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RESUMEN

Se realiz6 una investigacion en la que se enuncio el siguiente problema general ;Como se
viene dando el estado del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A.?, en tal sentido
se pretende lograr como objetivo general lo siguiente: Determinar el estado del proceso de
produccion en la empresa TEXFINA S.A. Es una investigacion de enfoque cuantitativo porque
se recolectaron datos para luego, con una base en la medicion numérica y el analisis
estadistico, probar la hipdtesis. Es de tipo aplicada; pues, se pretende aplicar los
conocimientos cientificos sobre una realidad, con el propésito de emplear principios y
conceptos generales sobre un problema particular; luego con los resultados obtenidos se
propone soluciones. El disefio de la presente investigacion es no experimental, de tipo
transversal descriptivo, aplicado a una muestra de los costos unitarios de produccion de la
empresa TEXFINA S.A. Los resultados evidencian que el estado del proceso de produccién en
la empresa TEXFINA S.A. es estable y capaz para el producto de titulo 75/34, de color blanco
oOptico; es decir, la estabilidad garantiza que, para un futuro inmediato, el proceso sea capaz.
Para el producto de titulo 75/34, de color crudo, el proceso es capaz pero inestable Y para el
producto de titulo 75/100, de color blanco optico, el proceso es estable pero incapaz. Las
pequefas y medianas empresas, con el proposito de ofertar productos y servicios competitivos,
se proponen nuevos retos, tales como el de mejorar los procesos productivos y disminuir sus
costos. Estos retos se hardn realidad en tanto y en cuanto las empresas cuenten con nuevas
herramientas de control. En tal sentido, se recomienda difundir, dentro del entorno de las
empresas del sector textil, los grandes beneficios que brinda el control estadistico de procesos
como herramienta de gestion.

Palabras claves: Sistema de costos por procesos, costos, costo unitario de produccion, control,

proceso, cartas de control, capacidad del proceso, estabilidad del proceso.
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ABSTRACT

An investigation was carried out in which the following general problem was stated: How is
the state of the production process in the company TEXFINA S.A.?, in this sense, the
following is intended to be achieved as a general objective: Determine the state of the
production process in the company TEXFINA S.A. It is a quantitative approach investigation
because data was collected and then, based on numerical measurement and statistical analysis,
testing the hypothesis. It is of applied type; therefore, it is intended to apply scientific
knowledge on a reality, with the purpose of using general principles and concepts on a
particular problem; then with the results obtained solutions are proposed. The design of the
present investigation is non-experimental, of a descriptive transversal type, applied to a sample
of the unit production costs of the company TEXFINA S.A. The results show that the state of
the production process in the company TEXFINA S.A. is stable and capable for 75/34 title
product, optical white color; that is, stability guarantees that, for the immediate future, the
process is capable. For the title 75/34 product, raw in color, the process is capable but
unstable. And for the title 75/100 product, optical white in color, the process is stable but
unable. Small and medium-sized companies, with the purpose of offering competitive
products and services, new challenges are proposed, such as improving production processes
and reducing their costs. These challenges will become a reality, as long as companies have
new control tools. In this sense, it is recommended to disseminate, within the environment of
companies in the textile sector, the great benefits of statistical process control as a

management tool.

Keywords: Process cost system, costs, unit cost of production, control, process, control charts,

process capability, process stability.
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I. INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas, sean estas, pequefias, medianas o grandes, se desenvuelven
dentro de un entorno donde la economia esta globalizada, lo que implica que tengan que
enfrentarse a un mayor nimero de competidores con ventajas en tecnologia y en capitales.
Esto las ha obligado a replantearse nuevas estrategias que aseguren la calidad de sus productos
con un menor costo posible de produccion, de no hacerlo no podran sobrevivir, el mercado las

desplazara.

Frente a estos nuevos retos, es necesario que utilicen modernas herramientas de gestion
de costos y de control. Una herramienta muy util es el control estadistico de la calidad o de los
procesos, la cual mediante la estadistica, a las empresas les permite asegurar y controlar sus
procesos, de tal manera que estas respondan de forma predecible y dentro de los limites de
tolerancia establecidas. Les permiten, ademas, mantener un proceso bajo control, mejorar los
procesos productivos, disminuyendo los costos de produccion, logrando que las empresas

oferten productos realmente competitivos.

Ante esta coyuntura, también es necesario que las empresas replanteen sus sistemas de
costos, los sistemas de costos son herramientas que utilizan las empresas para gestionar los
costos, les ayudan a determinar, exactamente, cuél es el costo incurrido en cada uno de los
productos que la empresa produce, les posibilitan ejercer un control de los mismos, evaluar su

impacto en la rentabilidad de la empresa y contar con una base para la toma de decisiones.

En tal sentido, en la presente investigacion uno de los objetivos especificos es
identificar el sistema de costos 6ptimo para el proceso de produccion en la empresa Texfina

S.A. Una vez identificado el sistema de costos ideal para la empresa, se realiza el control de



los costos unitarios de produccion obtenidos con el sistema de costos identificado. Para ello se
plante6 el objetivo especifico dos, el cual consiste en la demarcacion de los limites superior e
inferior de la carta de control de los costos unitarios de produccion. Seguidamente, con el
objetivo especifico tres, se pretende evaluar la capacidad del proceso de la empresa TEXFINA
S.A, es decir, estimar en qué medida el proceso puede alcanzar o cumplir con el costo objetivo
(especificacion superior), se prefijé un costo objetivo del 85% y 87,9% del precio de venta
promedio del mercado. Ademas, con el objetivo especifico cuatro, se pretende analizar la
estabilidad del proceso en el tiempo. Finalmente, con los objetivos especificos, antes
mencionados, en su conjunto lograr la totalidad del objetivo general de esta investigacion, la

cual consiste en determinar el estado del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A.

En base a una vasta investigacion y a un andlisis del tema, esta tesis se la estructur6 en
seis capitulos. En el Capitulo | se expone el planteamiento del problema, el cual incluye la
descripcién y formulacion del problema, antecedentes, la justificacion de la investigacion, las
limitaciones y los objetivos, general y especificos, de la investigacion, asimismo, incluye las

hipétesis. En el Capitulo 11, se expone el marco teérico, abarcando el marco conceptual.

En el Capitulo Il presenta informacion referente al método empleado en la
investigacion, la cual hace referencia al tipo, nivel, disefio de la investigacion, poblacion y
muestra, operacionalizacion de las variables, los instrumentos de recoleccion de datos,
procedimientos y, finalmente, el anélisis de datos. En cuanto al tipo de investigacion es
aplicada, el nivel o alcance es descriptivo. El disefio de la presente investigacion es no
experimental, de tipo transversal descriptivo. Se consideré como poblacién y muestra, los
costos incurridos en un afio en la empresa Texfina S.A. Los instrumentos empleados fueron las

fichas de reportes de los costos de produccion de la empresa TEXFINA, 2018.



En el Capitulo IV se sintetiza los resultados, el cual incluye la presentacion de los
resultados en tablas y figuras, los andlisis e interpretacion de los resultados de la investigacion

y la contrastacion de las hipotesis.

En el Capitulo V, se presenta la discusion de resultados, el cual contiene la discusion y
el andlisis de los resultados de la investigacién, basada en la triangulacion entre objetivos,
antecedentes y fundamentacion tedrica. En el Capitulo VI se exponen las conclusiones. Las
recomendaciones a las cuales se llegan en la presente investigacion, se las exponen en el
Capitulo VII. En relacion a las recomendaciones, constituyen propuestas para mejorar 0

abordar problemas identificados durante la ejecucion de la presente investigacion.

Finalmente, en el Capitulo VIII se presentan las referencias bibliogréficas y anexos que
sustentan al detalle la identificacion de la fuente, las cuales respaldan la informacion escrita en

este trabajo.

1.1.  Planteamiento del problema

Al advertir ciertos sintomas en la empresa textil TEXFINA S.A., por ejemplo, margenes de
utilidad que son dificiles o imposibles de explicar, los ingenieros de produccion tienen su
sistema privado de costos, altas variaciones de costos de produccion y dificultades y demoras
para determinarlos, nos revelan que la empresa esta haciendo uso de un sistema de costos
inadecuado en la gestion y control de sus costos de produccion. Esta deficiencia puede
conllevar a consecuencias negativas para la empresa tales como incurrir en costos de
produccion innecesarios, lo que disminuiria la rentabilidad de la empresa, le resultaria dificil
establecer precios adecuados y competitivos en el mercado, perjudicando su participacion y

capacidad de generar ingresos en este. Ademas, al no tener informacion precisa sobre sus



costos de produccion, podria tomar decisiones equivocadas en cuanto a inversion, produccion o
estrategias de mercado. En consecuencia, es necesario determinar el estado del proceso de
produccion, lo que implica calcular y controlar el costo real de produccion, haciendo uso de

herramientas como el control estadistico y el sistema de costos por procesos.
1.2.  Descripcion del problema

La presente investigacion se realizé en la empresa textil TEXFINA S.A., de naturaleza privada,
con nimero de Registro Unico de Contribuyente 20100364451, cuya actividad es la
produccion de fibras sintéticas y el tejido de punto, con ventas anuales que ascienden a S/.

57,175,668.00 y con 570 trabajadores.

TEXFINA S.A. tiene una produccion versatil dentro de las cuales encontramos los
siguientes articulos: polyester, micropoliéster, viscosa, algodén pima, spandex, mezclas, telas
ecoldgicas. Las dos plantas de produccion con que cuenta se encuentran localizadas en la

provincia constitucional del Callao, Peru.

La globalizacion es un proceso inevitable de integracion de las economias de los paises
en una sola, en la que los paises intercambian bienes, conocimientos y cultura. Este proceso se
realiza cada vez con mayor velocidad debido a los avances en las telecomunicaciones,
tecnologia, la ciencia y la industria. La economia peruana como parte de este proceso se
mueve en un entorno cada mas vez competitivo, y que para conquistar este enorme mercado
debe tener la conviccion de producir eficientemente, vale decir, mayor calidad de los
productos y al mismo tiempo bajar los costos y por consiguiente precios mas competitivos. Sin

embargo, muchas de las empresas peruanas y entre ellas la empresa TEXFINA S.A. no



cuentan con un adecuado sistema de gestién y control de sus costos, lo que limita su capacidad

de competir.

Como parte de las mejoras en la gestién y control de sus costos, es necesario
determinar el estado del proceso de produccién de la empresa TEXFINA S.A., con la
informacion aportada por el proceso, estudiar el proceso en sus diferentes dimensiones; es
decir, evaluar la capacidad y estabilidad del proceso, demarcar los limites superior e inferior
de las cartas de control y determinar el sistema de costos adecuado para la empresa, de tal
manera que le permita a la empresa aplicar el método adecuado de manejo y control de sus

costos cometidos en cierto periodo.

Se han encontrado varias investigaciones sobre la aplicacion del control estadistico de
procesos con el objeto de controlar un proceso, y por consiguiente mejorar la calidad de los
bienes producidos en cuanto a sus caracteristicas fisicas: tamafio, didmetro, peso, etc., pero no

se ha encontrado investigaciones en cuanto a los costos.

Lo que se pretende con esta investigacion es determinar el estado del proceso de
produccion de la empresa TEXFINA S.A., luego en base a ello dar recomendaciones
adecuadas para un correcto manejo y control de sus costos, de tal manera que le permita

mejorar y optimizar sus ingresos.

Esta investigacion es de gran utilidad porque muestra el procedimiento de utilizar el
control estadistico de procesos como una herramienta aplicable a cualquier proceso donde no
es posible evitar la variabilidad inherente o natural, posibilitando la verificacién que los
productos se encuentren dentro de las especificaciones requeridas, con el objeto de reducir los

costos de produccién.



De este modo, a la vista de lo antes manifestado, la pregunta principal que rige esta
investigacion es: ¢Como se viene dando el estado del proceso de produccién en la empresa

TEXFINAS.A.?

1.3. Formulacion del problema

1.3.1. Problema general

PG: (Como se viene dando el estado del proceso de produccién en la empresa TEXFINA

S.A?

1.3.2. Problemas especificos

PE1: ;Cudl es el “sistema de costos” con el que se optimiza los costos produccion en la

empresa TEXFINA S.A.?

PE2: ;Como serd la carta de control del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A.?

PE3: ¢Como se viene dando la capacidad del proceso de produccion en la empresa TEXFINA

S.A?

PE4: ;Como se viene dando la estabilidad del proceso de produccion en la empresa TEXFINA

S.A?

1.4. Antecedentes

1.4.1. Antecedentes internacionales

Arias et al. (2008), en su articulo titulado “Los costos y su manejo con el control estadistico

de procesos, con ayuda de la distribucion normal”, publicado en la revista Scientia Et



Technica, vol. XIV, 259-263. Universidad Tecnoldgica de Pereira. Pereira, Colombia,
manifiestan que el sistema de costos, ademas de generar informacion, debe encargarse de
aminorar los costos. Para lograr el control y reduccién efectivo del costo de produccion
proponen el uso de herramientas modernas acorde a los procesos de produccion, una de estas
herramientas es el Control Estadistico de Procesos. Concluyen que el uso de herramientas de
control estadistico en los sistemas de costeo, traerd como consecuencia la mejora de los
procesos y calidad de los productos generando disminuciones en costos y aumento de
rentabilidad que se traduce en mayor competitividad. Para asegurar la eficacia de un programa
de reduccion de costos, periddicamente se deben realizar las verificaciones, a fin de detectar
procedimientos innecesarios en los procesos. Es importante; ademas, que los trabajadores se
comprometan con los cambios introducidos a la organizacion, de no ser asi generaran
sobrecostos por la resistencia al cambio y que, en algunos casos, se presta a duplicidad de

tareas.

Rivera (2011) en su investigacion de tesis de maestria titulada “Cartas de control para
datos funcionales” en el Centro de Investigacion en Matemaéticas, A.C. Guanajuato, Gto.,
México, tuvo como objetivos, presentar una propuesta de cartas de control que permite
monitorear caracteristicas de calidad cuando estas estén en funcion de una o mas covariables,
las cartas de control para datos funcionales. Para ello realiza un caso de estudio para un
conjunto de datos. El autor presenta las siguientes conclusiones, el monitoreo de un proceso de
produccion permite detectar cuando un proceso se ha salido de control, esto es, identificar en
qué punto del proceso las condiciones con las que se trabaja han sufrido cambios provocando
anomalias en la produccion. Una vez detectadas las sefiales de fuera de control es posible

corregirlas para mantener el proceso bajo control. Las herramientas tradicionales para el



monitoreo de procesos han sido las cartas de control univariadas y multivariadas. Estas cartas
son de gran utilidad cuando la caracteristica de calidad se expresa por medio de una 0 mas
variables. Sin embargo, en muchas ocasiones la calidad de un producto o proceso esta dada
por la relacion funcional entre una variable respuesta y una o mas covariables, por tanto es
necesaria la implementacién de una herramienta que permita el monitoreo del proceso bajo

este esquema.

Cuamea y Rodriguez, (2014) en el articulo titulado “Propuesta para evaluar la
capacidad de procesos de manufactura multivariados” publicado revista Ingenieria Industrial-
Afio 13 N°2: 35-47, Universidad del Bio-Bio. Biobio, Chile. El autor propone: para el caso de
caracteristicas de calidad correlacionadas y no correlacionadas, que pueden modelarse a través
de una distribucion normal multivariada, resulta relativamente facil el calculo de estos indices
de capacidad, la interpretacion de los valores obtenidos resulta simple y ademas de que es
aplicable para cualquier dimension.

La interpretacion del valor obtenido con los indices C,M 'y C,; M es similar al caso univariado,
de tal manera que si se obtiene en el C,M un valor menor de 1, se entiende que el proceso no
tiene capacidad potencial para producir marginalmente la mayor parte de la produccion dentro
de especificaciones. Por otro lado, si el valor del C,M 'y C,, M son iguales, esto significa que
el proceso esta centrado en el valor nominal de las especificaciones, de igual manera podra
establecerse que un proceso que tenga un C,M con valor de 2, es un proceso que
potencialmente seria un proceso de nivel seis sigma.

Una ventaja que presenta el calculo de los indices de capacidad propuestos en este trabajo es la
forma adecuada en la que se definen las regiones de especificacion y de variacion del proceso,

lo cual permite obtener un vector de 2 valores en el caso del C,, M para cada una de las
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variables. Mediante el analisis de cada uno de los valores obtenidos se encuentra facilmente

con que especificacion o especificaciones se cumple y con cuéles no.

Sislema (2012) en su investigacion de tesis de maestria titulada “Diserio de un control
estadistico y establecimiento de estandares en los procesos de preparacion e hilado en una
empresa nacional” en el Instituto de Ciencias Matematicas de la Escuela Superior Politécnica
del Litoral, Quito, Ecuador; tuvo como objetivo establecer un control estadistico mediante las
cartas de control en los procesos de preparacion e hilado, que permita determinar si los
procesos estan dentro o fuera de control. Ademas, otro de sus objetivos fue incentivar la
participacion del personal encargado de los procesos, a fin de concientizarlos de la
importancia del control en los procesos y de esta manera crear una cultura de mejora continua.
Entre sus principales conclusiones manifiesta, que el control estadistico les permitio identificar
areas que requieren mejoras de mayor impacto. En ciertas maquinas era necesaria la revision
de sus limites de especificacion o hacer modificaciones en el subproceso, pues a pesar de estar
bajo control no eran capaz de cumplir satisfactoriamente las especificaciones. Al tener
controlado el proceso de preparacion también se logra el control en gran parte al proceso de
hilado, debido a que este depende de la forma en que fue tratada la mecha. EI mapa de proceso
ayuda a visualizar de una manera macro las falencias de los procesos de preparacion e hilatura.
Con la implementacion de este estudio se logré mantener un ahorro de $ 907.20 al afio por
pérdida de no calidad por el hilo Roma, y un incremento de venta de hilo 2/40 de 18 ton a 30
ton al mes debido a la mejora en su calidad, que ha hecho que se convierta ahora en el
producto estelar de la empresa. La venta de hilo 2/40 ha representado un ingreso adicional de

$ 84.600 al mes.
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Joekes (2016) en su investigacion de tesis de doctorado titulada “Herramientas de
monitoreo y control estadistico de atributos en procesos de alta calidad: estudio de
resultados, implementacion computacional y aplicacion prdctica”. Facultad de Ciencias
Exactas, Fisicas y Naturales Universidad Nacional de Cordoba, Cérdoba, Argentina, tuvo
como primer objetivo investigar los procedimientos posibles mas adecuados y eficientes para
el monitoreo y control estadistico de atributos en procesos de alta calidad, en funcién de la
magnitud de los pardmetros, el disefio de la muestra y las medidas de desempefio sobre la base
de un estudio comparativo de resultados y, como segundo objetivo, desarrollar medios propios
de implementacién computacional de estos procedimientos y aplicarlos a datos simulados y a
datos provenientes de procesos industriales de interés préctico. Entre sus conclusiones
manifiesta que, cuando los procesos tienden a mejorar, el valor esperado de no conformidades
se torna cada vez méas pequefio y los limites de control basados en la aproximacion normal ya
no pueden describir adecuadamente la situacion real del estado del proceso. De esta manera se
incrementa la probabilidad de falsas alarmas y las sefiales de que el proceso se encuentra fuera

de control pueden ser incorrectamente interpretadas.

1.4.2. Antecedentes nacionales

Soto (2018) realiz6 una investigacion de tesis de maestria titulada “Implementacion del
control estadistico de la calidad, para mejorar el proceso de produccion de vidrios templados
en la empresa Corporacion Furukawa”, Maestria en Ingenieria Industrial, Escuela de
Posgrado, Universidad Ricardo Palma, Lima - Perd; esta investigacién tuvo como objetivo
aplicar el control estadistico de calidad, para mejorar la produccién de vidrios templados de la
linea industrial en la empresa Corporacion Furukawa. La investigacion la realizo en el area de

produccion de vidrios templados, para monitorear el estado en que se encontraba el proceso de
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esta area implementé el control estadistico de proceso con cartas de control para atributos y
cartas de control para variables, luego analiz6 e identific6 las causas que afectan el proceso y
que repercuten en la calidad del vidrio templado, también en la productividad y en el nivel de
servicio al cliente. El analisis consistié en la determinacion de las variables de control
siguientes: los productos defectuosos, variabilidad de la longitud de flecha y la variacion en la
longitud de los vidrios. Posteriormente a la implementacion del control estadistico de proceso,
observd que el proceso optimizd su desempefio, es decir, se redujo los productos no
conformes, la variabilidad de la longitud de flecha y la variacién en longitud de los vidrios.

En cuanto a los niveles de productos no conformes, para el periodo 2014 encontré 20,873
vidrios no conformes cuyo resultado es igual a 15.1%, que no cumplian las exigencias de
calidad frente a una produccion anual de 138 474 vidrios. Para el periodo 2018, fueron 13,065
vidrios no conformes igual al 10.4%, que no cumplian las exigencias de calidad del producto o
las especificaciones técnicas requeridas por los clientes, frente a una produccion anual de
125,743 vidrios. Con lo cual concluy6 que se reduce en 4.7% los productos no conformes.

En cuanto a los niveles de variacion en la longitud de la flecha de los vidrios curvos, en el
periodo 2014 obtuvo una media de 20.58, con una desviacion estandar de 0.67, en base a
3,150 muestras de vidrios. En el periodo 2015, después de aplicar el experimento o estimulo
del control estadistico de calidad, determind que la desviacion estdndar fue de 0.26 y una
media de 20.94, en base 3,150 muestra de vidrios.

Comparando los resultados de los periodos 2014 y 2015, encontrd que el proceso ha tenido un
mejor desempefio respecto a la reduccion de la desviacion estandar de un 0.67 a un 0.26 y un
mejor ajuste en la media del proceso en la produccion de vidrios templados.

Concluy6 que el proceso se encuentra inestable es decir aun no se alcanzé normalizar. Indico

que aun persisten causas asignables en el proceso. No consiguié mejorar la capacidad de
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proceso, pero en términos de desviacion estandar y media del proceso hay un mejor
desempefio del proceso luego de la aplicacion del estimulo.

En cuanto a los niveles de variabilidad en la longitud de los vidrios, para el periodo 2014
encontré una media de 489.3, con una desviacion estandar de 2.0, en base a 3,150 muestras o
vidrios. Para el periodo 2015, después de aplicar el experimento o estimulo del control
estadistico de calidad, la desviacién estandar fue de 1.06 y una media de 490.0, en base 3150
vidrios., el proceso ha tenido un mejor desempefio respecto a la reduccion de la desviacion
estandar de un 2.0 a un 1.06 y un mejor ajuste en la media del proceso correspondiente a las
especificaciones del producto.

Concluy6 que el proceso no es normal, es decir se tiene claro que aln persisten causas
asignables en el proceso. No consiguid mejorar la capacidad de proceso para la variable
definida longitud, pero en términos de desviacion estdndar y media del proceso hay un mejor

comportamiento del proceso luego de la aplicacién del estimulo.

Beltran (2014) realiz6 una investigacion de tesis de maestria titulada “Diserio de un
sistema de costos para una empresa agroindustrial de colorantes naturales — achiote”,
Maestria en contabilidad con mencion en costos y presupuestos en la gestion estratégica,
Unidad de Posgrado, Facultad de Ciencias Contables, Universidad Nacional Mayor de San
Marcos, Lima — Per0, el objetivo que pretendia alcanzar con esta investigacion era precisar la
incidencia de un sistema de costos por 6rdenes de produccién en la determinacion del costo de
produccion de una empresa agroindustrial de colorantes naturales en base al achiote. El
investigador concluyd que el sistema de costos por érdenes de produccion tiene incidencia
sobre la determinacién del costo de produccion y desempefia un control especifico sobre los

elementos del costo, las operaciones de produccion, y hora maquina consumidas por el
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producto, asimismo, que la implementacion de un sistema de costos por Ordenes de
produccion en la actividad agroindustrial de colorantes naturales permite realizar la
trazabilidad del producto, necesaria para cumplir con las exigencia de los clientes y

consumidores.

Ramos (2017) realizd una investigacion de tesis de maestria titulada “Mejora de la
gestion de calidad en el proceso de impresion offset empleando el control estadistico de
procesos en la empresa editora y comercializadora Cartolan E.I.R.L. de la ciudad de Lima”,
Maestria en ingenieria industrial con mencién en gestion de la calidad y la productividad,
Escuela Universitaria de Posgrado, Universidad Nacional Federico Villareal, Lima - Perd. Esta
investigacion tuvo como objetivo implantar un sistema de control en base a pardmetros del
proceso de impresion offset, empleando el Control Estadistico de Procesos para la mejora de
la Gestion de Calidad. Las principales conclusiones a las arrib6 el investigador son la
aplicacion del Control Estadistico de Procesos favorece la mejora la Gestion de Calidad, pues
de acuerdo a los resultados mostrados, se ha logrado reducir el nimero de devoluciones de
productos terminados de 12.4% a 3.5%. Se redujo el Desperdicio de 12% a 3%, por lo que se
ha superado el objetivo de alcanzar la meta de 5% de Desperdicios. La capacitacion del
personal operativo también influenci6 en las mejoras obtenidas, pues al no tener
conocimientos béasicos del proceso y del uso de las herramientas especiales, se obtenian
mediciones erradas o no se tenia un buen control de los pardmetros de impresion. La
aplicacion del Control Estadistico de Procesos, la mejora en el cumplimiento de la
programaciéon del mantenimiento preventivo y la capacitacion del personal, se ha logrado
mejorar todos los indicadores, por lo que es una buena decision tecnificar mas los controles de

procesos. Con la reduccion de merma obtenida, muchos de los sobrecostos se reducen y como
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consecuencia, la empresa se ubica en una mejor posicién en cuanto a costos y calidad dentro
del mercado competitivo de las imprentas. Con la mejora de la Gestion de la Calidad en el area
de produccidn se ha logrado reducir los costos relevantes, que eran sobrecostos que generaban

que el margen de utilidad en la empresa sea minimo.

Apaza (2017) investigacion de tesis para optar el titulo profesional de contador publico
titulada “Aplicacion del sistema de costos por procesos para determinar los costos de
productos en proceso y de productos terminados en la empresa textil Texfina S.A.”, Escuela
Profesional de Contabilidad y Finanzas, Facultad de Ciencias Administrativas y Contables,
Universidad Peruana Los Andes, Huancayo — Per(. Esta investigacion presentd dos objetivos
generales, siendo el primero describir las diferencias entre los costos de productos en proceso
calculados con el sistema de costos por procesos, y los calculados en la empresa Texfina S.A
Y el segundo describir las diferencias entre los costos de productos terminados calculados con
el sistema de costos por procesos, y los calculados en la empresa Texfina S.A se concluy6 que
los costos de productos en proceso calculados mediante el sistema de costos por procesos es
mas optimo que los costos calculados por la empresa Texfina S.A. Y que los costos de
productos terminados calculados mediante el sistema de costos por procesos son éptimos que
los costos calculados por la empresa Texfina S.A. Que los costos de los tres elementos de
costos: materia prima, mano de obra y costos indirectos de fabricacion de los productos en
proceso, calculados con el sistema de costos por procesos son 6ptimos que los calculados en la
empresa Texfina S.A. Que los costos de los tres elementos de costos: materia prima, mano de
obra y costos indirectos de fabricacion de los productos terminado, calculados con el sistema

de costos por procesos, son dptimos que los calculados en la empresa Texfina S.A.
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1.5.  Justificacion de la investigacion

En un entorno cada vez mas globalizado y de libre mercado, la competencia entre las empresas
se ha incrementado notablemente; esto a su vez, para poder sobrevivir en el mercado, exige a
las empresas ser competitivas, vale decir poseer la capacidad de generar una mayor satisfaccion
de los consumidores al menor precio, o dicho de otra manera produccién al menor costo
posible. Esta realidad ha conllevado a muchas de ellas a que se interesen, cada vez méas, no solo
por el calculo de los costos totales unitarios de los productos que producen, sino; ademas, por el
control de los mismos. EIl control de los costos ayuda a la gerencia a asegurar el logro de los
objetivos y el uso efectivo y eficiente de sus recursos. Mediante las técnicas estadisticas del

control estadistico de procesos, se puede reducir las variaciones de los costos.

1.5.1. Justificacion tedrica

Con la realizacion de la presente investigacion, desde un enfoque analitico descriptivo, se busca
reafirmar las teorias del Control Estadisticos de Procesos y del Sistema de Costos por Procesos,
como métodos ideales para administrar y controlar los costos de los productos en una empresa

del sector textil.

Las empresas similares a la empresa TEXFINA S.A. cuyo proceso de produccion es
continuo, pueden utilizar esta investigacion como una base teoria o antecedente acerca del
manejo y control de los costos involucrados directamente con la produccion, recordemos que el
Sistema de Costos por Procesos es una herramienta para controlar los costos y gastos en cada
una de las etapas del proceso productivo de la empresa. Por otro lado, el Control Estadistico de
Procesos (CEP) es la aplicacién de métodos estadisticos para el control de un proceso, para

garantizar que los procesos cumplan con los estandares.
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Este trabajo es importante porque constituye una herramienta en el que hacer
empresarial, facilita la toma de decisiones que contribuyan a la buena salud de la organizacion.,
como por ejemplo en el manejo adecuado de los costos y control de las variaciones de los
mismos. Ademas, porque en la actualidad la gestion adecuada de los costos es de gran interés

para las empresas porque les permite alcanzar competitividad.

1.5.2.  Justificacion préactica

Con la presente investigacion se pretende dar solucién a un problema real, identificado en la
empresa TEXFINA S.A. Ante la imperiosa necesidad de gestionar adecuadamente sus costos,
con el fin de reducirlos y mejorar sus ingresos, el impacto en la empresa TEXFINA S.A

resulta ser positivo.

Ademas, como investigacion de tipo aplicada, aporta informacion provechosa para los
empresarios del sector textil, les ayuda a resolver problemas en los procesos, contribuye a
evitar y prevenir perdidas por el mal manejo de los costos, reduce los costos por lo tanto ayuda
a alcanzar la eficiencia y eficacia en el desempefio empresarial, logrando ser mas competitivas

en el mercado.

El beneficio primordial de esta investigacion es que puede ser utilizado como material

de consulta por el empresario textil para su toma de decisiones en la gestion de su produccion.

1.5.3. Justificacion metodologica

Los resultados comparativos de esta investigacion podran ser aplicados en otras
investigaciones concernientes a entidades privadas del sector en la cual se desarrolla. También

nos da a conocer los procesos que se seguird con la identificacion del tipo y el disefio de
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investigacion. Los resultados sugieren al gerente de la entidad la forma méas adecuada para

optimizar sus costos, analizarlos y posterior a ello tomar medidas correctivas para la mejora.

1.5.4. Justificacién social

Los resultados de esta investigacion ayudaran a las empresas del sector econémico, de
cualquier nivel que sea (micro, pequefia 0 gran empresa) a analizar e implementar un sistema
de costos que ayude en la toma de decisiones en cuanto al costo por unidad del producto y asi

determinar con exactitud la rentabilidad, y a optimizar los costos de sus productos.

1.5.5. Justificacion de conveniencia

La presente investigacion sirve para determinar el estado del proceso de produccién en la
empresa TEXFINA S.A., con la informacion aportada por el proceso, se estudid el proceso en
sus diferentes dimensiones; es decir, se evalud la capacidad y estabilidad del proceso, se
demarcd los limites superior e inferior de las cartas de control y se determind el sistema de
costos adecuado para la empresa, ya que la empresa no aplica los métodos adecuados para
controlar y manejar sus costos cometidos en un cierto periodo. Empleando el control

estadistico como una herramienta de optimizacion de los costos de produccidn.

1.6.  Limitaciones de la investigacion

1.6.1. Delimitacion espacial

La industria textil en el Perd comprende una serie actividades productivas, que se inicia con la
elaboracion de las fibras textiles, luego pasa al tejido, tefiido y por ultimo la confeccion de
prendas de vestir y otros articulos. EI mercado de este sector ha experimentado un crecimiento

en la demanda de las prendas de fibras sintéticas en perjuicio de las prendas de fibras
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naturales.

Segun la Superintendencia Nacional de Administracion Tributaria (SUNAT), el total
de empresas operativas registradas del subsector de preparacion de fibras, fabricacion de
hilados e hilos y tejidos, asciende a 728 unidades productivas. Para el total de empresas
manufactureras y de servicios relacionadas con esta rama industrial de diferente escala de
produccion (micro, pequefias, medianas y grandes empresas), la distribucién geogréfica, es
como sigue, en Lima se hallan establecidas 472 empresas (64.8%); seguido de Puno con 67
empresas (9.2%), Arequipa con 42 empresas (5,8%), Callao con 37 empresas (5,1%) y Junin

con 28 establecimientos (3,8%), entre otros.

Para esta investigacion el estudio se realizd en la empresa textil TEXFINA S.A.,

ubicada en el Callao.

1.6.2. Delimitacion temporal

En los ultimos afios, la produccidon de textiles y confecciones en el Perdl ha mostrado un gran
crecimiento, y su crecimiento en el mercado internacional ha estado basado en ventajas
competitivas entre las que podemos mencionar la alta calidad y prestigio de las fibras
peruanas. Ademas, es importante considerar grandes esfuerzos de inversién en tecnologia
textil de uUltima generacion para la fabricacion de hilados y fibras, lo que ha originado un

incremento en la produccion, y les ha permitido afrontar la apertura comercial.

En el presente estudio se analizara los costos de produccion de la empresa TEXFINA

S.A. registrados en los doce meses del afio 2018.
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1.6.3. Delimitacion conceptual o tematica

Se encontré abundante bibliografia actualizada de métodos estadisticos para el control de la
calidad, asi como también de contabilidad de costos. En esta investigacién, principalmente,
voy a tratar el concepto de costos por procesos también conocido costos por departamentos, y
de control estadistico de procesos. El estudio se enfocard solamente a los costos de

produccidn. No se incluira los costos de empaque y envio.

Esta investigacion puede servir como consulta a industrias textiles cuyos procesos de
realizan en forma lineal o continua y que por lo tanto responden a un sistema de costos por

procesos.

1.7.  Objetivos

1.7.1. Objetivo general

OG: Determinar el estado del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A.

1.7.2. Objetivos especificos

OEl: Identificar el “sistema de costos” dptimo para el proceso de produccion en la empresa

TEXFINA S.A.

OE2: Demarcar los limites superior e inferior de la carta de control del proceso de produccion

en la empresa TEXFINA S.A.

OE3: Evaluar la capacidad del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A.

OE4: Analizar la estabilidad del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A.
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1.8. Hipotesis

1.8.1. Hipdtesis general

HG: El estado del proceso de produccién en la empresa TEXFINA S.A. es estable y capaz

1.8.2. Hipotesis especificas:

HE1: EI “sistema de costos por procesos” optimiza los costos de produccion en la empresa

TEXFINA S.A.

HE2: El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. se encuentra bajo control

estadistico.

HE3: El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. es adecuadamente capaz para

cumplir las especificaciones.

HE4: El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. posee una buena estabilidad.
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Il. MARCO TEORICO

2.1. Marco conceptual

2.1.1. Proceso de produccion

Proceso

Se entiende como proceso a una serie de actividades con un orden l6gico con el objeto de
lograr un resultado. Gutiérrez y De la Vara (2013) sostienen que:
Proceso es un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan, las
cuales transforman los elementos de entrada en resultados. Un proceso estad conformado
por varias etapas 0 subprocesos, mientras que las entradas o insumos incluyen
sustancias, materiales, productos o equipos. Los resultados o salidas pueden ser un
producto en si o alguna modificacion de los insumos, que a su vez serd un insumo para

otro proceso. (p. 4)

Variables de entrada del proceso

“Las variables de entrada definen las caracteristicas de los insumos y las variables de

operacion y control de un proceso” (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 4).

Variables de salida del proceso

Asimismo, Gutiérrez y De la Vara (2013) definen que las variables de salida del proceso son:
Las variables en las que se reflejan los resultados obtenidos en un proceso. A traves de
los valores que toman estas variables se evalla la eficacia del proceso. Algunos

ejemplos de estas variables, que son especificas para cada tipo de producto y proceso
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son: dimensiones (longitud, espesor, peso, volumen); propiedades fisicas, quimicas o
bioldgicas; caracteristicas superficiales, propiedades eléctricas, sabor, olor, color,

textura, resistencia, durabilidad, etcétera. (p. 4)

Proceso de produccion o manufactura

Es el proceso que mediante operaciones ineludibles, manuales o con maquinas, se transforma
la materia prima en un producto terminado. A continuacién, se presenta tres definiciones de

distintos autores:

La manufactura es donde se fabrica el producto o se proporciona el servicio principal.
Aqui se requiere programar procesos para trabajadores y coordinar material y otros
recursos de importancia critica, como el equipo de apoyo a la produccién o para brindar
el servicio. Se siguen pasos que miden la rapidez, calidad y productividad del trabajador

para vigilar estos procesos. (Chase y Jacobs, 2014, p. 7)

La manufactura es la creacion de bienes y servicios. Las actividades que crean bienes y
servicios se realizan en todas las organizaciones. En las empresas de manufactura, las
actividades de produccion que crean bienes usualmente son bastante evidentes. En ellas

podemos ver la creacion de un producto tangible. (Heizer y Render, 2009, p. 4)

La manufactura es el proceso mediante el cual las materias primas se convierten en un
producto terminado. Los materiales constituyen un elemento esencial de costo de
produccion. Después de comprar los materiales y de colocarlos temporalmente en una
bodega, un fabricante procede a transformarlos en productos terminados incurriendo en

los costos de conversidon (mano de obra directa y costos indirectos de fabricacion). Si el
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proceso de manufactura es intensivo en mano de obra, los costos de mano de obra
constituiran un elemento muy significativo en el proceso de conversion. (Polimeni et al.,

2009, p. 76)
Secuencia del proceso de produccién

La secuencia del proceso de produccion esta formada por tres fases: Insumos, transformacion
y resultados. Los insumos incluyen el factor humano (operarios y directivos) capital
(maquinaria e infraestructura), materiales, servicios, tierra y energia. Transformacion esta
compuesta por todas aquellas etapas u operaciones para convertir los insumos en productos

terminados o servicios. Los resultados son los productos y servicios obtenidos del proceso.

Figural

Esquema de un proceso

oz cliente
Insumos ‘Transformamon Resultados
\ﬁ Productos

Proveedores Flaneacidn Primera Segunda
. etapa etapa OO O
\.7%
\_ -

N

W0z proceso
(Realimentacion vs
Especificacian)

Fuente: Gutiérrez, H. y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la Calidad y Seis Sigma. (p. 4). México,
D.F., México: McGraw-Hill.
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Medicion del desempefio de los procesos

Para evaluar el desempefio de los procesos es necesario realizar mediciones. Con medidas
efectivas se podra determinar que tan bien estd funcionando el proceso. La medicion del
desempetio es importante; pues, “permiten al gerente de produccion ponderar la productividad
actual del proceso y evaluar su cambio con el tiempo. Ademas, permite mejorar el desempefio
de un proceso o proyectar las repercusiones de un cambio propuesto” (Chase y Jacobs, 2014,

p. 116).

Segun Gutiérrez y De la Vara (2013) las medidas mas comunes de los procesos son:

Productividad

La productividad se entiende como la relacién entre lo producido y los medios
utilizados; por lo tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre recursos
empleados. Los resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, piezas
vendidas, clientes atendidos o en utilidades. Mientras que los recursos empleados se
cuantifican por medio del nimero de trabajadores, tiempo total empleado, horas-
maquina, costos, etc. De manera que mejorar la productividad es optimizar el uso de los

recursos y maximizar los resultados.

Eficiencia

Relacién entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se mejora optimizando
recursos y reduciendo tiempos desperdiciados por paros de equipo, falta de material,

retrasos, etcétera.
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Eficacia

La eficacia es el grado con el cual las actividades previstas son realizadas y los
resultados planeados son logrados. Por lo tanto, ser eficaz es cumplir con objetivos y se

atiende mejorando los resultados de equipos, materiales y en general del proceso. (p. 7)

Flujo del Sistema

Al fabricar un producto el proceso puede circular a través de diferentes caminos, estos
caminos finalizan en la terminacién del producto. Las vias de productos mas conocidos son el

secuencial, paralelo y selectivo.

Flujo Secuencial

Polimeni et al. (1997) afirman que:

En un flujo secuencial del producto, las materias primas iniciales se colocan en proceso
en el primer departamento y fluyen a través de cada departamento de la fabrica; los
materiales directos adicionales pueden o no agregarse en los departamentos. Todos los

articulos pasan por los mismos procesos en la misma secuencia. (p. 226)
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Figura 2

Flujo secuencial del producto
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Fuente: Polimeni et al. (1997). Contabilidad de Costos.
(p. 228). Santa Fe de Bogota, Colombia: McGraw - Hill.

Flujo Paralelo

Polimeni et al. (1997) afirman que “un flujo paralelo del producto, el material directo inicial se
agrega durante diversos procesos, empezando en diferentes departamentos y luego uniéndose

en un proceso o procesos finales” (p. 226).
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Flujo paralelo del producto
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Fuente: Polimeni et al. (1997). Contabilidad de Costos. (p. 228). Santa Fe de Bogot3,

Colombia: McGraw - Hill.

Flujo Selectivo

29

Polimeni et al. (1997) sostienen que “un flujo selectivo del producto, se parte de una misma

materia prima y se manufacturan diversos productos. Los productos conjuntos o subproductos

son aquellos productos que se fabrican a partir de un mismo proceso de produccion” (p. 227).

Figura 4
Flujo selectivo del producto
Departamento
VA— l v
Departamento Departamento Departamento

Inventario de
Articulos
Terminados

Inventario de
Articulos
Terminados

Inventario de
Articulos
Terminados

Fuente: Polimeni et al. (1997). Contabilidad de Costos. (p. 228). Santa Fe de

Bogota, Colombia: McGraw - Hill.



30

Manufactura de Flujo constante o continuo

La produccion de flujo constante es aquella que no necesita de una orden de produccion, dado
que las unidades a producirse son idénticas, su fabricacion sigue una linea de fabricacién de
flujo constante. Al iniciar el proceso las materias primas son colocadas en el primer

departamento y discurren hacia los siguientes departamentos.

Lujan (2009) manifiesta que “la manufactura masiva o procesamiento continuo es
aquella que no esta sujeta a las interrupciones ni diversificaciones, sino que se desarrolla en
forma continua e ininterrumpida mediante la afluencia constante de materiales a los procesos,

que se encuentran en un orden secuencial” (p. 124).

2.1.2. Contabilidad de costos

Elementos del costo del producto

Segun informacion de los textos de contabilidad de costo, los elementos o los componentes del
costo del producto son tres: materiales directos, la mano de obra y los costos indirectos de

fabricacion.

Materiales

Son los recursos que con la intervencion de mano de obra y de los costos indirectos de

fabricacién se convierten en productos terminados. Los materiales se dividen en materiales

directos e indirectos. Polimeni et al. (1997) clasifican los materiales de la siguiente manera:
Materiales directos. Son aquellos materiales que pueden identificarse en la fabricacion
de un producto terminado, la relacion con el producto es muy obvia y representa el

principal costo de materiales en la fabricacion del producto.
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Materiales indirectos. Son aquellos que no son materiales directos y que intervienen en
la fabricacion del producto. Se los considera como parte de los costos indirectos de

fabricacion. (p. 12.)

Mano de obra

Es el aporte del recurso humano, sea manual o intelectual, también se pueden clasificarse
como mano de obra directa y mano de obra indirecta. Zapata (2015) la define como “la fuerza
creativa del ser humano, puede ser fisica o intelectual, requerido para transformar los

materiales con ayuda de maquinas, equipos y tecnologia” (p.16).

Polimeni et al. (1997) clasifican la mano de obra, como sigue:
Mano de obra directa. Es aquella que se involucra directamente con la manufactura de
un producto terminado, capaz de relacionarse con éste con facilidad, expresa un
significativo costo de mano de obra en la fabricacion del producto.
Mano de obra indirecta. Interviene en la fabricacién de un producto pero no se la
considera como mano de obra directa. Se la incluye dentro de los costos indirectos de
fabricacion. Ejemplos, trabajo del supervisor, inspectores de planta, personal de

mantenimeinto, etc. (p. 12)

Costos indirectos de fabricacion

Bajo el rubro de costos indirectos de fabricacion se consideran a los costos de materiales
indirectos, mano de obra indirecta y a los demés costos indirectos de fabricacion que no se
identifican directamente con el producto, dicho en otras palabras, son aquellos costos que no

se les pueden asignar directamente al proceso de fabricacion.
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Flores (2011) conceptualiza:
Los costos indirectos de fabricacién, también conocidos como gastos generales de
produccion o de fabricacién, carga fabril, gastos indirectos de produccién, gastos de
explotacion, etc., son todos aquellos costos que se presentan en una empresa, necesarios
para la buena marcha de la produccién, pero que de ninguna manera se identifican con el
producto que se estd elaborando. De manera que todos aquellos costos que no son
materia prima, materiales directos y mano de obra directa, ni gastos de administracion y
de ventas, son costos indirectos de fabricacion y constituyen el tercer elemento del costo.
Son ejemplos: Mano de obra indirecta (sueldos): capataces, personal de limpieza, de
sanidad, almacenero, etc. Alquiler del local de la fabrica. Seguros contra incendios,
contra robos, actos vandalicos. Contribuciones sociales. Energia eléctrica para
alumbrado de la fabrica. Fuerza motriz para el funcionamiento de las maquinas.
Lubricantes y combustibles. Herramientas perecederas. Depreciacion del inmueble, de
las maquinas y de los equipos de la fabrica. Limpieza. Consumo de agua. Materiales
indirectos. Reparaciones. Calefaccion. Mantenimiento y conservacion del edificio.

Mantenimiento de la maquinaria, etc. (p. 139)

Departamentalizacion de los costos indirectos de fabricacion

Polimeni et al. (1997) afirmaron que:
Un departamento es la principal divisién funcional de una empresa. Los departamentos
se clasifican de produccién y de servicios, son departamentos de produccion aquellos en
los que se realizan operaciones de transformacion y son departamentos de servicios,
aquellos cuyos servicios 0 actividades facilitan las operaciones reales de fabricacion,

ejemplo: departamento de mantenimiento, departamento de servicios publicos etc.
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Cuando los costos de fabricacion se llevan sobre una base departamental es necesario
hallar el total de los costos de fabricacion calculados para toda la fabrica y distribuirlos
entre los diferentes departamentos tanto de produccién como de servicios, sobre alguna

base razonable y equitativa. (p.137)

Segun lo mencionado por los autores en los parrafos anteriores, la razén fundamental
para departamentalizar los costos de fabricacion es que los costos se calculen méas exactos, por
consiguiente al dividir la fabrica en departamentos o centros de produccion los costos de
fabricaciéon se prorratean entre los departamentos de produccién, algunos costos se cargan
directamente a cada departamento porque se realizan o se consumen solamente en ellos, otros
de naturaleza mas general, o sea los indirectos, se distribuyen entre los departamentos tanto de
produccion como de servicios, utilizando bases de distribucion, luego se deberan redistribuirse
los costos de los departamentos de servicios entre los departamentos de produccion, sobre

alguna base equivalente.

Procedimientos para departamentalizar los costos

Chambergo (2012) indico que para departamentalizar los costos indirectos de fabricacion se
deben seguir el siguiente procedimiento:
(a) Preparacion de una lista de los gastos de fabricacion calculados para toda fabrica. (b)
Determinacion de las bases que se utilizan para prorratear los diferentes costos entre los
departamentos. (c) Preparacion de un estudio de las bases convenidas para los
departamentos de la fabrica, de modo que pueden analizarse y distribuirse los costos

calculados en forma tabular entre los diferentes departamentos. (p.230)
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Bases para asignar y prorratear los costos indirectos de fabricacion

Al respecto Horngren et al. (2012) afirmaron:
La base de asignar los costos es una forma sistematica de vincular un costo indirecto o
grupo de costos indirectos con objetos de costo (diferentes productos). La base ideal de
asignacion de los costos es el generador del costo de los costos indirectos, ya que hay
una relacion causa y efecto entre la base de aplicacién del costo y los costos indirectos.
Una base aplicacion puede ser financiera (como los costos directos de mano de obra) o

no financiera (como el nimero de horas maquina). (p.100)

El procedimiento fundamental para asignar o prorratear los costos de fabricacion exige
la informacion sobre el nimero de metros cuadrados, el nimero de horas hombre, el valor de
los activos fijos el consumo de KWH, el importe de mano de obra directa pagada y otros para
tomarlos como base para el prorrateo de los costos de fabricacién o costos indirectos. A
continuacién, se presentan algunas bases o pardmetros que se pueden tomar para distribuir los

costos de fabricacion o costos indirectos.

Tabla 1
Parametros o bases de distribucién
Parametros o bases de distribucion Costos indirectos de fabricacion distribuidos sobres esta base
1.1. Alquileres de fabrica.
1.Metros cuadrados 1.2. Reparaciones de planta.

1.3. Arbitrios municipales y otros.
2.1. Materiales indirectos.
2.Horas hombre trabajadas 2.2. Mantenimiento de edificios.
2.3. Mano de obra indirecta, otros.
3.1. Seguros contra incendio.
3.Valor de los activos 3.2. Depreciaciones.
3.3. Mantenimiento de maquinarias, otros.
4.1. Fuerza eléctrica.

4.Capacidad f.e.k.n.h. 4.2. Alumbrado, otros.

Fuente: Zapata (2015). Contabilidad de Costos. Herramientas para la toma de decisiones. (p. 148). Bogota,
Colombia: Alfaomega.
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Meétodos de asignacion de los costos indirectos de fabricacidn (tasas multiples)

Polimeni et al. (1997) manifestaron que cuando se ha determinado una base de asignacion,

debera seleccionarse un método de asignacion. Los siguientes métodos se utilizan

comunmente para asignar el total de costos presupuestados de los departamentos de servicios a

los de produccién:

a. Método directo.- Los costos de los departamentos de servicios se distribuyen Gnicamente

a los departamentos de produccion (ver figura 5), el método directo es el que se utiliza
con mayor frecuencia para asignar el total de costos presupuestados de los
departamentos de servicios, debido a su sencillez matematica y facilidad de aplicacion.
Concretamente, este método consiste en asignar el total de costos presupuestados de los
departamentos de servicios, de manera directa a los departamentos de produccion,
ignorando cualquier servicio prestado por los departamentos de servicios a otros
departamentos de servicios. (Polimeni et al., 1997, p.139)

Figura 5

Transferencias de los departamentos de servicio: Método directo

Departamento de servicios Departamento de produccion
X 2 A
Y 5| B
-

Fuente: Polimeni et al. (1997). Contabilidad de Costos. (p. 139.). Santa Fe de
Bogota, Colombia: McGraw - Hill.

b. Meétodo escalonado. - EI método escalonado es mas exacto que el método directo cuando

un departamento de servicios presta servicios a otro de caracter similar, puesto que tiene
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en cuenta los servicios proporcionados por un departamento de servicios a otro (ver
figura 6). La asignacion de los costos presupuestados de los departamentos de servicios
se realiza de acuerdo a los siguientes criterios: (i) Los costos presupuestados del
departamento de servicios que presta servicios a la mayor cantidad de otros
departamentos de servicios usualmente se asignan primero. (ii) Los costos
presupuestados del departamento de servicios que provee servicios a la siguiente mayor
cantidad de departamentos de servicios, se asignan luego. Se incluye cualquier costo

presupuestado que se asocie a este departamento a partir del paso 1.

Una limitacion en el empleo de este método radica, segun sefialan Hargadon y Munera
(1992), en que pueden existir varios departamentos de servicios que presten mayor
cantidad de servicios a igual cantidad de otros departamentos, no obstante tal obstaculo
se resuelve utilizando un segundo criterio que consiste en transferir los costos de los

departamentos de servicios que presenten costos mas elevados.

La normativa de este método precisa que una vez que son asignados los costos
presupuestados de un departamento de servicios a otros departamentos, no puede volver
a asignarse a este departamento ningun costo adicional presupuestado, en otras palabras,
el departamento cuyos costos presupuestados se le asignaron a otros departamentos, no
podré recibir ninguna asignaciéon de costos del segundo departamento y los
subsiguientes.

Esta secuencia continda, paso a paso, hasta que todos los costos presupuestados de los

departamentos de servicios hayan sido asignados a los departamentos productivos.
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Figura 6

Transferencia de los departamentos de servicios: Método Escalonado

Departamento de servicios Departamento de produccion
X 2l A
Y S B
~

Fuente: Polimeni et al. (1997). Contabilidad de Costos. (p. 139). Santa Fe de Bogotj,
Colombia: McGraw - Hill.

Método algebraico. - De los tres métodos de asignacion, este método es el mas
apropiado cuando existen servicios reciprocos, puesto que considera cualquier servicio
que reciprocamente es prestado entre departamentos de servicios (ver figura 7), ya que,
los métodos directo y escalonado ignoran precisamente esta asignacion de servicios

reciprocos.

Con el método algebraico, el uso de “ecuaciones simultdneas” permite la asignacion
reciproca, ya que a cada departamento de servicios se le asignaran los costos
presupuestados del departamento que suministra el servicio. Cuando los servicios
reciprocos no son amplios, es posible llegar a una aproximacion aceptable utilizando el

método escalonado.
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Figura 7

Transferencia departamentos de servicio: Método Algebraico

Departamento de servicios Departamento de produccion
X <
Y B
Sy
~

Fuente: Polimeni et al. (1997). Contabilidad de Costos. (p. 139). Santa Fe de
Bogota, Colombia: McGraw - Hill.

Horngren et al. (2012) sefialan que la implantacion del método de asignacién reciproca
requiere de tres pasos:

(@) Expresar los costos del departamento de servicio y las relaciones reciprocas de los
departamentos de servicio en forma de ecuacion lineal.

(b) Resolver el sistema de ecuaciones simultdneas para obtener el costo reciproco
completo de cada departamento de servicio. En el caso de que existan mas de dos
departamentos de servicios con relaciones reciprocas, se puede hacer uso de
software como Excel o Matlab para calcular el costo reciproco de cada
departamento.

(c) Asignar el costo reciproco completo de cada departamento de servicio a todos los
demas departamentos (productivos y de servicios), en base a las unidades de

servicio totales proporcionadas a tales departamentos. (p. 554)
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Costo del producto o costo de manufactura

Cuando un producto o servicio es fabricado, la empresa desembolsa costos como el de la
materia prima, mano de obra directa y de los costos indirectos de fabricacion, a este conjunto
de costos, necesarios para producir el producto, se le conoce como costos de manufactura.
Polimeni et al. (1997) aseveran “que el costo de manufactura se relaciona con la produccion
del bien. Los costos de manufactura son la suma de los materiales directos, de la mano de obra

directa y de los costos indirectos de fabricacion™ (p. 23).

Sistema de costos

Un sistema de costos es un conjunto de reglas y procedimientos contables, que emplea una
empresa con el objeto de determinar el costo de fabricacion de un bien o servicio, inclusive en

una de sus fases.

Sistema de costos por procesos

Es un sistema de costos utilizado para acumular los costos de produccidn por centro de costos,
0 por departamentos de produccion. Se emplea en empresas manufactureras en las que la
produccion es continua o en serie, y que producen productos homogéneos o similares en forma
masiva y constante, esta se realiza en varias etapas o procesos de produccion, ejemplos de este
tipo de empresas son las que producen: derivados del petroleo, plasticos, textiles, azlcar,

embotelladoras de bebidas, vidrio, mineria, industrias quimicas, cemento, etc.

Para determinar el costo unitario en cada proceso y el costo unitario del producto
terminado, la acumulacion de los costos es por periodos, que pueden ser semanal, mensual,

anual, etc., incurridos en cada uno de los procesos, departamentos o centros de costos.
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Ademas, el sistema de costos por procesos es muy practico su aplicacion en aquellas
industrias cuyos productos terminados requieren, generalmente, de largos procesos, pasando
de un departamento a otro y corresponden a productos uniformes o0 mas o menos similares. El
énfasis principal estd en la funcién tiempo y luego en el producto en si para determinar el
costo unitario, dividiendo el costo del producto del periodo entre el nimero de unidades

fabricadas.

Las actividades de manufactura de un producto, antes de que lleguen al almacén de
productos terminados, fluyen a través de dos o mas centros de costos, en las que se realizan

diferentes tareas que le agregan valor al producto.

En condiciones normales de trabajo, en todos o casi todos los departamentos, existiran,
durante el periodo, inventarios de productos en proceso y la misma situacion podré presentarse
al final de cualquier periodo, salvo que se hubiera planificado en otra forma. El sistema de
procesos de varios productos que son elaborados en forma independiente unos de otros, ya sea
desde el inicio de la producciéon o desde un punto llamado punto de separacion, recibe el
nombre de procesos paralelos, que son, generalmente, secuenciales en relacién al mismo
producto. Es decir que la produccion de un departamento continGa en el siguiente y asi

sucesivamente hasta su terminacion.

Garcia (2002) afirmo que:
El sistema de costos por procesos se establece cuando los productos son similares y se
elaboran masivamente en forma continua e ininterrumpida a través de una serie de
etapas de produccién llamadas procesos. Los costos de productos se acumulan para un

periodo especifico por departamentos, procesos o0 centros de costos. La asignacion de
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costos en un departamento productivo es solo un paso intermedio, pues el objetivo final

es determinar el costo unitario total de productos. (p.45)

De manera similar, Polimeni et al. (1997) mencionaron que:

El costo por proceso es un sistema de acumulacién de costos de produccion por
departamentos o centros de costos. Un departamento es una division funcional principal
en una fabrica donde se realizan procesos de manufacturacion relacionadas. Cuando dos
0 mas procesos se ejecutan en un departamento puede ser conveniente dividir la unidad
departamental en centros de costo. A cada proceso se le asignara un centro de costos y
los costos se acumularan por centro de costos en lugar que por departamentos.

Los departamentos o centros de costos son responsables por los costos incurridos dentro
de su é&rea; los supervisores de produccion deben reportar a la gerencia de nivel
intermedio por los costos incurridos, elaborando periédicamente un informe del costo de
produccion. Este informe es un registro detallado de las actividades de costos y unidades

en cada departamento o centro de costos durante un periodo. (p.223)

Aun cuando es complicado calcular los costos de los productos que aun estan en
proceso, la manera de realizar el costeo implica simplemente realizar el célculo de costo
promedio por unidad la cual consta de tres etapas: primero se realiza la medicion de la
produccion obtenida en el periodo, segundo se miden los costos incurridos en el periodo y

tercero calcular el costo promedio total repartido a lo largo de toda la produccién.

Caracteristicas del sistema de costos por proceso

Garcia (2014) afirmo6 que:

Un sistema de costos por proceso tiene las siguientes caracteristicas:
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(@) Produccién de articulos homogéneos en grandes volimenes.

(b) La corriente de produccién es continua.

(c) Latransformacién de los articulos se lleva a cabo a través de dos 0 mas procesos.

(d) Los costos se registran y acumulan en la cuenta Productos en Proceso,
direccionandolos hacia cada centro de costos productivo (proceso o etapa).

(e) Cada centro de costos productivo tiene su codificacién. Por tanto, todos sus costos
incurridos se direccionan (cargan) al mismo y se acreditan con los costos de las
unidades terminadas transferidas a otro centro de costos productivo o al almacén de
articulos terminados.

(f) Las unidades equivalentes se usan para determinar el inventario final de produccion
en proceso, en términos de unidades totalmente terminadas al concluir un periodo de
costos.

(9) Los costos unitarios de determinan por centro de costos productivo en cada periodo
de costos.

(h) Los costos unitarios se incrementan a medida que los articulos fluyen a través de los
centros de costo productivos. En el momento que los articulos dejan el Gltimo centro
de costo productivo del proceso y son enviados al almacén de articulos terminados,
se puede conocer el costo unitario total de los articulos terminados.

(i) Los costos totales y unitarios de cada centro de costos productivo son agregados
periddicamente, analizados y calculados a través del uso de informes de produccion.

(p. 141)

Produccion por departamentos.

Jiménez y Espinoza (2007) afirmaron que:
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En el sistema de costos por procesos, tanto el nimero de unidades fabricadas como el
costo son contabilizados sobre una base departamental, seccional o para algin proceso
especifico y para un periodo dado. Los informes de produccion de cada periodo
(mensual, semanal) son preparados para cada departamento de produccion y muestran

las cantidades del producto, el total del costo y el costo por unidad. (p. 159)

Polimeni et al. (1997) manifestaron lo siguiente:
En cada departamento o centro de costos se realizan diferentes procesos o funciones,
tales como, por ejemplo, mezclado en el Departamento A y refinamiento en el
Departamento B. Un producto, generalmente, fluye a través de dos o mas departamentos
0 centros de costo antes de que llegue al almacén de articulos terminados. Los flujos de

productos mas comunes son secuenciales, paralelos y selectivos. (p. 226)

Los costos de materiales directos, mano de obra directa y costos indirectos de
fabricacién incurridos en cada departamento se cargan a cuentas separadas de trabajo en
proceso. Al concluir unidades en un departamento, son transferidas al subsiguiente
departamento del proceso acompafiados de sus costos correspondientes. La unidad concluida
de un departamento pasa a ser la materia prima del siguiente hasta que se convierta en un
producto terminado. Al fluir el articulo a través de los departamentos el costo unitario se va

incrementando.

Produccion equivalente

Este concepto es béasico en el célculo de costos por procesos, teniendo en cuenta que no todas
las unidades se terminan dentro un periodo. De esta suerte, hay unidades que todavia estan en

proceso en diferentes fases de terminacién al final del periodo. La produccion equivalente es
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igual a las unidades totales realmente terminadas mas las unidades incompletas expresadas en

términos de unidades terminadas, con esta suma total se determinan los costos unitarios.

Costo unitario equivalente

Es aquel costo que se obtiene dividiendo el costo total agregado en el periodo entre la

produccion equivalente.

Costos reales

Son todos aquellos costos ya realizados, es decir, que ya han incurrido en el proceso de
produccion para garantizar la elaboracion de bienes materiales y servicios prestados. Horngren
et al. (2012) definen “un costo real es aquel en que ya se ha incurrido (un costo histdrico o
pasado), a diferencia de un costo presupuestado, el cual es un costo predicho o pronosticado

(un costo futuro)” (p.27).

2.1.3. Control estadistico de procesos

El control estadistico de procesos es una herramienta, la cual se basa en la aplicacion de
técnicas estadisticas, para rastrear y controlar un proceso, con el objeto de garantizar la
fabricacién de productos conformes; es decir, que coincidan con las especificaciones. Se
apoya en la aplicacion de graficos de control que posibilitan distinguir las causas especiales de

las causas comunes. Eliminando las causas especiales el proceso se encuentra bajo control.

Anderson et al. (2008) afirman que “El objetivo principal del control estadistico de
procesos es determinar si las variaciones en el producto se deben a causas asignables

(especiales) o a causas comunes” (p. 852).
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Causas comunes y especiales de variacion

Gutiérrez y De la Vara (2013), afirman que:

Los procesos siempre tienen variacion, ya que en él intervienen diferentes factores
sintetizados a través de las 6 M: materiales, maquinaria, medicién, mano de obra (gente),
métodos y medio ambiente. Bajo condiciones normales o comunes de trabajo, todas las
M aportan variacion a las variables de salida del proceso, en forma natural o inherente,
pero ademas aportan variaciones especiales o fuera de lo comdn, ya que a través del
tiempo las 6 M son susceptibles de cambios, desajustes, desgastes, errores, descuidos,
fallas, etc. La variabilidad se refiere a la diversidad de resultados de una variable o de un
proceso. Asi, hay dos tipos de variabilidad: la que se debe a causas comunes y la que
corresponde a causas especiales o atribuibles.

La variacion por causas comunes (0 por azar) es aquella que permanece dia a dia, lote
a lote; y es aportada de forma natural por las condiciones de las 6 M. Esta variacion es
inherente a las actuales caracteristicas del proceso y es resultado de la acumulacion y
combinacion de diferentes causas que son dificiles de identificar y eliminar, ya que son
inherentes al sistema y la contribucion individual de cada causa es pequefia; no obstante,
a largo plazo representan la mayor oportunidad de mejora.

La variacion por causas especiales (0 atribuibles) se debe a situaciones o
circunstancias especiales que no estdn de manera permanente en el proceso. Por
ejemplo, la falla ocasionada por el mal funcionamiento de una pieza de la maquina, el

empleo de materiales no habituales o el descuido no frecuente de un operario.
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Las causas especiales, por su naturaleza relativamente discreta en su ocurrencia, a
menudo pueden ser identificadas y eliminadas si se cuenta con los conocimientos y
condiciones para ello.

Cuando un proceso trabaja sélo con causas comunes de variacion se dice que esta en
control estadistico o es estable, porque su comportamiento a través del tiempo es
predecible. Ademas, independientemente de que su variabilidad sea mucha o poca, el
desempefio del proceso es predecible en el futuro inmediato, en el sentido de que su
tendencia central y la amplitud de su variacion se mantienen sin cambios al menos en el
corto plazo. En contraste, se dice que un proceso en el que estan presentes causas
especiales de variacion estd fuera de control estadistico (0 simplemente que es
inestable); este tipo de procesos son impredecibles en el futuro inmediato pues en
cualquier momento pueden aparecer de nuevo las situaciones que tienen un efecto

especial sobre la tendencia central o sobre la variabilidad. (p. 174)

Cartas de control

Una carta de control es un gréfico que nos ayuda a evaluar si un proceso esta o0 no en un estado

de control estadistico; es decir, cuando s6lo actlian causas comunes o aleatorias, consustancial

a cualquier proceso.

Anderson et al. (2008) afirman lo siguiente:

Las cartas de control constituyen la base para decidir si las variaciones en el producto se
deben a causas comunes (en control) o causas asignables (fuera de control). Siempre que
se detecte que un proceso estd fuera de control es necesario realizar ajustes o tomar

medidas correctivas que hagan que el proceso regrese a la situacion bajo control.
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Se usa una carta x cuando la calidad del producto de un proceso se mide en términos de
una variable, como longitud, peso, temperatura, etc. En tal caso, la decision de dejar
continuar el proceso de produccion o de ajustarlo se basa en el valor de la media hallada
en una muestra del producto. Para introducir algunos de los conceptos que son comunes
a todas las cartas de control, se consideraran algunos de los rasgos caracteristicos de una
carta.

La estructura general de una carta consiste en una linea central (LC) que corresponde a
la media del proceso, cuando el proceso esta bajo control. La linea vertical identifica la
escala de medicion para la variable de interés. Cada vez que se toma una muestra del
proceso de produccion, se obtiene el valor de su media muestral y se grafica el punto
correspondiente al valor de la media muestral en la carta de control.

Las dos lineas rotuladas como LCS y LCI sirven para determinar si el proceso esta bajo
control o fuera de control. A estas lineas se les llama limite de control superior (LCS) y
limite de control inferior (LCI), respectivamente. Estos limites se eligen de manera que
cuando el proceso esté bajo control exista una gran probabilidad de que los valores estén
entre estos dos limites. Si hay valores que estén fuera de los limites de control, éstos
seran evidencias estadisticas claras de que el proceso se encuentra fuera de control y que
es necesario tomar medidas correctivas.

A medida que pasa el tiempo, se van graficando mas y méas puntos en la carta de control.
El orden en el que se van agregando estos puntos es de izquierda a derecha, a medida
que se van tomando las muestras del proceso. En esencia, cada vez que se grafica un
nuevo punto en una carta de control, se esta realizando una prueba de hipotesis para

determinar si el proceso esta bajo control. (p. 852)
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Figura 8

Estructura de una carta .
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Linea central _
Media del proceso
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Fuente: Anderson et al. (2008). Estadistica para Administracion y Economia. (p. 853). México, D.F.,
Meéxico: Cengage Learning Editores S.A.
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Cartas de control y causas de la inestabilidad

Una sefal de la existencia de una causa especial de variacion (o sefial de que existe un cambio
especial en el proceso) es cuando un punto cae fuera de los limites de control, o cuando los
puntos rotulados en la carta tienen un comportamiento no aleatorio. Caso contrario, el proceso
es estable (bajo control estadistico), cuando los puntos caen en la carta dentro los limites de
control y flucttan o varian de manera aleatoria (con una apariencia erratica, sin un orden), con

la tendencia de caer cerca de la linea central.
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Gutiérrez y De la Vara (2013), proporcionan:
Cinco patrones de comportamiento no aleatorios de los puntos en una carta, estos nos
indican si el proceso esta funcionando con causas especiales de variacion, los cuales
ayudan a identificar cuando un proceso es inestable
Patrén 1. Desplazamientos o cambios en el nivel del proceso. Este patron ocurre
cuando uno o més puntos se salen de los limites de control o cuando hay una tendencia
larga y clara a que los puntos consecutivos caigan de un solo lado de la linea central, tal
como se aprecia en la figura 9.
Estos cambios especiales pueden ser por:
e Cambios en los métodos de inspeccion.
¢ Una mayor o menor atencion de los trabajadores.

e Porque el proceso ha mejorado (o empeorado).

Figura 9

Cambios en el nivel del proceso
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Fuente: Gutiérrez y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la Calidad y Seis
Sigma. (p. 188). México, México: Mc Graw Hill.

Patrén 2. Tendencias en el nivel del proceso. Este patrén consiste en una tendencia

hacia arriba o hacia abajo de los puntos en la carta, tal como se puede ver en la figura 10.
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Una tendencia ascendente o descendente bien definida y larga se debe a alguna de las
siguientes causas especiales:

e Deterioro o desajuste gradual del equipo de produccion.

o Desgaste de las herramientas de corte.

e Acumulacion de productos de desperdicios en las tuberias.

e Calentamiento de maquinas.

e Cambios graduales en las condiciones del medio ambiente.

Figura 10

Tendencias en el nivel del proceso
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Fuente: Gutiérrez y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la Calidad y Seis Sigma.
(p. 188). México, México: Mc Graw Hill.

Patrén 3. Ciclos recurrentes (periodicidad). Este movimiento no aleatorio de los
puntos en las cartas es un flujo de puntos consecutivos que tienden a crecer y luego se
presenta un flujo similar, pero de manera descendente y esto se repite en ciclos, tal como
se aprecia en la figura 11. Cuando un comportamiento ciclico se presenta en la carta X,
entonces las posibles causas son:

e Cambios periddicos en el ambiente.

¢ Diferencias en los dispositivos de medicion o de prueba que se utilizan en cierto

orden.
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¢ Rotacion regular de maquinas u operarios.
o Efecto sistematico producido por dos maquinas, operarios 0 materiales que se usan

alternadamente.

Figura 11

Ciclos concurrentes (periodicidad)
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Fuente: Gutiérrez y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la Calidad y Seis Sigma.
(p. 190). México, México: Mc Graw Hill.

Patrén 4. Mucha variabilidad. Una sefial de que en el proceso hay una causa especial
de mucha variacion se manifiesta mediante una alta proporcion de puntos cerca de los
limites de control, en ambos lados de la linea central, y pocos o ningin punto en la parte
central de la carta. En estos casos se dice que hay mucha variabilidad, como se puede
ver en la figura 12.

Algunas causas que afectan a la carta de esta manera son:

o Sobrecontrol o ajustes innecesarios en el proceso.

o Diferencias sistematicas en la calidad del material o en los métodos de prueba.

e Control de dos 0 mas procesos o estratos con diferentes promedios en la misma carta.
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Figura 12

Mucha variabilidad
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Fuente: Gutiérrez y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la Calidad y Seis Sigma.
(p. 190). México, México: Mc Graw Hill.

Patron 5. Falta de variabilidad (estatificacion). Una sefial de que hay algo especial en
el proceso es que practicamente todos los puntos se concentren en la parte central de la
carta, es decir, que los puntos reflejen poca variabilidad o estatificacion, como se aprecia
en la figura 13. Algunas de las causas que pueden afectar a todas las cartas de control de
esta manera son:

e Equivocacion en el célculo de los limites de control.

e Agrupamiento en una misma muestra a datos provenientes de universos con medias

bastante diferentes, que al combinarse se compensan unos con otros.

e Carta de control inapropiada para el estadistico graficado. (pp. 186-187)

Figura 13
Falta de variabilidad (estatificacion)
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Nota Fuente: Gutiérrez y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la Calidad y Seis
Sigma. (p. 190). México, México: Mc Graw Hill.
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Capacidad de un proceso

La capacidad de un proceso es el grado de potencial que posee un proceso para fabricar
productos de acuerdo con las especificaciones técnicas anheladas, es decir, al interior de los

limites de tolerancia previamente establecidos.

Gutiérrez y De la Vara (2013), afirman que “la capacidad de un proceso consiste en
determinar la amplitud de la variacion natural del proceso para una caracteristica de calidad
dada. Esto permitira saber en qué medida tal caracteristica de calidad es satisfactoria (cumple

especificaciones)” (p. 18).

Heizer y Render (2009), la denominan habilidad del proceso ‘“es la habilidad de un
proceso para cumplir las especificaciones de disefio, establecidas por ingenieria de disefio o

por los requerimientos del cliente” (p. 235).
Indice de capacidad del proceso

La medida de la capacidad del proceso nos la proporcionan los indices de capacidad del
proceso, la relacion entre la variacion natural y las especificaciones a menudo se cuantifica

mediante un indicador conocido como indice de capacidad del proceso.

El indice de capacidad potencial del proceso, Cp, se define mediante la siguiente

expresion matematica:

. LES — LEI (4)
P 66
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Donde:

&: Desviacion estandar del proceso

LES: Limite de especificacion superior para la caracteristica de calidad.

LEI: Limite de especificacion inferior para la caracteristica de calidad.

El indice de capacidad del proceso no hace méas que contrastar la anchura de las

especificaciones (variacion tolerada del proceso) con la amplitud de la variacion real de éste:

_ Variacion tolerada (5)

p Variacion real
Se enuncia que 6o (seis veces la desviacion estandar) es la variacion real, debido a las
propiedades de la distribucién normal, en donde se afirma que entre u + 36 se encuentra

99.73% de los valores de una variable con distribucion normal.

Figura 14

Capacidad del proceso

LEI LES
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Fuente: Chase, R. y Jacobs, F. (2014). Administracion de Operaciones. Produccién y
Cadena de Suministros. (p. 309). México, D.F., México: McGraw-Hill.
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Figura 15

Areas bajo la curva de cualquier distribucion normal
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Fuente: Anderson et al. (2008). Estadistica para Administracion y Economia. (p. 234).
Meéxico, D.F., México: Cengage Learning Editores S.A.

Para que el proceso sea considerado potencialmente capaz de cumplir con
especificaciones, se requiere que la variacion real (natural) siempre sea menor que la variacién
tolerada. De aqui que lo deseable es que el indice Cp sea mayor que 1; si el valor del indice Cp
es igual que uno, el proceso es justamente capaz; y si el valor del indice Cp es menor gque uno,
es una evidencia de que el proceso no es capaz, cumple con las especificaciones. En la tabla 2

se presenta cinco categorias de procesos que dependen del valor del indice Cp.



Tabla 2

Valores del Cpy su interpretacion
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Valor del indice Cp

Clase o categoria del proceso

Decision (si el proceso esta centrado)

Cp=>2 Clase mundial Se tiene calidad Seis Sigma.
Cp>133 1 Adecuado.
Parcialmente adecuado, requiere de un control
1<Cp<1.33 2 .
estricto.
No adecuado para el trabajo. Es necesario un
067<Cp<1l 3 andlisis del proceso. Requiere de modificaciones
serias para alcanzar una calidad satisfactoria.
No adecuado para el trabajo. Requiere de
Cp<0.67 4

modificaciones muy serias.

Fuente: Gutiérrez y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la Calidad y Seis Sigma. (p. 99) México,

México: Mc Graw Hill.

Figura 16

Proceso capaz y centrado Cp > 1

LEI

Fuente: Heizer y Render (2009). Principios de Administracion de Operaciones. (p. 237).
Meéxico, México: Pearson Educacion de México, S. A.




Figura 17
Proceso incapaz y centrado Cp <1
LEI LES
-35 +38
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Fuente: Heizer y Render (2009). Principios de Administracion de Operaciones. (p. 237).
Meéxico, México: Pearson Educacion de México, S. A.

Figura 18
Proceso justamente capaz Cp =1
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Fuente: Heizer y Render (2009). Principios de Administracion de Operaciones. (p. 237).
Meéxico, México: Pearson Educacion de México, S. A.

Figura 19
Proceso descentrado
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Fuente: Heizer y Render (2009). Principios de Administracion de Operaciones. (p. 237). México,
México: Pearson Educacion de México, S. A.
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Proceso con una especificacion

Gutiérrez y De la Vara (2013), afirman que “existen procesos cuyas variables de salida tienen
una sola especificacion, ya sea que se trate de variables del tipo entre mas grande mejor, donde
lo que interesa es que sean mayores a cierto valor minimo (LEI); o de variables del tipo entre
mas pequefia mejor, donde lo que se quiere es que nunca excedan cierto valor maximo (LES)”

(p. 113).

Estimacion por intervalo de los indices de capacidad

Segun Gutiérrez y De la Vara (2013):
Para calcular los indices de capacidad e interpretarlos se necesita conocer la media, p, y
la desviacion estandar, o, del proceso con una buena aproximacion. Sin embargo,
cuando no se conocen estos parametros sera necesario utilizar datos muéstrales y estimar
por intervalo a estos indices. Sea x;, x,, X3 ..., x,, una muestra aleatoria del proceso, y X
y S la media y la desviacion estandar de tal muestra. Si los indices se estiman usando X y

S en lugar de py o, respectivamente, entonces la estimacion puntual de los indices estara

dada por:
o _ LES—LEI (6)
P 6S
X — LEI (7
i =35
LES — X (8)
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Donde:
Cp: indice de capacidad del proceso de la muestra
Cpi: indice de capacidad del proceso para la especificacion inferior de la muestra

Cps: indice de capacidad del proceso para la especificacion superior de la muestra
Estabilidad del proceso

Es el analisis el cual nos indica la variacion de un proceso, tomando muestras de la produccion
en ciertos rangos de tiempo, si este analisis nos muestra que la produccion esta dentro de los
limites de control de calidad superior e inferior se concluye que el proceso es estable a lo largo

del tiempo.

Gutiérrez y De la Vara (2013), afirman que:

Si el proceso esté estable (o control estadistico), cuando sus puntos caen dentro de los
limites de control y fluctian o varian de manera aleatoria a lo ancho de la carta de la
carta, con tendencia a caer cerca de la linea central; es predecible en el futuro inmediato,
por lo tanto se pueden hacer estimaciones confiables. La estabilidad de un proceso
proporciona un alto grado de seguridad de que en el futuro sera similar al pasado.

La sefial de que se ha detectado una causa especial de variacion (o sefial de que hay un
cambio especial en el proceso) se manifiesta cuando un punto cae fuera de los limites de
control, o cuando los puntos graficados en la carta siguen un comportamiento no
aleatorio (por ejemplo, una tendencia ascendente, un movimiento ciclico, etc.), en este

caso se dice que el proceso es inestable (o fuera de control estadistico). (pp. 186-187)
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Indice de inestabilidad del proceso

Segun Gutiérrez y De la Vara (2013), el indice de inestabilidad nos suministra una medicion
de qué tan inestable es un proceso, con lo que se podran diferenciar los procesos que de
manera esporadica tengan puntos o sefiales especiales de variacién, de los que con frecuencia

funcionan en presencia de causas especiales de variacion. Se lo define como:

(9)

s Numero de puntos especiales
t p—

100

Numero total de puntos

Donde:

El nimero total de puntos: Cantidad de puntos que fueron graficados en una carta de control
en cierto periodo.

El nimero de puntos especiales: Cantidad de puntos fuera de los limites mas los que indicaron
los patrones especiales no aleatorios, de acuerdo con los criterios de interpretacion de la carta.
Si todos los puntos fueran especiales, el valor de S, seria 100 %, valores bajos de S; indicaran
un proceso con poca inestabilidad. Para los autores Gutiérrez y De la Vara, para que un
proceso posea buena estabilidad el valor de S, debe oscilar entre 0y 2%; de 2 a 4%, regular, y
conforme los porcentajes de S, tomen valores grandes se considerard qué tan mala es su

estabilidad.

Costo objetivo

El costo objetivo, también conocido como costo meta o target cost, es calculado con la

aplicacion de un método que determina el costo de un producto a partir del precio de venta
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esperado o disponible, del cual se le sustrae el beneficio deseado, este costo constituye el

objetivo a realizar por parte de la empresa.

Cuevas (2014), afirma que:
El Costeo Objetivo es Ilamado Planeamiento del Costo, debido a que requiere que los
gerentes piensen en los costos desde el disefio del producto, la fabricacion y la
distribucion a cifras que sean satisfactorias, tanto para los clientes (por medio de los
precios del mercado) y para la empresa (a través de la utilidad objetivo); aunque la
contabilidad gerencial o administrativa, con frecuencia, se enfoca en los costos de
produccion o costos incurridos mientras se produce el articulo, los cuales se establecen o
incurren en las primeras etapas de la produccion. La meta del Costeo Objetivo es
determinar el costo objetivo antes de que la produccion comience. EI Costeo Objetivo
debera reflejar todos los costos que serdn incurridos a lo largo de la cadena de valor. (p.

152)

Por otra parte, segin Kotler y keller (2012):

Los costos cambian de acuerdo con la escala y la experiencia de produccion. También
pueden cambiar como resultado de un esfuerzo concentrado de los disefiadores,
ingenieros y agentes de compras para reducirlos por medio del costeo por objetivos
(target casting).

Las investigaciones de mercado establecen las funciones que se desea que cumpla el
nuevo producto, y el precio al que se vendera dado su atractivo y los precios de los
competidores. Ese precio, menos el margen de utilidad deseado, indica el costo meta que

debe lograr el especialista en marketing. La empresa debe analizar cada uno de los
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elementos de costo y bajar los costos para que las proyecciones finales estén dentro del

rango meta. (p. 394)

2.2. Aspectos de responsabilidad social y medio ambiental

Las empresas deben tener la cualidad de ser sustentables, es decir, deben producir bienes y
servicios empleando recursos, sean: naturales, energéticos o econémicos, sin provocar que
estos se agoten, ni ocasionar contaminacion por encima de lo que puede soportar el medio

ambiente.

Chase (2014) define sustentabilidad como:

La capacidad de mantener el equilibrio en un sistema. La administracién debe ahora
considerar los mandatos relacionados con la actual viabilidad econdmica, laboral y
ambiental de la empresa (triple objetivo). En lo econémico, debe ser redituable. Son
esenciales la seguridad de trabajo de los empleados, las condiciones de trabajo positivas
y las oportunidades de desarrollo. Los productos y los procesos no contaminantes y que
no agoten recursos presentan nuevos desafios para gerentes de operaciones y de

suministros. (p. 17)

En tal sentido todas las empresas deberian involucrase en los aspectos de
responsabilidad social y medio ambiental, no solo aquellas que tengan actividades que
impacten directamente con el uso de recursos naturales, porque en realidad todas las empresas

generan, de alguna manera, impactos medio ambientales.

Las empresas con responsabilidad social y medio ambiental son aquellas que toman en

cuenta aspectos de gestién ambiental en la gestion de la empresa, ello con el claro objetivo de
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eliminar, o al menos de minimizar y mitigar sus impactos negativos al medio ambiente y

fortalecer los impactos positivos.

Al respecto Horngren et al. (2012), afirman: Las organizaciones estdn aplicando
progresivamente los factores clave del éxito relacionados con costo y eficiencia, calidad,
tiempo e innovacion para promover la sustentabilidad: el desarrollo y la implementacion de

estrategias encaminadas al logro de un desempefio financiero, social y ambiental a largo plazo.

(p. 8).

Las empresas con un adecuado control de sus costos y de sus procesos, tienen la
posibilidad de eliminar aquellos costos innecesarios, pudiendo destinarlos a aspectos sociales
como, por ejemplo, a un mejor clima laboral para los trabajadores o a mejores sueldos, o
invertirlos en favor del medio ambiente. De esta manera los administradores de las empresas
lograrian cumplir los criterios que involucran los objetivos sociales, econdémicos Yy

ambientales, de la empresa.

Chase (2014) enfoca los objetivos de la empresa bajo los siguientes criterios:

 Criterios sociales. Una compafia con triple objetivo pretende beneficiar a sus
empleados, a la comunidad y a otras entidades sociales sometidas al impacto de su
existencia. Una empresa no debe utilizar mano de obra infantil, sino pagar salarios justos
a sus trabajadores y mantener un ambiente laboral seguro con horas de trabajo flexibles
0 tolerables, y de ninguna manera explotar una comunidad o a su fuerza laboral. Una
empresa también puede ser benéfica cuando contribuye a la fuerza y crecimiento de su
comunidad mediante programas de servicio médico, educacion y otros programas

especiales.
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* Criterios econdmicos. La firma estd obligada a compensar a accionistas, que dan
capital a través de la compra de acciones y otros instrumentos financieros, mediante una
rentabilidad competitiva sobre la inversion. Las estrategias de la empresa deben
promover el crecimiento y hacer crecer el valor de largo plazo para este grupo en forma
de utilidades. Dentro de un marco de sustentabilidad, esta dimension va mas alla de

solamente dar utilidades, también da beneficios econdmicos duraderos a la sociedad.

* Criterios ambientales. Esto se refiere al impacto de la empresa sobre el ambiente. Se
debe proteger el ambiente cuanto sea posible, o al menos no causarle dafios. Los
gerentes deben actuar para reducir el dafio ecol6gico al administrar con cuidado su
consumo de recursos naturales y reducir desechos, asi como asegurar que estos sean
menos toxicos antes de eliminarlos de manera segura y legal. Muchas empresas ahora
evaluan “de principio a fin” sus productos para determinar los verdaderos costos
ambientales, desde el procesamiento de materias primas hasta la manufactura y
distribucion, asi como la eliminacion definitiva a cargo del cliente final. La estrategia
convencional se centra en la parte econémica de este marco. Como muchos de los
procesos propios de la administracion de operaciones y cadena de suministro tienen

impacto social y ambiental, es importante considerar también estos criterios. (p. 22)
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I11. METODO

3.1. Tipo de la investigacion

Se ha realizado una investigacion del tipo aplicada; pues, lo que se pretende estudiar es el
proceso realizado dentro una empresa, con el proposito de establecer las caracteristicas de la

calidad del proceso.

El interés de este tipo de investigacién es practico, puesto que se aplican los
conocimientos cientificos sobre una realidad, su propésito es emplear principios y conceptos
generales sobre un problema particular, luego con los resultados obtenidos se propone

soluciones a los problemas empresariales cotidianos.

En tal sentido Sanchez y Reyes (2006) precisaron “la investigacion aplicada se
caracteriza por el interés en la aplicacion de los conocimientos tedricos a determinada

situacion concreta y las consecuencias practicas que de ella se deriven” (p. 37).

3.1.1. Nivel de la investigacion

El proposito de la investigacion es establecer las caracteristicas de la calidad del proceso; por
lo tanto, el nivel o alcance es descriptivo al respecto Hernandez et al. (2014) afirman que “los
estudios descriptivos buscan especificar las propiedades, caracteristicas y los perfiles de
personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que se someten a

un analisis” (p. 80).

Ademas, el control estadistico de procesos es un instrumento de gestion que me
permitio en esta investigacion, establecer estadisticamente los limites de control de la calidad

del proceso, Vara (2012) afirma que:
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Los disefios descriptivos utilizan métodos y técnicas estadisticas tanto para la
recoleccion de datos como para sus andlisis. Sus técnicas mas populares son el
cuestionario estructurado, las escalas o pruebas estandarizadas, las guias de observacion

estructuradas y las guias de registro estructurado. (p. 208)

3.1.2. Disefio de la investigacién

El disefio de la presente investigacion es no experimental, de tipo transversal descriptivo. El
disefio es no experimental, porque ‘“‘se realiza sin manipular deliberadamente variables. Lo que
hacemos en la investigacion no experimental es observar fendmenos tal como se dan en su

contexto natural, para analizarlos” (Hernandez et al., 2014, p. 152).

Es de disefio transversal, porque “recolectan datos en un solo momento, en un tiempo
unico. Su propodsito es describir variables y analizar su incidencia e interrelacion en un

momento dado.” (Hernandez et al., 2014, p. 154).

El diagrama del disefio es:

M—0

Donde:

M: muestra (costo del proceso)

O: Informacion de la muestra
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3.2.  Poblacidén y muestra

3.2.1. Poblacién

La poblacién de estudio para la presente investigacion se considerd los costos de produccién
mensuales en la empresa textil TEXFINA S.A., correspondientes a los doce meses del afio

2018, Vara (2012) define:

Poblacién como el conjunto de todos los individuos (objetos, personas, documentos,
data, eventos, empresas, situaciones, etc.) a investigar. La poblacion es el conjunto de
sujetos 0 cosas que tienen una 0 mas propiedades en comdn, se encuentran en un espacio

o territorio y varian en el transcurso del tiempo. (p. 221)

3.2.2. Muestra

Segun Hernandez et al. (2014) la muestra es “el subconjunto representativo de la poblacion,
cuyas caracteristicas esenciales son las de ser objetiva y reflejo fiel de ella, de tal manera que
los resultados obtenidos en la muestra pueden generalizarse a todos los elementos que

conforman dicha poblacion” (p. 175).

Para elegir el tamafio de la muestra se hizo bajo el concepto del método de muestreo no

probabilistico intencional o de conveniencia.

Segun Carrasco (2015) el muestreo no probabilistico intencional “se caracteriza por un
esfuerzo deliberado de obtener muestras representativas mediante la inclusion en la muestra de

grupos supuestamente tipicos” (p. 193).
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En esta investigacion se tomé como muestra los costos de produccion de tres productos

fabricados en la empresa TEXFINA S.A., la descripcion de las muestras y tamafio se detalla

en la siguiente tabla 3.

Tabla 3

Tamario de la muestra de estudio

Departamento Nombre del producto

Tamarfio de muestra

Hilo Crudo N° 75/34

Texturizado Hilo Blanco optico N° 75/34

Hilo Blanco 6ptico N° 100/34

n=4
n=12
n=28

3.3.  Operacionalizacion de variables

3.3.1. Definicion de variables

Variable independiente: Control estadistico.

Chase y Jacobs (2014) afirman que: “El control estadistico de procesos (CEP) comprende

probar una muestra aleatoria de la produccion de un proceso para determinar si éste produce

articulos que estan dentro del rango preseleccionado” (p. 311).

Variable dependiente: Gestidn de costos por procesos.

Segun Gbegnedji (2015):

La Gestion de los costos incluye los procesos involucrados en estimar, presupuestar y

controlar los costos de modo que se complete el proyecto dentro del presupuesto

aprobado. Debe tener en cuenta los requisitos de los interesados para la obtencion de
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los costos, ya que los diversos interesados mediran los costos de diferentes maneras y
en tiempos diferentes. (parr., 1)
El control permite realizar un seguimiento minucioso de los costos que se incurren en la
produccion de un producto en cada una de las etapas del procesamiento. Garcia (2014), nos
dice que “Los costos de produccion se generan en el proceso de transformar las materias
primas en productos elaborados. Son tres elementos los que integran el costo de produccion:
materia prima directa, mano de obra directa y cargos indirectos” (p. 9).
Desde el punto de vista de Pacheco (s.f.):
La gestion de costos es la administracion de los recursos (financieros, materiales, etc.)
que utiliza la empresa y es importante porque de esta forma le ayuda a cumplir sus
objetivos. Este andlisis ayuda a conocer la capacidad y competencias de una compaiiia,
pues valora indicadores como crecimiento, posicionamiento, rentabilidad,

productividad y retorno de inversiones. (p. 1)

3.3.2. ldentificacion de variables
Variable independiente (X):

V1: Control estadistico.

Variable dependiente (Y):

V2. Gestion de costos por procesos.

Tabla 4

Operacionalizacion de la variable independiente

Variable Dimensién Indicador Escalas de medida

Costo real del

Control estadistico. Costo del proceso Dr0Ces0 Razon




Tabla 5

Operacionalizacion de la variable dependiente
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Variable Dimensiones

Indicadores

Escalas de
medida

Sistema de costos

Carta de control del

Gesti6n de costos por proceso

Pprocesos. Capacidad del proceso

Estabilidad del proceso

Costo unitario

Variaciones

indices de

Capacidad

indices de
Inestabilidad

Razon

Nominal

Razon

Razon

3.4. Instrumentos

Segln Hernandez et al. (2014) “los instrumentos de medicién son recursos que utiliza el

investigador para registrar informacion o datos sobre las variables que tiene en mente” (p.

199).

Tal como se indico, paginas atrés, el nivel de esta investigacion es descriptivo, es por

ello que para la recoleccion de datos se utilizo un instrumento cuantitativo, Vara (2012) afirma

que:

Los instrumentos cuantitativos, son aquellos que se emplean en las investigaciones

descriptivas, correlacionales y explicativas. Estos instrumentos son muy estructurados,

se adaptan con facilidad a los diversos analisis estadisticos y, son muy (tiles para

describir y medir con precision, diversas variables. (p. 254)

El instrumento para recolectar los datos en la revision documental de los reportes de

los costos de las unidades terminadas incurridos en la empresa TEXFINA S.A. se utilizé el

modelo de informe del costo de produccion propuesto por Polimeni at al.
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3.5. Procedimientos

Vara (2012) manifiesta que:

El procedimiento de investigacion es la descripcién, con todo detalle, del proceso que se
realiza durante la etapa de recoleccion de datos. A esta etapa se le conoce como “trabajo
de campo”; pues hace alusion a la investigacion directa de la realidad, ya no solo de
gabinete o escritorio. El procedimiento contiene cuatro aspectos basicos: 1)
identificacion y contacto muestral, 2) aplicacion de los instrumentos, 3) organizacion y

tabulacion de datos y 4) anélisis de datos. (p. 318)

El procedimiento seguido en esta investigacion para la recolecciéon de datos primarios
fue el siguiente:

1. Se identifico los departamentos de produccion dentro de la empresa TEXFINA S.A.

2. De los reportes de costos incurridos se tomo los principales costos para luego
seleccionarlos y clasificarlos.

3. Mediante un muestreo de conveniencia se selecciono los costos de las unidades terminadas,
incurridos mensualmente dentro de la empresa TEXFINA S.A.

4. Se aplica el sistema de costos por procesos, para ello se utiliza el modelo de informe costo
de produccion propuesto por Polimeni et al., el cual nos sirvi6 como instrumento para
departamentalizar y calcular los costos unitarios de produccion (costos reales).

5. Para el andlisis de los costos unitarios de produccion (costos reales) se hizo la tabulacion de
datos en Excel o directamente en SPSS-22 y selecciono los estadisticos apropiados para la

obtencion de los resultados.
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6. Para la prueba de la hipotesis se aplicd es estadistico t de Student para muestras
independientes para ver la diferencia entre las medias.
7. Se aplica el control estadistico a los costos unitarios de produccion (costos reales) con el

proposito de elaborar las tablas de control y calcular la capacidad y estabilidad del proceso.

3.6. Analisis de datos

Para analizar cuantitativamente los datos se utilizd la técnica de estadistica inferencial, se
siguid los pasos del proceso de analisis propuesto por Hernandez, figura 20. Los métodos
estadisticos nos permitieron describir, graficar, analizar, comparar y relacionar los datos
encontrados. Los datos recolectados fueron recabados con el instrumento de recoleccidn,
luego, con ayuda del programa Microsoft Excel 2010, fueron almacenados en una base datos
para su procesamiento. Para describir las variables cuantitativas se utilizaron las medidas de
tendencia central y medidas de dispersion, media y desviacion estandar, respectivamente. Para
el analisis estadistico se utiliz6, como herramienta, el programa computacional de estadistica
SPSS (Paquete Estadistico para las Ciencias Sociales), version 22, desarrollado en la

Universidad de Chicago.



Figura 20

Proceso para Efectuar Analisis Estadistico

Faze 1

Iz datos.

Seleccionar un moftnare

aprapiady para aralizar

Fase 2 Fase 3

Ejecutar el programa: SPSS, Explorar los datos:

hiiritak, STATS, A5, u otro =

erjLlivaletite Bralizar descriptivamerte los daos por
wariahle.
Vualzar o detos por varable.
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Faze T

Preparar oz resultados para
prezentaros [fablas, graficas,
figuras, cuadros, efc ]

Fase b Fase 3 Fast 4

Fealizar aridlisis Anglizar  mediante  pruebas Evduar la corfiabilided v

adiciorales. p estadisticas  laz  hipdtesiz | waldez logradaz por el o loz
N plarteadas (andlidz [ ingtrumentos de medicdn.

exfadizticn inferencial).

Fuente: Hernandez et al. (2014). Metodologia de la investigacion. (p. 272), (6ta ed.). México:

McGraw-Hill
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IV. RESULTADOS

4.1. Presentacion de resultados

A continuacion, se presenta los resultados obtenidos en la presente investigacion:

4.1.1. Identificacion de los departamentos de produccién dentro de la empresa TEXFINA

S.A.

Mediante la observacién directa y con ayuda de una entrevista no estructurada a los jefes de
las areas de produccion, pudimos constatar que el proceso para la elaboracion de hilos de
polyester, en la empresa TEXFINA S.A., estd conformado por dos departamentos de

produccion, el departamento de hilatura y el departamento de texturizado.

Figura 21

Departamentos identificados

Materia Prima

Departamento 1
“HILATURA”

Departamento 2
“TEXTURIZADO”

Inventario de
Articulos
Terminados

Fuente: Elaboracion propia.
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1. Departamento de Hilatura

En este departamento se realizan las actividades que tienen que ver con la conversion de la
materia prima (chips de poliéster) en filamentos continuos. La hilatura es por fusion, porque se
funde la materia prima, para ello se le aplica calor de 290° C a 120 ATM de presion durante la
extrusion. El producto de este departamento es enrollado en bobinas de 15 kilogramos, este
filamento es la forma primaria del hilo poliéster, se lo denomina POY (pre-oriented-yarn) hilo
pre-orientado. Seguidamente son trasladados al siguiente departamento de texturizado para

que le den el acabado final.

Las actividades realizadas en el departamento de hilatura son seis: actividad de tolva,
actividad de extrusion, actividad de hilatura, actividad enfriamiento o estabilizacién de los
filamentos, actividad de estirado y actividad de bobinado. En la figura 22 se aprecia las

actividades en mencion.

Figura 22

Proceso de hilatura

SISTEMA DE
LLENADO DE LA
TOLVA (VACIO) TOLVA
|

) amcomeso |

SISTEMA
DESHUMIDIFICADOR|

* ARE CALIENTE SECO

<+— BOMBA DE FUNDIDO

+—CABEZAL DE HILATURA

RESERVORIO
GRANZA

ESTACION DE ESTIRAJE

e

BOBINADORA,
RODILLO DE SALIDA

Fuente: Fages (2012). Investigacion de Fibras de Polipropileno Aditivadas con
Nanoparticulas de Plata para la Mejora de Propiedades Bioactivas en el Sector
Textil, Tesis doctoral. Universidad Politécnica de Valencia.

ESTACION DE ENSIMAJE
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2. Departamento de Texturizado

En este departamento se realizan las actividades de acabado en la textura del filamento
proveniente del departamento de hilatura. Los filamentos acabados en el departamento de
hilatura no poseen volumen, son rectos en el sentido de su longitud y duros. El texturizado es
el proceso que le proporciona a los hilos una forma de rizado y ondulado, asi los hilos
adquieren propiedades estéticas, aumenta su contextura o volumen, mayor elasticidad, al tacto
presenta mayor suavidad, tiene mejores propiedades de recubrimiento y mayor calidez. Al
generar espacio entre los filamentos, se logra una respiracion entre el tejido y acumula menos
carga eléctrica. Al tener mayor volumen aumenta su capacidad de cubrir, de absorber y de

alargamiento.

El texturizado de hilos, en la empresa TEXFINA S.A., se obtiene por falsa torsion, el
cual consiste en torsionar los hilos y a la vez se les suministra calor; seguidamente se enfrian
sin torsién, conservando el aspecto helicoidal fijado por el calor en el momento de efectuar la
torsion. El producto final obtenido en este departamento se los etiqueta con el término de hilos

texturizados.

Las actividades realizadas en el departamento de texturizado son dos: actividades de

estirado y actividades de Torsion. En la figura 23 se aprecia las actividades en mencion.
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Figura 23

Diagrama del proceso de texturizado

Alimentador Primario V2

Discos de
3 Texturizado
(Agregado)
Alimentador Secundario V3 @
[ -
I g l
Venta Directa Teihido

al Cliente

L Almacén <

Fuente: Fages (2012). Investigacion de Fibras de
Polipropileno Aditivadas con Nanoparticulas de Plata
para la Mejora de Propiedades Bioactivas en el Sector
Textil, Tesis doctoral. Universidad Politécnica de
Valencia.

4.1.2. Seleccion de los productos los cuales van a ser materia de investigacion

En la empresa TEXFINA S.A. se identificaron productos que luego del departamento de
hilatura son puestos para la venta en el estado de poy; otros para su acabado son traslados al
departamento de texturizado. Asimismo, se encontraron productos que inician su proceso en el
departamento de texturizado, esto se debe a que la empresa compra hilos poy para solo darle el

acabado en el departamento de texturizado.

Polimeni et al. (1997) afirman que:
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En un sistema de costeo por procesos, cuando las unidades se terminan en un
departamento, éstas se transfieren al siguiente departamento de procesamiento junto con
sus correspondientes costos. Una unidad terminada en un departamento se convierte en
la materia prima del siguiente hasta que las unidades se convierten en articulos

terminados. (p. 224)

Segun esta afirmacion, solo se seleccionaron aquellos productos que secuencialmente

fueron elaborados en ambos departamentos, hilatura y texturizado:

Productos en el departamento de hilatura:
e Poy 75/34 Crudo
e Poy 75/34 Blanco éptico

e Poy 100/34 Blanco 6ptico

Productos en el departamento de texturizado:
o Hilo Poliéster Texturizado 75/34 Crudo
e Hilo Poliester Texturizado 75/34 Blanco optico

¢ Hilo Poliéster Texturizado 100/34 Blanco éptico

4.1.3. Célculo del costo unitario de produccion de las unidades terminadas

Para calcular el costo unitario de produccion de las unidades terminadas se utilizd el sistema
de costos por procesos, Garcia (2002) afirmo que “el sistema de costos por procesos se
establece cuando los productos son similares y se elaboran masivamente en forma continua e

ininterrumpida a través de una serie de etapas de produccion llamadas procesos” (p.45).
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4.1.3.1. Costo de la materia prima

La materia prima directa empleada es el polimero granulado, de color transparente u opacos,
conocido con el nombre de “Chips de poliéster”, para iniciar su transformacién se la agrega a

la tolva en el departamento de hilatura.

Tabla 6
Costo promedio de Kg materia Prima Chips Chung Shing y Chips Heng Yi

Materia prima: Chips Chung Shing - Chips Heng Yi
Enero  Febrero  Marzo  Abril  Mayo Junio Julio  Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre  Diciembre
$ (dolares) 1.39 1.39 134 134 117 117 117 117 117 117 112 117
S/. (soles) 4.20 430 416 420 369 370 373 3.81 377 3.80 3.75 3.94
Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 7
Volumen y costo mensual de materia prima empleada para elaborar el poy 75/34 Crudo

Producto: Titulo 75/34  Color: Crudo
Materia prima: Chips Chung Shing - Chips Heng Yi

Concepto Enero Febrero  Marzo Abil Mayo Junio Juio Agosto  Setiembre  Octubre  Novembre  Diciembre
Materia prima (kg.) 4,009.20 12,703.44 27,136.69 10,557.66
Costo de Materia prima (S/.) ~ 16,848.19 - - 533389 - - - 10330143 - - - 4162891

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 8
Volumen y costo mensual de materia prima empleada para elaborar el hilo 75/34 Blanco Optico

Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco Optico
Materia prima: Chips Chung Shing - Chips Heng Yi

Concepto Enero Febrero  Marzo Abil Mayo Junio Juio Agosto  Setiembre  Octubre  Novembre  Diciembre
Materia prima (kg.) 4302981 3656400 6482047 4149446 6406376 19.482.15 297206 30,397.06 2161867 4285570 1400503
Costo de Materia prima (S/.) ~ 180827.67 157,316.63 26974545 17417694 23638807 7210092 - 87447.88 14860398 8211836 16070322 552014

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 9
Volumen y costo mensual de materia prima empleada para elaborar el hilo 100/34 Blanco Optico

Producto: Titulo 100134 Color: Blanco Optico
Materia prima: Chips Chung Shing - Chips Heng Yi

Concepto Enero Febrero  Marzo Abil Mayo Junio Juio Agosto  Setiembre  Octubre  Novembre  Diciembre
Materia prima (kg.) 11,7609 30,382.39 17,370.85 2161521 2042399
Costo de Materia prima (S.) 4942417 130,720.22 64,205.27 8153160 76,587.29

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 10

Perfil del consumo de materia prima

Titulo Titulo 75/34 | Titulo 100/34
PROCESO HILATURA | US - e
3 75/34crudo | blanco éptico | blanco éptico
1.231 99.34% 98.80% 98.80%
1.22 1.22 1.22
1.100
3.97 0.65% 0.65% 0.65%
0.03 0.03 0.03
2.70 0.01% 0.01% 0.01%
0.0003 0.0003 0.0003
32.08 0.54% 0.54%
0.17 0.17
6.32
100.00% 100.00% 100.00%
1.249 1.416 1.416

Fuente: Area de produccion de TEXFINA S.A.

4.1.3.2. Costo de la mano de obra directa

La mano de obra directa estd conformada de la siguiente manera:
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a. Departamento de Hilatura: en el primer turno hay cuatro operarios; en el segundo turno,

dos operarios.

b. Departamento de Texturizado: en el primer turno hay cuatro operarios; en el segundo

turno, cuatro operarios.

Los datos se recogieron de la planilla de los operarios facilitada por la oficina de

recursos humanos de la empresa TEXFINA S.A.

En las tablas 11 y 12 se detallan montos de los costos mensuales de la mano de obra

directa de los departamentos de hilatura y de texturizado.
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Tabla 11
Costo mensual de la mano de obra directa del departamento de hilatura

Costo de mano obra directa (/)
Departamento: HILATURA Periodo: 2018

Enero  Febrero  Marzo Abril Mayo Junio o Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  TOTAL

1054833 854737 730083 1029146 859624 817739 98477 9847 881557 1038745 8907.43 1005120 111,332.80
Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 12
Costo mensual de la mano de obra directa del departamento de texturizado

Costo de mano obra directa (5/.)

Departamento: TEXTURIZADO Periodo: 2018

Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto ~ Septiembre = Octubre  Noviembre Diciembre  TOTAL

1263586 1067041 1061884 1290639 1142254 1158220 1311506 1311506 1145499 1343749 11,4501 13,666.24 146,081.00

Fuente: Elaboracion propia.

Se detectd que en el departamento de hilatura de fabrican varios tipos de poy, de forma
separada, en este caso se consider0 al costo de la mano de obra directa como un costo comdn,
Polimeni et al. (1997) sostienen que “los costos comunes son aquellos en que se incurre para
elaborar productos de modo simultaneo, pero cada uno de los productos podria producirse por

separado” (p.310).

Para la asignacion de este costo a cada producto se hizo en funcién al volumen de cada
producto. Horngren et al. (2012) manifiesta:

El método individual de asignacion utiliza informacion relacionada con cada usuario de

un objeto del costo como una entidad separada para determinar los pesos de la

asignacion del costo, la informacion puede ser medidas fisicas, como el peso, la cantidad

(unidades fisicas) o el volumen de productos comunes. (p. 557)



Tabla 13
Asignacion a los productos del costo mensual de la mano de obra directa del departamento de hilatura.
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Costo de 2 mano de obra directa (S/.)

Departamento; HILATURA ~ Periodo: 2018

Producto Enero  Febrero  Maro  Abil  Mayo  Jumio  Julio  Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  TOTAL
SUBTOTAL 75/34CRUDO 1922 - - 20868 - - - 4811 - - - 430k 11938
SUBTOTAL 100/348. 0PTICO 210884 466330 - - S 1.7 - - 2,760.01 - 284 16,267.55
SUBTOTAL 75/348. OPTICO 77926 381907 73008 68445 856U 430 - 407868 503054 103824 603249 57309 6983867
Otros - - - 13078 - - 9T % L0 M B
Total 105833 85737 73083 109146 85%24 817739 984T 984T 8815 1038745 8T 1005020 11133080
Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 14
Asignacién a los productos del costo mensual de la mano de obra directa del departamento de texturizado.
Costo de la mano de obra directa (5/.)

Departamento: TEXTURIZADO Periodo: 2018
Producto Enero  Febrero  Maro  Abril Mayo  Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  TOTAL
SUBTOTAL 75/34 CRUDO 567.34 72,09 - 24192 6002 1,067.3 - 50327 29445 - - 167498 11,17861
SUBTOTAL 100/348. 0PTICO 241804 442398 - 271014 67.84 - 326879 T3 153147 143555 1662804
SUBTOTAL 75/348. OPTICO 657750 517032 918661 942542 7WLS3 54655 16916 331644 546721 815531 5825 38023 6988852
Otros 301298 100403 14322 106186 408099 23:814 187806 47535 24455 45099 403209 673548 4838591
Total 1263586 1067041 1061884 1290639 114254 1158020 1311506 1311506 1145499 1343749 1145601 13666.4 14608109

Fuente: Elaboracion propia.

4.1.3.3. Costos indirectos de fabricacién

Bajo este elemento del costo se considerd los desembolsos por los conceptos de: materiales

indirectos, mano de obra indirecta, depreciacion del equipo de fabrica y edificio,

mantenimiento de la maquinaria y fabrica, repuestos, seguro, servicios multiples, lubricantes,

transporte, energia eléctrica, agua, teléfono, arbitrios, impuesto predial, etc.

1. Materiales indirectos. Son aquellos materiales que no son identificables

cuantitativamente dentro del producto o aquel que, identificandose, no representa un valor

importante. En la produccion de hilos poliéster se reconocieron los materiales indirectos

siguientes: Aceites, bactericidas y White Renol O.
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Aceites. - El aceite Delion es empleado, GUnicamente, en el departamento de hilatura.
Cuya funcion es proteger la superficie de los filamentos, y le otorga buena adherencia

entre los filamentos individuales.

Tabla 15
Consumo y costo del aceite Delion

Costo Aceite Delion en Hilatura

Costo Unitario

Consumo de . .,

Mes Aceite Delion (Kg) Aceite Delidn Co.sto Mehlsual
S/. Aceite Delion S/.
Enero 377.023 12.808 4,829.05
Febrero 423.318 13.114 5,551.19
Marzo 409.850 13.175 5,399.71
Abril 400.419 12.414 4,970.73
Mayo 402.095 12.520 5,034.38
Junio 233.667 12.559 2,934.67

Julio 0.000 - -
Agosto 348.819 12.917 4,505.62
Setiembre 444.000 12.799 5,682.70
Octubre 125.791 12.889 1,621.30
Noviembre 401.811 13.251 5,324.20
Diciembre 150.452 13.431 2,020.70
TOTAL 3,717.244 47,874.27

Fuente: Elaboracion propia.

Los aceites Lurol y Tricol son empleados, Unicamente, en el departamento de

texturizado.

Tabla 16
Consumo y costo de aceite Lurol y Triol utilizados en el departamento de texturizado

Costo Aceite Lurol y Tricol en Texturizado

Costo Costo
. . Costo .
. . Aceite Tricol L Unitario Costo Mensual
Mes Consumo Aceites = Aceite Lurol 5% 05% Ultntano Aceite Mensual Aceite
(Ke.) (kg.) (kg.) Aceite Lurol Tricol Aceite Lurol Tricol
& (5/.) (s/.) (5.)
Enero 1,884.99 94.25 1,790.74 10.95 6.540 1,032.03  11,711.09
Febrero 2,090.30 104.51 1,985.78 10.95 6.696 1,144.44  13,296.02
Marzo 2,195.50 109.78 2,085.73 10.95 6.727 1,202.04  14,030.51
Abril 1,837.10 91.86 1,745.25 10.95 6.160 1,005.81 10,750.73
Mayo 2,077.33 103.87 1,973.46 10.95 6.213 1,137.34  12,260.91
Junio 2,097.64 104.88 1,992.76 10.95 6.232 1,148.46  12,419.18
Julio 1,164.33 58.22 1,106.11 10.95 6.276 637.47 6,941.76
Agosto 1,793.50 89.68 1,703.83 10.95 6.410 981.94  10,920.83
Setiembre 1,973.88 98.69 1,875.19 10.95 6.351 1,080.70  11,909.45
Octubre 997.48 49.87 947.61 10.28 6.396 512.70 6,060.65
Noviembre 2,257.50 112.88 2,144.63 9.6 6.575 1,083.60  14,101.36
Diciembre 1,929.13 96.46 1,832.67 9.6 6.665 925.98  12,214.22
TOTAL 22,298.68 1,114.93 21,183.75 11,892.52 136,616.72

Fuente: Elaboracion propia.
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Bactericida. - En hilatura los bactericidas se emplean con el fin de darle un efecto
antimicrobiano y reducir el mal olor debido a la actividad bacteriana. Este costo es

solo en el departamento de hilatura.

Tabla.17
Consumo y costo de bactericida empleado en el departamento de hilatura

Costo de Bactericida Preventol Bayer en Hilatura

Mes Consumo de Costo Unitario Costo Mensual

Bactericida (Kg) Bactericida S/. Bactericida S/.
Enero 5.800 8.14 47.20
Febrero 6.513 8.33 54.26
Marzo 6.305 8.37 52.78
Abril 6.160 8.44 52.01
Mayo 6.186 8.52 52.68
Junio 3.595 8.54 30.71

Julio - 8.60 -
Agosto 5.366 8.78 47.14
Setiembre 6.831 8.70 59.46
Octubre 1.935 8.77 16.96
Noviembre 6.182 9.01 55.71
Diciembre 2.315 9.13 21.14
TOTAL 57.188 490.04

Fuente: Elaboracion propia.

White Renol O.- Es el material colorante, se le denomina masterbach, es una
combinacion concentrada de pigmentos. Se lo emplea, Unicamente, en el
departamento de hilatura en los productos: poy 75/34 blanco oOptico y poy 100/34
blanco optico. Este costo estd en relacion directa al volumen de materia prima
empleada. Para la asignacion de este costo, a los productos poy 75/34 blanco optico y
poy 100/34 blanco dptico, se utilizé como base de asignacion el volumen producido,
seguidamente, se lo sumé al costo indirecto de fabricacion de cada producto, tal como

se aprecia en la tabla 49.
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Tabla 18
Consumo y costo de White Renol O. empelado en el
departamento de hilatura

Costo de White - RENOL O. en hilatura

Consumo de Costo Unitario Costo Mensual

Mes White - RENOLO. White - RENOLO. White - RENOLO.
(Kg) S/. S/.

Enero 226.214 96.68 21,870.51
Febrero 253.991 98.98 25,141.03
Marzo 245.910 99.45 24,454.96
Abril 240.251 100.31 24,099.90
Mayo 241.257 101.17 24,408.52
Junio 140.200 101.49 14,228.34

Julio - 102.20 -
Agosto 209.292 104.38 21,844.87
Setiembre 266.400 103.42 27,551.77
Octubre 75.474 104.15 7,860.66
Noviembre 241.086 107.07 25,813.68
Diciembre 90.271 108.53 9,797.10
TOTAL 2,230.346 227,071.34

Fuente: Elaboracion propia.

Mano de obra indirecta. Este costo incluye pago a los jefes de departamento, mecénicos,
almaceneros, despachadores y ayudantes. En el departamento de hilatura hay cinco

trabajadores; en el departamento de texturizado, ocho trabajadores.

Las tablas 19 y 20 muestran el costo mensual de la mano de obra indirecta incurrido en

los respectivos departamentos.

Tabla 19
Costo mensual de la mano de obra indirecta del departamento de hilatura

Costo de mano obra indirecta (5/.)

Departamento: HILATURA Periodo: 2018

Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre = Octubre  Noviembre Diciembre  TOTAL

715292 1088062 11,18952 1186051 1126894 1125944 11457.67 11,504.13 724360 760181 704417 754409 11610643

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 20
Costo mensual de la mano de obra indirecta del departamento de texturizado

Costo de mano obra indirecta (5/.)

Departamento: TEXTURIZADO Periodo: 2018

Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre = Octubre Noviembre Diciembre — TOTAL

1283874 1093231 1056996 1304256 1213721 1030361 12,767.28 1273473 1088531 1325965 1113001 1326897 14387033

Fuente: Elaboracion propia.
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Depreciacion del equipo de fabrica y edificio. Este costo fue tomado de los libros de

activos, como base de asignacion se utilizd el valor de los activos en cada departamento.

Las tablas 21 y 22 muestran el costo de depreciacién mensual, y la asignacién de dicho

costo a los respectivos departamentos.

Tabla 21
Costo de deprecacion de los activos de la empresa Texfina S.A.

Costos de Depreciacidn (S/.)

Periodo 2018

Eneo  Febreo  Marzo Abri Mayo Junio Jlio  Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre  Diciembre  TOTAL

Depreciacién 8321009 8821009 88210.09 8821009 8821009 8821009 8821009 8321009 8821009  88210.09 8821009  89,367.22 1059,678.21

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 22
Asignacién del costo de depreciacion de activos a los departamentos de la empresa Texfina S.A.

Costos de Depreciacion (S/.)

Periodo 2018
Departamento Enero Febrero  Marzo Al Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre ~ Diciembre  TOTAL
Hilatura 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 264992 3142163

Texturizado 256,03 253603 2586.03 253603 256.03 2536.03 25%6.08 253603 253%6.08 253603 25303 256929 30465.58
Otros Dptos. 83,0845 8305845 8305845 8305845 8305845 8305845 8305845 830845 8305845 8305845 8305845 8414801  997,79101

TOTAL 88,210.09 8821000 88210.09 8821009 88210.09 8821009 88210.09 8821009 88210.09 8821009  88210.09 89,367.22 1059,678.21

Fuente: Elaboracidn propia.

Mantenimiento de la maquinaria y fabrica. Este costo fue recabado del balance de

comprobacion, como base de asignacion se utilizo el valor de los activos.

Las tablas 23 y 24 muestran el costo de mantenimiento mensual, y la asignacion de dicho

costo a los respectivos departamentos.
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Tabla 23
Costo de mantenimiento de la maquinaria y fabrica de la empresa Texfina S.A.

Costos de Mantenimiento (S/.)

Periodo 2018

Enero  Febreo  Marzo  Abril Mayo Junio Juio  Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre = Diciembre  TOTAL

Mantenimiento  77,076.86 77,642.53 59,398.63 63765.64 5804188 57,120.55 64,702.84 96,243.29 67,088.92 6794554 80919.27 11374206 §83,688.01

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 24
Asignacidn del costo de mantenimiento a los departamentos de la empresa Texfina S.A

Costos de Mantenimiento (S/.)

Periodo 2018
Departamento ~ Enero ~ Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre = Diciembre ~~ TOTAL
Hilatura 2,28549 230226 176129 10890.78 1721.06 169374 191857 285381 198932 201472 239942 337268 26,203.16

Texturizado 221595 223221 1707.70 183325 1668.69 164221 186020 276698 192880 195342 232642  3270.07 25,405.89
Otros Dptos.  72,575.43  73,108.06 55,929.64 60,041.61 54,652.12 53,784.60 60,924.07 90,622.50 63,170.80 63,977.39 76,193.43 107,099.31 832,078.97

TOTAL 77,076.86 77,642.53 59,398.63 63,765.64 58,041.88 57,120.55 64,702.84 96,243.29 67,088.92 67,945.54 80,919.27 113,742.06 883,688.01

Fuente: Elaboracion propia.

Repuestos y otros en produccién El costo por este concepto se lo recabd del balance de
comprobacion y del libro mayor, como base de asignacion se utilizé el valor de los
activos.

Las tablas 25 y 26 muestran el costo de repuestos y otros en produccién, y la asignacion

de dicho costo a los respectivos departamentos.

Tabla 25
Costo de repuestos y otros en produccidn de la empresa Texfina S.A.

Costos de Respuestos y otros en produccion (S1.)

Periodo 2018

Eneo  Febreo  Mazo  Abi Mayo  Junio Jilio  Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre  Diciembre ~ TOTAL

Repuestos y otros en produccion  84,189.19 49,990.24 7712952 13917.35 16163125 172,705.24 186,048.79 17530149 28376291 13791060 15020978 190,542.25 1,806,338.61

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 26
Asignacién del costo de mantenimiento y otros a los departamentos de la empresa Texfina S.A.

Costos de Respuestos Y otros en produccion (S/.)

Periodo 2018
Departamento ~ Enero  Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre  Diciembre ~ TOTAL
Hilatura 2759 161864 249738 443325 523346 55003 602408 567609 9187.97 446541 486365 616957  58487.49

Texturizado 208412 123752 190935 338041 400121 421535 460567 4339.62 702460 341400 371847 471690 4471620
QOtros Dptos.~ 79,379.11 47,134.09 72,722.79 129,094.69 152,306.58 162,837.87 175419.04 165285.78 267,550.35 130,031.19 141,627.67  179,655.77 1,703,134.92

TOTAL 84,180.19 49,990.24 77,12952 136917.35 16163125 172,705.24 186,048.79 17530149 283,762.91 137,910.60 150,209.78  190,542.25 1806,338.61

Fuente: Elaboracidn propia.

Seguro. Los datos de este costo se obtuvieron de las pdlizas de seguro, como base de

asignacion se utiliz6 el valor de los activos en cada departamento.

Las tablas 27 y 28 muestran el costo del seguro de activos, y la asignacion de dicho costo

a los respectivos departamentos.

Tabla 27
Costo del seguro de activos de la empresa Texfina S.A.

Costos de Seguro (S1.)
Periodo 2018
Eneo  Febreo  Marzo Abil Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre = Diciembre  TOTAL
Sequro 1264764 1264764 1286261 1388652 13088652 1388652 13088652 1388652 13088652 1388652 1388652 13:886.52 16313657
Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla 28
Asignacidn del costo de seguro de activos a los departamentos de la empresa Texfina S.A.

Costos de Seguro (S.)

Periodo 2018
Depatamento ~ Enero  Febreo  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Novembre = Diciembre  TOTAL
Hilatura 3503 37503 /LA ALT6 41076 41176 41076 41176 41076 41076 41076 41076 48313

Texturizado 36362 36362 36980 39924 30924 39924 30924 39924 30924 39924 30924 39924 469015
QOtros Dptos. ~ 11,908.99  11,908.99 1211141 1307552 1307552 1307552 13075.52 1307552 1307552 1307552 1307552 1307552 153,609.09

TOTAL 1264764 12647.64 1286261 1388652 1388652 13886.52 1388652 13886.52 1388652 13.886.52 1388652 13.886.52 163,136.57

Fuente: Elaboracion propia.

Servicios multiples Este costo fue recabado del balance de comprobacién y del libro

mayor, como base de asignacion se utilizé el volumen de produccion.
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Las tablas 29 y 30 muestran el costo de servicios multiples, y la asignacién de dicho costo

a los respectivos departamentos.

Tabla 29
Costo de servicios diversos

Costos de Sencios Diversos (S1)
Periodo 2018

Eneo  Febeo  Mazo  Abl  Mayo  Jmo o Agosto  Septiembre Octubre  Noembre Diciembre  TOTAL

Senicios dersos 430693 330291 884033 304019 4303 799386 1788302 1806528 776429 3191255 213911 3422200 17389981
Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla 30
Asignacidn del costo de servicios diversos a los a los departamentos de la empresa Texfina S.A.

Costos de Senicios Diversos (S/.)

Periodo 2018
Departamento ~ Enero  Febreo  Marzo Abri Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Nowiembre = Diciembre  TOTAL
Hilatura 4169 642 7538 553 LU3% 40190 - 139075 57668 77540 150866 116875 88829
Texturizado 45168 34923 874290 34T 124692  TBLI0  L15076 154933 55548 133221 193388 324696 1381592
Tejeduria 13532 958 27323 119750 429943 249678 597355 461915 238004 1079841 706427 1158087 5542337
Tintorerfa U097 168143 447953 205369 766001 4231348 1075871 1050605 425208 1900654 1076230 1821644  95,802.23
TOTAL 430593 330291 884033 394009 1432032 799386 1788300 1806528 776420 3191255 2134011 3422002 17389981

Fuente: Elaboracion propia.

Transporte. Es necesario trasladar el poy terminado en el departamento de hilatura al
departamento de texturizado, el cual se encuentra en un local distante. Este costo se lo

adicion0 solo al producto de hilatura.

Tabla 31
Costo mensual de transporte en el departamento de hilatura

Costos de transporte de hilatura a texturizado (S1.)

Periodo 2018
fnero  febrero  Mao  Abil  Mayo  Juio  Julio  Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre  TOTAL
Transporte de hilatura atexturizado 000 38000 259550 41L& 347 2678 200678 3000 L4000 316000 347000 1,200.00' 1550939

Fuente: Elaboracion propia.

Energia eléctrica para la fabrica. Los datos de este costo fueron recabados de las

facturas otorgadas por la empresa eléctrica. En la empresa TEXFINA S.A. existen dos
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suministros, el suministro eléctrico N1733865 corresponde al departamento de hilatura; y
el suministro eléctrico N0124809, al departamento de texturizado. Para asignar este costo
a los respectivos departamentos, se empled los kilowatts-hora (kwh) de energia

demandada en cada departamento.

La empresa ENEL calcula el consumo con la formula siguiente:

C(kwh) = Pot(watts) X h X d (10)

Donde:

C (Kwh): consumo de energia eléctrica (kwh)

Pot: Potencia total de equipos (watts)

h: horas de funcionamiento al dia

d: dias de funcionamiento al mes

Tabla 32
Costo de la energia eléctrica del suministro N1733865

Consumo de energia eléctrica (S/.) Sumnistro; NL733865

Periodo 2018

Enero  Feberero  Marzo Abrill Mayo Junio Julio  Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre = Diciembre

Total 54,855.68 61,169.50 67,155.91 66,466.21 67,369.15 67,712.93 59,291.89 74,085.78 87,977.73 71,501.50 80,455.16 73875.09

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 33
Consumo al mes de energia eléctrica segin departamento

Potencia en Horas de NUmero de Consumo
Departamento Kilowatts (Kw) uso diario (h) dias al mes mensual (Kwh)
Hilatura 155.8 24 30 112,176
Tintoreria 1 237.4 24 30 170,928
Tintereria 2 318.7 24 30 229,464
TOTAL 711.9 512,568

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 34

Asignacion del costo de energia eléctrica a los departamentos, Suministro N1733865
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Consumo de energia eléctrica (S/.) Sumnistro: N1733865

Periodo 2018
Enero Feberero Marzo Abrill Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre = Octubre = Noviembre  Diciembre
Hilatura  12,005.22 13,387.00  14,697.14 1454619 1474380 1481904 1297609 1621374 1925401 15648.17 17,607.69 16,167.63
Tintoreria 1 18,292.93 2039843 22,3474 2216474 2246585 2258049 1977229 24,70567 2933827 2384388 26,829.60 24,635.41
Tintoreria 2 24,557.53 2738407 3006404 2975528  30,15050  30,31340 2654351 3316637 3938545 32,000.45 36,017.78  33,072.05
Total  54,855.68 6116050 6715591 6646621  67369.5  67,712.93 59,2080 74,08578 8797773 7150150 80455.16 73,875.00
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 35
Costo de energia eléctrica del suministro N0124809
Consumo de energfa eléctrica (S/.) Sumnistro: N0124809
Periodo 2018
Enero  Feberero  Marzo Abill Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre ~ Noviembre = Diciembre

Total 86,074.86 94,834.73 11024312 102,982.14 107,992.21 122,500.69 132,533.58 130,185.96 143544.52 131,440.18 13391814 131,661.83

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 36
Consumo al mes de energia eléctrica segin departamento

Departamento Potepcia en Hor:_:ls .de I\!Umero de Consumo
Kilovatios (Kw) uso diario (h) dias al mes mensual (Kwh)
Texturizado 240 24 30 172,800
Compresoras de Texturizado 126 24 30 90,720
Tejeduria, area administrativa y otras areas 344 24 30 247,680
TOTAL 710 511,200
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 37
Asignacién del costo de energia eléctrica a los departamentos, Suministro N0124809
Consuma de energfa eléctrica (S/.) Sumnistro: N0124809
Periodo 2018

Departamento Enero  Feberero  Marzo Abill Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre ~ Diciembre
Texturizado 29095.73 32,056.80 3726528 3481086 3650441 4140868 4480008 4400652 4852200 4443048 4526810 4450541
Compresoras de Texturizado 1521526 1682983 1956427 1827570 1916481 2173956 2352004 2310342 2547410 2332600 23765.75 23,365.34
Tejeduria, rea administrativa y otras dreas  41,703.88 4504800 5341357 4989557 5232099 5935245 6421345 6307601 69,548.33 6368369 64,884.28 6379108

Total 86,074.86 9483473 11024312 102,982.14 107,992.21 122,500.69

132,533.58

130,185.96 143,544.52

131,440.18 133,918.14 131,661.83

Fuente: Elaboracion propia.

Servicio de agua potable. Los datos de este costo se recabaron del registro de compras,

como base de asignacion se utilizé el volumen de produccién en cada departamento.
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Tabla 38
Costo del servicio de agua

Costos de Senicio de Agua Potable (S/.)

Periodo 2018

Enero  Febrero  Marzo Abil Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre ~ Diciembre  TOTAL

CostoAgua 357480 1159174 1748622 15749.60 2367480 16,754.07 1636804 1472017 2274542 2282882 23917.89 2427314 21369371

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 39
Asignacion del costo del servicio de agua a los departamentos

Costos de Senicio de Agua Potable (S/.)

Periodo 2018
Departamento  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre ~ Diciembre ~ TOTAL
Hilatura 34616 114560 148998 138113 184164 842.32 - 113392 1689.39 55468 1,779.81 82898 1303363
Texturizado 37499 122565 172935 137292 206145 163834 105327 126322  1621.27 953.00 216657 230302  17,769.06
Tejeduria 110028 331940 540635 478659 7107.95 523292 546749 376613 697231 772470 791426 822051 6701891
Tintoreria 175336 590100 886053 820895 12663.76 904048 984727 856590 1245644 1359643 12,057.25 12,92063 11587211
TOTAL 357480 1150174 1748622 15749.60 2367480 1675407 16,368.04 1472017 2274542 2282882 23917.89 2427314 213,693.71

Fuente: Elaboracion propia.

Servicio telefonico. Los datos de este costo se recabaron del registro de compras, como
base de asignacion se utilizo el volumen de produccion en cada departamento.
Tabla 40
Costo del servicio telefonico en la empresa Texfina S.A.
Costos de Senicio de Teléfono (S/.)
Periodo 2018
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Novembre = Diciembre  TOTAL
CostodeTeléono 82504 238282 134790 204403 236874 281083 107966 150065 13260.82 199518 1427586 314865 430498
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 41

Asignacion del costo de servicio telefdnico a los departamentos

Costos de Senicio de Telefono (S/.)

Periodo 2018
Departamento Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre ~ Diciembre ~ TOTAL
Hilatura 79.89 235.49 114.85 179.33 184.26 14132 - 12315 985.60 4848 1,062.31 10753 326022
Texturizado 86.54 251.95 133.30 178.26 206.25 214.87 121.39 131.19 949.36 8329 129316 298.74 402032
Tejeduria 253.94 682.34 416.74 621.49 L1 877.96 661.28 409.02  4,067.69 67512 472378 106634 15166.87
Tintorerfa 404.66  1,213.04 68300 106585 1267.05 151678  1190.99 93029 726117 118829 719661 167603 255977
TOTAL 82504 238282 1347.90 204493 236874 281093  1979.66 1599.65 13269.82 199518 1427586  3/148.65 48,049.18

Fuente: Elaboracion propia.
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12. Arbitrios municipales (limpieza publica, parques y jardines publicos, serenazgo).

13.

Los datos de este costo se recabaron del balance de comprobacién, como base de

asignacion se utilizo el area de la superficie de cada departamento.

Tabla 42
Costo por concepto de arbitrios municipales de la empresa Texfina S.A.

Costos de Arhitrios (Alumbrado y limpieza piblica) (S/.)

Periodo 2018
Enero ~ Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre = Diciembre ~ TOTAL
Arhitrios 417090 4,170.90 4,170.90 417090 417090 417090 417090 4,170.90 417090 417090 4,170.90 4,170.90 50,050.83

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 43
Asignacidn del costo de arbitrios municipales a los departamentos

Costos de Arhitrios (Alumbrado y limpieza piblica) (S/.)

Periodo 2018
Departamento  Enero ~ Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio  Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre = Diciembre  TOTAL
Hilatura 29.98 29.98 29.98 29.98 29.98 29.98 29.98 29.98 29.98 29.98 29.98 2998 3975
Texturizado 25117 25117 25117 25117 25117 25717 25717 251.07 25717 251.17 251.17 257.17  3,086.00
Otros Dptos. ~ 3,883.76  3,883.76 3,883.76 3,883.76 3,883.76 30883.76 3,883.76 3,883.76 3,883.76 388376 3,883.76  3,883.76 46,605.08
TOTAL 417090 417090 4170.90 417090 417090 4170.90 417090 417090 417090 4170.90 417090 4,170.90 50,050.83

Fuente: Elaboracion propia.

Impuesto al predio. Este tributo municipal que grava el valor de los predios se recab6 del

balance de comprobacion y del libro mayor. El pago por este concepto se realiza

trimestralmente, fue necesario distribuirlo mensualmente. Como base de asignaciéon se

utilizé el area de la superficie de cada departamento.

Tabla 44
Costo por concepto de impuesto al predio de la empresa Texfina S.A.

Costos de Impuesto Predial (S/.)

Periodo 2018

Enero  Febrero  Marzo  Abil Mayo  Junio Julio  Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre =~ TOTAL

Impuesto Predial 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90

9,709.90 116,518.77

Fuente: Elaboracidn propia.
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Asignacion del costo del impuesto al predio a los departamentos
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Costos de Impuesto Predial (S/.)

Periodo 2018
Departamento Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre  Diciembre TOTAL
Hilatura 6979 6979 6979 6979 6979 6979 6979 6979  69.79  69.79  69.79 69.79 837.50
Texturizado 50869 59869 59860  598.60 59860 59869 59869  598.69 59869  598.69  598.69 50869  7,184.23
Otros Dptos 004142 904142 904142 904142 904142 904142 904142 904142 904142 904142 904142 904142 108,497.04
TOTAL 9,700.90 9,709.90 9709.90 970990 9709.90 9,709.90 9,700.90 9,709.90 9,709.90 9,709.90 9709.90  9,709.90 116518.77
Fuente: Elaboracion propia.
Los totales de los costos indirectos de fabricacion fueron calculados en forma
independiente para cada uno de los departamentos, hilatura y texturizado. En el mes de julio
no hubo produccion en el departamento de hilatura; sin embargo, se incidié en costos fijos por
concepto de mantenimiento del departamento.
Tabla 46
Total del costo indirecto de fabricacion del departamento de hilatura
Costos Indirectos de Fabricacion del Departamento Hilatura
TEXFINA
Periodo 2018
(S1)
Enero  Febrero  Maro Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre ~ TOTAL
Mano de Obra Indirecta 705290 1088962 1118952 1186051 1126894 1125944 1145767 1159413 724360 760181 704417  75M09 11610643
Seguro BB 3B B/LO AT ML MLT6 ALT6 AILT6 4176 4176 A1LT6 41LT6 483733
Depreciacién 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 261561 2699 314163
Mantenimiento 28549 23026 176129 18078 17006 169374 191857 285381 198932 201472 23942 337268 2620316
Repuestos y otros en produccién 5% 161864 249738 443325 523346 550203 602408 567609 918797 446541 486365 616957  58487.49
Servicios diversos 6% 3642 7B M5 113% 40190 - 13075 5668 Th40 158866 116875 885829
Lubricantes (Aceite Delion) 480905 555119 539971 497073 50438 29367 - 45056 56870 162130 53420 20070 4787427
Bactericida Preventol Bayer 41.20 54.26 5278 5201 52.68 3071 - 47.14 59.46 16.96 55.71 .14 490.04
Transporte de hilatura a texturizado 300 259550 418 30847 2678 200678 35000 140000 316000 347000 1,000 1550939
Electricidad D52 1338700 1469714 1450619 1474380 1481904 1297609 1621374 195401 1568817 1760769 1616763 182,065.73
Agua 3616 L1560 148998 138113 L8416 84232 - 1139 168939 5468 177981 889 1303363
Telefono 798 3549 148 1933 1846 14132 1315 960 4848 106231 10733 32602
Arbitrios (alumbrado y limpieza) 09 9% 2998  N9% 99 9% 2% 2% 299 9% 2% 8% 3975
Impuesto Predial 6979 6979 6979 6979 6979 6979 6979 6979 6979 6979 6979 6979 830
TOTAL 297927 3B BB 4319847 M98 4106009 3751033 4705550 5110588 3903409 4830077 417654 509,346.84

Fuente: Elaboracidn propia.
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Total del costo indirecto de fabricacion del departamento de texturizado
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Costos Indirectos de Fabricacion del Departamento de Texturizado

TEXFINA

Periodo 2018

(S1)
fnero  Febrero  Mao  Abil Majo  Junio Juio  Agosto  Septiembre Octubre  Noviembre Diciembre  TOTAL
Mano de Obra Indirecta 028387 1093231 105%9% 130425 10B72 1030360 127678 1A 108531 1325965 1113001 B2 14381033
Seguro 1360 336 36980 39924 3924 3924 39924 39924 3924 3924 3994 3924 469015
Depreciacion 253603 25603 253603 25303 25603 25303 253603 253603 253603 253603 253603 256929 3046558
Mantenimiento 259 230 L0770 183305 166869 1620 186020 276698 19880 1934 2364 3007 540589
Repuestos y otros en produccion 20402 12315 190935 330041 400021 42535 460567 433962 700460 341400 371847 471690 4471620
Servicios diversos B168 393 8429 AT 1469 WL L1076 1593 5548 132 1938 3U6% B3R
Lubricante (aceite Lurol) 1020 11444 120004 100581 L1374 L1346 63747 ®LY 108070 51270 108360 9598 1189252
Lubricantes (aceite Triol) 7109 1329602 1403050 1075073 1226090 1241918 64176 1092083 1190945 600065 1410136 1221422 1361672
Energla de compresoras de texturizado 1525526 168983 195427 B2570 1916481 279% 235004 B34 /4410 B0 BISS  BIB3A BN
Electricidad 209573 32,0581 3726528 3481085 3650441 4140868 4480008 4400652 485209 4443048 4520810 4450541  A)67A4T
Agua 499 10565 17935 13N 206145 1683 10827 1032 1627 9300 216657 230302 1776906
Telefono 85 BL% 1BN M 065 WA N WY W% B9 196 14 4003
Arbitrios (alumbrado y limpieza) L B By By By By 5 By Bl B 514 5707 308600
Impuesto Predial 59869 59869 S9BE9  SBEY  S9BEY 59869 S9BEY 9869 SOBEY  SEY  S9BEY S 71N
TOTAL 7892160 8331146 9074774 88790 9418033 9942308 10125505 10550489 11374827 911653 11057843 11193999 117961148

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de totalizar el

costo indirecto de fabricacion se procedié a asignarlo a cada

producto, para ello se emple6 como base de asignacion el volumen de produccion,

obteniéndose asi los costos indirectos de fabricacion para cada producto.

Tabla 48

Asignacién del costo indirecto de fabricacién del departamento de hilatura a los productos

Costos Indirectos de Fabricacion del Departamento Hiatura (S/.)

Periodo 2018
Producto Enero  Febrero  Mazo  Abrl  Mayo  Junio  Julio  Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre  Total
SUBTOTAL 75/34 CRUDO 2,218.65 8,756.9 2,986.42 1795058 51,9426
SUBTOTAL 100/34B.0PTICO 6,941 21,290.14 1935.12 16,0857 155954 238119% 102,68L73
SUBTOTAL 75/34B.0PTICO 2413421 1769077 4364820 2860369 4462980 2171097 1945872 2921455 3883037 6B 300,647.51
SUBTOTAL 150/48 Crudo 587183 5,87.83
SUBTOTAL 75/728.0PTICO 1967 5%27%6 20370 6,351.14
SUBTOTAL 150/488. OPTICO 437569 437569
Total 2917 BB 4364820 4319847 4462080 4106909 375103 4700550 SL1588 3903409 483077 ALTRL5A 50934684

Fuente: Elaboracion propia.
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bla 49

Costo asignado del costo indirecto de fabricacion incluyendo el costo del WHITE RENOL,
a los productos, en departamento de hilatura

Mes Producto CIF (S/.) Costo de WHITE-RENOL (S/.) = CIF Total (S/.)

Enero 75/34B. OPTICO 24,134.21 17,175.94 41,310.16

100/34 B. OPTICO 6,596.41 4,694.56 11,290.97

Febrero 75/34B. OPTICO 17,690.77 11,409.79 29,100.56

100/34 B. OPTICO 21,290.14 13,731.24 35,021.37

Marzo 75/34B. OPTICO 43,648.20 24,454.96 68,103.16

Abril 75/34 B. OPTICO 28,603.69 24,099.90 52,703.59

Mayo 75/34B. OPTICO 44,629.80 24,408.52 69,038.33

Junio 75/34B. OPTICO 21,710.97 7,521.74 29,232.71

100/34 B. OPTICO 19,358.12 6,706.60 26,064.72

Agosto  75/34B. OPTICO 19,458.72 17,689.96 37,148.68

Setiembre 75/34B. OPTICO 29,214.55 15,722.22 44,936.77

100/34 B. OPTICO 16,028.57 8,626.00 24,654.57

Octubre 75/34B. OPTICO 38,830.37 7,819.64 46,650.01

. 75/34 B. OPTICO 32,726.23 17,482.12 50,208.35
Noviembre

100/34 B. OPTICO 15,596.54 8,331.56 23,928.09

Diciembre 75/34 B. OPTICO 23,811.96 9,797.10 33,609.06

Fuente: Elaboracion propia.
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Asignacion del costo indirecto de fabricacion del departamento de texturizado a los productos
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Costos Indirectos de Fabricacion del Departamento Texturizado (S/.)

Periodo 2018
Producto fnero  Febrero  Marzo  Abrl  Mayo  Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Total
SUBTOTAL 75/34 CRUDO 35435 56286 1664316 49484 916033 444446 2938 1371974 & 4077
SUBTOTAL 100/348. OPTICO 1510273 3454112 2326422 SB.1 045914 56905 1478246 1179853 13312802
SUBTOTAL 75/348. OPTICO 41,0802 4036834 8023830 6434553 60,037.18 4658222 130598 2670209 5428943 6015452 5687454 3129146 56377163
SUB TOTAL40/36-2 CAT+CRU 53175 365543 20028 821590 2922461 1895338 1099761 2285735 2438306 2075973 14636744
SUBTOTAL 76/96-2 CRUDO 9,552.53 231559 11,868.12
SUBTOTAL 75/72-2 CAT+CRUD 43326 418370 1050661 33374 105498 1219841 2628399 773055 1008534 5227 1453838 3441052 13566659
SUBTOTAL 90/72-1CRUDO 213436 213436
SUB TOTAL 165/48-1 CRUDO 2507 873149 11,259.21
SUB TOTAL 100/2-VARIOS COLORES 14361.00 3040026 1114610 55,908.36
SUBTOTAL 75/72-1CRUDO 1351544 1351544
SUB TOTAL 75/34-2 NEGRO 61831 - 61831
SUBTOTAL 75/72-1B. OPTICO 299290 375947 6,75237
SUBTOTAL75/72-28. OPTICO 6,126.86 6,126.86
Total 7892162 8331146 92,747.74 8379410 9418033 9942308 10125505 10559489 11374827 9911653 11057843 11193999 117961148

Fuente: Elaboracion propia.



99

4.1.3.4. Costo unitario de produccion

Para calcular el costo unitario de produccion de las unidades terminadas, con el sistema de
costos de procesos, se utilizd el concepto de costo unitario equivalente, para ello se utilizé la
plantilla del “Informe del costo de produccion” propuesto por Polimeni et al., un modelo de
dicho informe se presenta en las tablas 54 y 55, y su aplicacion se desarrollan en los anexos 3,

4y5.

Los costos unitarios de produccion de las unidades terminadas de cada uno de los

productos fabricados en la empresa TEXFINA S.A., se presentan en las tablas 51, 52 y 53.

Tabla 51

Costo unitario de produccion del producto 75/34,
crudo, calculado con el sistema de costos por
procesos.

Producto: Titulo 75/34
Color: Crudo
Mes Costo por Kg. (S/.)

Enero 6.48
Febrero -
Marzo -
Abril 6.74
Mayo -
Junio -
Julio -
Agosto 6.84
Setiembre -
Octubre -
Noviembre -
Diciembre 7.76
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Tabla 52

Costo unitario de produccién del producto 75/34,
blanco 6ptico, calculado con el sistema de costos por
procesos.

Producto: Titulo 75/34
Color: Blanco Optico

Mes Costo por Kg. (S/.)
Enero 6.69
Febrero 6.66
Marzo 6.84
Abril 7.41
Mayo 6.39
Junio 7.10
Julio 7.46
Agosto 7.29
Setiembre 7.00
Octubre 8.76
Noviembre 7.33
Diciembre 7.97

Tabla 53

Costo unitario de produccién del producto 100/34,
blanco 6ptico, calculado con el sistema de costos por
procesos.

Producto: Titulo 100/34
Color: Blanco Optico

Mes Costo por Kg. (S/.)
Enero 6.93
Febrero 7.06
Marzo -
Abril -
Mayo -
Junio 7.19
Julio 8.78
Agosto -
Setiembre 6.92
Octubre 9.14
Noviembre 6.34

Diciembre 7.49




Tabla 54
Informe del costo de produccion en el departamento de hilatura

DEPARTAMENTO DE HILATURA
Producto: Color: Mes:

CANTIDADES

Unidades por contabilizar:

Unidades iniciales en proceso
Unidades que empiezan el proceso

Unidades contabilizadas:

Unidades transferidas al Departamento de Texturizado
Unidades finales en proceso
Unidades dafiadas

PRODUCCION EQUIVALENTE

MATERIALES
DIRECTOS C

COSTOS DE
ONVERSION

Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado
Unidades finales en proceso:

100% terminadas
50% terminadas
Unidades dafiadas
Total de unidades equivalentes

COSTOS POR CONTABILIZAR

COSTOS PRODUCCION
TOTALES EQUIVALENTE

COSTO UNITARIO
EQUIVALENTE

Costos agregados por el departamento:

Materiales directos
Inventario inicial de trabajo en proceso
Agregados durante el periodo
Total

Mano de obra directa

Inventario inicial de trabajo en proceso
Agregados durante el periodo
Total

Costos indirectos de fabricacion

Inventario inicial de trabajo en proceso
Agregados durante el periodo
Total

Total de costos por contabilizar

COSTOS CONTABILIZADOS

Transferidos al siguiente departamento:

Terminados o S/. -
Deterioro Normal

Inventario final de trabajo en proceso:

Materiales directos S/. -
Mano de obra directa -
Costos indirectos de fabricacién -
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso

Deterioro anormal

Total de costos contabilizados

CALCULOS

Deterioro 0.000 Unidades

Agragados durante el periodo:

Materiales directos -
Mano de obra directa -
Costos indirectos de fabricacion -
Deterioro total S/. -

Normal:

S/. - x % =
Anormal:

S/. - X % =
Asignacion adicional del deterioro normal a:

Inventario de articulos terminados:

S/. - x /
Inventario de trabajo en proceso:

S/. - x - /

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Materiales directos

S/. - x = S/. -
Mano de obra directa
S/. - X =
Costos indirectos de fabricacion
S/. - x =
S/.

s/.

S/

Fuente: Polimeni et al. (1997). Contabilidad de Costos. (p. 279).

Colombia: MCGRAW-HILL.
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Tabla 55
Informe del costo de produccion en el costo de texturizado

DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO

Producto: Color: Mes:

CANTIDADES

Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso
Unidades recibidas del Departamento de Hilatura

Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al almacén de productos terminados
Unidades finales en proceso
Unidades dafiadas

PRODUCCION EQUIVALENTE

MATERIALES
DIRECTOS

COSTOS DE
CONVERSION

Unidades terminadas y transferidas al APTT (*)
Unidades finales en proceso:
100% terminadas
50% terminadas
Unidades dafiadas
Total de unidades equivalentes

COSTOS POR CONTABILIZAR

Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso
Agregados durante el periodo
Total S/. -
Costos indirectos de fabricacion

Inventario inicial de trabajo en proceso

Agregados durante el periodo

Total S/. -
Total de costos por contabilizar S/. -

UNIDADES cosTos PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos del departamento de Hilatura:
Inventario inicial de trabajo en proceso
Recibidos del Dpto de Hilatura
Unidades ajustadas y costo unitario 0.00 S/. -

COSTOS CONTABILIZADOS

Transferidos al siguiente departamento:
Terminados S/. -

Deterioro normal de las unidades terminadas S/. -
Inventario final de trabajo en proceso:

Costos del departamento de hilatura S/. -

Mano de obra directa -

Costos indirectos de fabricacion -

Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso -
Deterioro anormal -

Total de costos contabilizados S/. -

CALCULOS

Deterioro 0.000 Unidades

Del departamento de hilatura -

Agragados durante el periodo:

Mano de obra directa -

Costos indirectos de fabricacion -

Deterioro total S/. -

Normal:

S/. - x % =

Anormal:

S/. - x % =

Asignacion adicional del deterioro normal a:

Inventario de articulos terminados:

S/. - x /

Inventario de trabajo en proceso:

S/. - x - /

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Costo del departamento de hilatura

S/. - X = S/. - S/. -

Mano de obra directa

S/. - X = 0.00 0.00

Costos indirectos de fabricacion

S/. - x = 0.00 0.00

S/. S/ -

Fuente: Polimeni et al. (1997). Contabilidad de Costos. (p. 280). Colombia: McG

RAW.
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4.2. Analisis e interpretacion de los resultados

En este subcapitulo se exponen los primordiales resultados de la investigacion, dentro los
cuales se muestra el sistema de costo que optimiza los costos de produccién. Asi mismo, se
presentan los limites superiores e inferiores de las cartas de control, la capacidad, y la

estabilidad del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A.

1. El estado del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A.

Segun los resultados hallados, se aprecia que el estado del proceso de produccion en la
empresa TEXFINA S.A. serd segin el producto que esté elaborando, asi los resultados
muestran que el producto titulo 75/34 de color crudo, tiene un indice de inestabilidad 100% y
un indice un indice de capacidad igual a 1.37, y segun estos valores podria calificarse como
proceso del Tipo B (capaz pero inestable), tal como lo indica la figura 34. Los posibles estados

de un proceso en funcion de los indices de inestabilidad S, y de la capacidad C,,

El producto titulo 75/34 de color blanco 6ptico tiene un indice de inestabilidad 0% y un
indice un indice de capacidad igual a 1.48, segun estos valores podrian calificarse como
proceso del Tipo A (estable y capaz), ver la figura 34. Los posibles estados de un proceso en

funcion de los indices de inestabilidad S, y de la capacidad C,

El producto titulo 75/100 de color blanco optico tiene un indice de inestabilidad 0% y
un indice un indice de capacidad igual a 0.89, segun estos valores podrian calificarse como
proceso del Tipo C (estable pero incapaz), ver la figura 34. Los posibles estados de un proceso

en funcion de los indices de inestabilidad S, y de la capacidad C,, .
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2. El Sistema de Costos 6ptimo para el proceso de produccion en la empresa TEXFINA

S.A.

De acuerdo con los resultados de la muestra estudiada, y tabulandolos en tablas comparativas
de los costos calculados con el sistema de costos por proceso y los calculados por la empresa
con su método habitual, se obtienen los siguientes resultados:

Tabla 56

Comparativo del costo unitario de produccién del producto 75/34, color crudo, calculado con el
sistema de costos por procesos y el calculado por la empresa con su método habitual.

Producto: Titulo 75/34

Color: Crudo
Costo por Kg. (S/.)
Periodo Calculado con el Sistema de Costos Calculado por la Empresa
por Procesos Texfina S.A.
Enero 6.48 8.60
Febrero - 8.45
Marzo - 8.20
Abril 6.74 7.89
Mayo - 8.35
Junio - 7.98
Julio - 8.03
Agosto 6.84 8.21
Setiembre - 8.13
Octubre - 8.19
Noviembre - 7.31
Diciembre 7.76 7.41
Resumen estadistico:
Tamarfio muestral n, =4 n, =12
Media muestral %, = 6.96 %, = 8.06
Desviacién estandar muestral
s; = 0.557703625 s, = 0.382933254

Se trabaj6 tan solo con una muestra de tamafio cuatro, porque solamente en esos meses

se fabricé dicho producto; sin embargo, la empresa estimo, con su método habitual, los costos
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unitarios de produccion para los doce meses del afio, con los cuales se los compard. Se aprecia
que el costo unitario promedio, calculado con el sistema de costos por procesos, es mucho
menor que el costo unitario promedio calculado por la empresa, la diferencia entre ambos

promedios es S/. 1.10.

La desviacion estandar del primer grupo, de los costos unitarios de produccion, con
respecto a su promedio es 0.557703625 en promedio, y en el segundo grupo es 0.382933254
en promedio; en el primer grupo los costos tienen una mayor dispersion alrededor del

promedio, en el segundo grupo los costos son mucho mas uniformes.

En el primer grupo, el mes en el que se dio el valor maximo fue diciembre con 7.76.
Por su parte, el mes en el que tuvo un valor minimo es enero con 6.48. Por tanto, el rango
estadistico o diferencia méxima es 1.28. En el segundo grupo, por el contrario, el valor
maximo se da en el mes de enero 8.60 y el valor minimo 7.31 en noviembre, para este segundo
grupo el rango estadistico es 1.29. Esto quiere decir que los valores de los costos del primer

grupo tienen un menor recorrido entre el valor minimo el valor méximo.
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Tabla 57
Comparativo del costo unitario de produccion del producto 75/34, color blanco 6ptico, calculado con
el sistema de costos por procesos y el calculado por la empresa con su método habitual.

Producto: Titulo 75/34
Color: Blanco Optico

Costo por Kg. (S/.)

Periodo Calculado con el Sistema de Costos Calculado por la Empresa
por Procesos Texfina S.A.
Enero 6.69 9.51
Febrero 6.66 9.37
Marzo 6.84 9.13
Abril 7.41 8.82
Mayo 6.39 9.29
Junio 7.10 8.93
Julio 7.46 8.99
Agosto 7.29 9.18
Setiembre 7.00 9.10
Octubre 8.76 9.16
Noviembre 7.33 8.31
Diciembre 7.97 8.42

Resumen estadistico:
Tamafo muestral

n, =12 n, = 12
Media muestral _ _

x] = 7.24’ xz = 9.02
Desviacion estandar muestral s, = 0.64171409 s, = 0.35751172

Se trabajoé con una muestra de tamafio doce; asimismo, la empresa estimo con su
método habitual, los costos de unitarios de produccion, para los doce meses del afio, con los
cuales se los compard. Se aprecia que el costo unitario promedio, calculado con el sistema de
costos por procesos, es mucho menor que el costo unitario promedio calculado por la empresa,

la diferencia es S/. 1.78 en promedio.

La desviacion estandar del primer grupo, de los costos unitarios de produccion, con
respecto a su promedio es 0.64171409 en promedio, y en el segundo grupo es 0.35751172 en
promedio; en el primer grupo los costos tienen una mayor dispersion alrededor del promedio,

en el segundo grupo los costos son mucho mas uniformes.
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En el primer grupo el mes en el que se dio el valor maximo fue octubre con 8.76. Por
su parte, el mes en el que tuvo un valor minimo es mayo con 6.39. Por tanto, el rango
estadistico o diferencia méxima es 2.37. En el segundo grupo, por el contrario, el valor
maximo se da en el mes de enero con 9.51 y el valor minimo 8.31 en noviembre, para este
segundo grupo el rango estadistico es 1.20. Esto quiere decir que los valores de los costos del

primer grupo tienen un mayor recorrido entre el valor minimo el valor maximo.

Tabla 58
Comparativo del costo unitario de produccion del producto 100/34, color blanco éptico, calculado con el
sistema de costos por procesos y el calculado por la empresa con su método habitual.

Producto: Titulo 100/34
Color: Blanco Optico

Costo por Kg. (S/.)

Periodo Calculado con el Sistema de Costos Calculado por la Empresa
por Procesos Texfina S.A.

Enero 6.93 9.73
Febrero 7.06 9.60
Marzo - 9.35
Abril - 9.04
Mayo - 9.52
Junio 7.19 9.14
Julio 8.78 9.21
Agosto - 9.40
Setiembre 6.92 9.32
Octubre 9.14 9.38
Noviembre 6.34 8.51
Diciembre 7.49 8.63
Resumen estadistico:
Tamafio muestral n, =8 n, = 12
Media muestral X, = 7.48 X, = 9.24
Desviacién estandar muestral s, = 0.97140709 s, = 0.36612646

Se trabajé con una muestra de tamafio ocho; asimismo, la empresa estimé con su

método habitual, los costos de unitarios de produccién, para los doce meses del afio, con los
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cuales se los compard. Se aprecia que el costo unitario promedio, calculado con el sistema de
costos por procesos, es mucho menor que el costo unitario promedio calculado por la empresa,

la diferencia es S/. 1.76 en promedio.

La desviacion estandar del primer grupo, de los costos unitarios de produccién, con
respecto a su promedio es 0.97140709 en promedio, y en el segundo grupo es 0.36612646 en
promedio; en el primer grupo los costos tienen una mayor dispersion alrededor del promedio,

en el segundo grupo los costos son mucho mas uniformes.

En el primer grupo el mes en el que se dio el valor maximo fue octubre con 9.14. Por
su parte, el mes en el que tuvo un valor minimo es noviembre con 6.34. Por tanto, el rango
estadistico o diferencia méxima es 2.80. En el segundo grupo, por el contrario, el valor
maximo se da en el mes de enero con 9.73 y el valor minimo 8.51 en noviembre, para este
segundo grupo el rango estadistico es 1.22. Esto quiere decir que los valores de los costos del

primer grupo tienen un mayor recorrido entre el valor minimo el valor maximo.

En cada uno de los productos estudiados, comparando los estadigrafos de las muestras,
se aprecia que el sistema de costos por procesos optimiza el costo unitario de produccién; sin
embargo, es necesario demostrar que asi ocurrird para ambas poblaciones —poblacion de los
costos unitario de produccion calculado con el sistema de costos por proceso y la poblacion de
los costos unitarios de produccion calculado en la empresa con su método habitual— tal
demostracion se ha realizado en el proximo subcapitulo de contrastacion de hipétesis, los

parametros poblacionales son inferidos de los estadigrafos.
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3. Los limites superior e inferior de las cartas de control del proceso de produccién en la

empresa TEXFINA S.A.

Con los datos de los costos unitarios de produccion, de los productos fabricados en la empresa
TEXFINA S.A., titulo 75/34, color crudo; producto titulo 75/34, color blanco éptico; titulo
100/34, color blanco o6ptico, se procedié a calcular los limites superior e inferior, para ello se

utilizaron las ecuaciones 1, 2 y 3, obteniendo los siguientes resultados:

Producto: Titulo 75/34, Color: Crudo

LCS =X+ 38 = 6.96 + 3 x 0.557703625 = 8.633

Linea central = X = 6.96

LCI =X —36 =6.96 — 3 X 0.557703625 = 5.287

Figura 24
Carta de Control del Producto: Titulo 75/34, Color: Crudo
Carta de Control
10.00
8.00
—— e COSTO
o 6.00
£ = Media
o
© 400 LsC
2.00 Lic
0.00
1 2 3 4

Fuente: Datos alcanzados en el estudio

Se observa que los valores no se alejan del promedio (linea central igual a 6.96), por

encima o por debajo, mas de tres desviaciones estandar, es decir estan dentro del limite
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superior, igual 8.633, e inferior, igual a 5.287. Por lo tanto, al encontrarse los valores dentro de
este intervalo, se admite que el proceso esta bajo control; sin embargo, los valores muestran
una tendencia ascendente, lo cual indica la presencia de una anomalia, es una sefial de que

algo especial esta ocurriendo en el proceso en cuestion.

Producto: Titulo 75/34, Color: Blanco Optico
LCS =X+ 36 =7.24+ 3 x 0.64171409 = 9.165
Linea central = X = 7.24

LCI =X —38 =7.24—3x%0.64171409 = 5.315

Figura 25
Carta de Control del Producto: Titulo 75/34, Blanco: Optico
Carta de Control
10.00
8.00 VAN
— N\~ e COStO
o 6.00
7] Media
o
© 4.00 LSC
2.00 Lic
0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.

Se observa que los valores no se alejan del promedio (linea central igual a 7.24), por
encima o por debajo, mas de tres desviaciones estandar, es decir estdn dentro del limite
superior, igual a 9.165, e inferior, igual a 5.315. Al encontrarse los valores dentro de este
intervalo, se admite que el proceso estd bajo control; ademés, los valores muestran un

comportamiento aleatorio; por lo tanto, el proceso se halla dentro de control y no es necesaria
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ninguna accion correctiva. Manifestamos que los puntos se muestran en forma aleatoria
cuando se sitian uno abajo, seguido de otro arriba de la linea central o viceversa. Excepto en

el punto 11 que se queda casi exactamente en la linea media.

Producto: Titulo 100/34, Color: Blanco Optico

LCS =X+ 38 =7.48+ 3 x0.97140709 = 10.394

Linea central = X = 7.48

LCI =X —35 =7.48—-3x%0.97140709 = 4.566

Figura 26
Carta de Control del Producto: Titulo 100/34, Blanco: Optico

Carta de Control

12.00

10.00

"\
8.00 N .4 AN e COStO

6.00 Media
LSC

Costo

4.00

2.00

0.00

1 2 3 4 5 6 7 8

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.

Se observa que los valores no se alejan del promedio (linea central igual a 7.48), por
encima o por debajo, mas de tres desviaciones estandar, es decir estan dentro del limite
superior, igual 10.394, e inferior, igual a 4.566. Al encontrarse los valores dentro de este
intervalo, se admite que el proceso esta bajo control; ademas, los valores muestran un
comportamiento aleatorio; por lo tanto, el proceso se halla dentro de control y no es necesaria

ninguna accion correctiva.
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4. La capacidad del proceso de produccién en la empresa TEXFINA S.A.

Para calcular la capacidad del proceso, en primer lugar, se determiné el costo objetivo, para
ello se considerd que la empresa TEXFINA S.A. tiene como meta obtener una ganancia del
15% sobre las ventas; es decir, para este caso, el costo objetivo sera el 85% del precio de venta
promedio del mercado. En segundo lugar, segun datos del INEI, censo del 2007, las empresas
del sector textil tienen una rentabilidad del 12.1%.; es decir, para este caso, el costo objetivo
sera el 87.9% del precio promedio del mercado. El costo objetivo de la empresa TEXFINA

S.A., viene hacer la especificacion que el proceso debe ser capaz de cumplir.

Producto: Titulo 75/34; Color: Crudo

Se evalud la capacidad del proceso, para determinar si es capaz o no de lograr el costo
objetivo, es decir, el costo a alcanzar debe ser el 85% del precio de venta promedio del
mercado. Segun los resultados presentados en la tabla 70, se observa que los indices de la
capacidad del proceso son valores con poca variabilidad, en promedio, toma el valor de 1.37 y
con una desviacion estandar igual a 0.09. Al ser su promedio un valor mayor a 1.33,

estariamos en el caso de un proceso adecuado para cumplir el costo objetivo.
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Tabla 59
Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 74/34. Color: Crudo

Precio de venta Especificacion indice de la Capacidad
SI/Kg. Superior del Proceso

(Costo Objetivo) Cp
10.71 9.10 1.28
10.74 9.13 1.30
10.98 9.33 1.42
11.08 9.42 1.47
11.01 9.36 1.44
11.01 9.36 1.44
10.80 9.18 1.33
11.12 9.45 1.49
11.04 9.39 1.45
10.51 8.94 1.18
10.76 9.15 131
10.83 9.20 1.34

Nota: Con especificacion superior igual al 85% del precio de venta

Figura 27

Capacidad del Proceso del Producto: Titulo 75/34, Color: Crudo. Con especificacion superior igual
al 85% del precio de venta

Capacidad del proceso

10.00
— — v
8.00
= Especificacion

o 6.00
i Media
o
© 400 LSC

2.00 Lic

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.

Ademas, se evalud la capacidad del proceso, si es capaz o no de lograr el costo objetivo
de 87.9% del precio de venta promedio del mercado, para alcanzar la rentabilidad para el
sector textil determinada por INEI 2007. Segun los resultados presentados en la tabla 71, se

observa que los indices de la capacidad del proceso son valores con poca variabilidad, en
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promedio, toma el valor de 1.56 y con una desviacion estandar igual a 0.10. Al ser su

promedio un valor mayor a 1.33, estariamos en el caso de un proceso adecuado para cumplir el

costo objetivo.

Tabla 60

Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 74/34. Color: Crudo

Precio de venta Especificacion indice de la Capacidad
S/./Kg. Superior del Proceso

(Costo Objetivo) Cp
10.71 9.41 1.47
10.74 9.44 1.49
10.98 9.65 1.61
11.08 9.74 1.67
11.01 9.68 1.63
11.01 9.68 1.63
10.80 9.49 1.52
11.12 9.77 1.68
11.04 9.71 1.64
10.51 9.24 1.37
10.76 9.46 1.50
10.83 9.52 1.53

Nota: Con especificacion superior igual al 87.9% del precio de venta

Figura 28

Capacidad del Proceso del Producto: Titulo 75/34, Color: Crudo. Con especificacion superior igual

al 87.9% del precio de venta

12.00

Capacidad del proceo

10.00

8.00

= Especificacion

Media

6.00

Costo

4.00

2.00

0.00

1

2

3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

LSC
e | |C

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.
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Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico

Al igual que en el producto anterior, se evaluo la capacidad del proceso, si es capaz o0 no de
lograr el costo objetivo, en este caso, el costo a alcanzar debe ser el 85% del precio de venta
promedio del mercado. Segln los resultados presentados en la tabla 72, se observa que los
indices de la capacidad del proceso son valores con mediana variabilidad, en promedio, toma
el valor de 1.48 y con una desviacion estandar igual a 0.15. Al ser su promedio un valor mayor

a 1.33, estariamos en el caso de un proceso adecuado para cumplir el costo objetivo.

Tabla 61
Capacidad del Proceso

Producto: Titulo 74/34. Color: Blanco Optico

Precio de venta Especificacion indice de la Capacidad
SI./Kg. Superior del Proceso
(Costo Obijetivo) Cp
12.37 10.51 1.70
12.21 10.38 1.63
11.92 10.13 1.50
11.07 9.41 1.13
12.11 10.30 1.59
11.67 9.92 1.39
11.75 9.99 1.43
11.98 10.18 1.53
11.88 10.10 1.48
11.96 10.16 1.52
11.70 9.95 1.40
11.70 9.95 1.40

Nota: Con especificacion superior igual al 85% del precio de venta.
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Figura 29

Capacidad del Proceso del Producto: Titulo 75/34, Color: Blanco Optico. Con especificacion
superior igual al 85% del precio de venta

Capacidad del proceso

12.00
10.00 e~
8.00 == Especificacion
o
'g 6.00 Media
o
4.00 ¢
| |C
2.00
0.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.

También, se evalud la capacidad del proceso, si es capaz o no de lograr el costo
objetivo de 87.9% del precio de venta promedio del mercado, vale decir, para alcanzar la
rentabilidad del sector textil determinada por INEI 2007. Segun los resultados presentados en
la tabla 73, se observa que los indices de la capacidad del proceso son valores con poca
variabilidad, en promedio, toma el valor de 1.65 y con una desviacion estandar igual a 0.15. Al
ser su promedio un valor mayor a 1.33, estariamos en el caso de un proceso adecuado para

cumplir el costo objetivo.
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Tabla 62
Capacidad del Proceso )
Producto: Titulo 74/34. Color: Blanco Optico

Precio de venta Especificacion indice de la Capacidad
S/./Kg. Superior del Proceso
(Costo Obijetivo) Cp
12.37 10.87 1.89
12.21 10.73 1.81
11.92 10.48 1.68
11.07 9.73 1.29
12.11 10.65 1.77
11.67 10.26 1.57
11.75 10.33 1.60
11.98 10.53 1.71
11.88 10.44 1.66
11.96 10.51 1.70
11.70 10.28 1.58
11.70 10.28 1.58

Nota: Con especificacion superior igual al 87.9% del precio de venta

Figura 30

Capacidad del Proceso del Producto: Titulo 75/34, Color: Blanco Optico. Con especificacion
superior igual al 87.9% del precio de venta

Capacidad del proceso

12.00
1000 | SN
8.00 == Especificacion
o
§ 6.00 Media
© LSC
4.00
2.00
0.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.

Producto: Titulo 100/34, Color: Blanco Optico
Se evalud la capacidad del proceso, para determinar si es capaz o no de lograr el costo

objetivo, en este caso, el costo a alcanzar debe ser el 85% del precio de venta promedio del
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mercado. Segun los resultados presentados en la tabla 74, se observa que los indices de la
capacidad del proceso son valores con baja variabilidad, en promedio toma el valor de 0.89 y
con una desviacion estandar igual a 0.10. Al ser su promedio un valor menor 1.33, estariamos

en el caso de un proceso no adecuado —incapaz— para cumplir el costo objetivo.

Tabla 63
Capacidad del Proceso )
Producto: Titulo 100/34. Color: Blanco Optico

Precio de venta Especificacion indice de la Capacidad
SI./Kg. Superior del Proceso

(Costo Objetivo) Cp
12.37 10.51 1.04
12.21 10.38 0.99
11.92 10.13 0.91
11.07 9.41 0.66
12.11 10.30 0.97
11.67 9.92 0.84
11.75 9.99 0.86
11.98 10.18 0.93
11.88 10.10 0.90
11.96 10.16 0.92
11.70 9.95 0.85
11.70 9.95 0.85

Nota: Con especificacion superior igual al 85% del precio de venta

Figura 31

Capacidad del Proceso del Producto: Titulo 100/34, Color: Blanco Optico. Con especificacion
superior igual al 85% del precio de venta

Capacidad del proceso

12.00

10.00 s A=

8.00 Especificacién
=]
‘g 6.00 Media
(9}

4.00 LSC

2.00 —LiC

0.00

123456 7 8 9101112

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.
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También, se evalud la capacidad del proceso, para determinar si es capaz o no de lograr
el costo objetivo de 87.9% del precio de venta promedio del mercado, vale decir para alcanzar
la rentabilidad del sector textil determinada por INEI 2007. Segln los resultados presentados
en la tabla 75, se observa que los indices de la capacidad del proceso son valores con poca
variabilidad, en promedio, toma el valor de 1.01 y con una desviacién estandar igual a 0.10. Al
ser su promedio un valor menor a 1.33, estariamos en el caso de un proceso parcialmente

adecuado para cumplir el costo objetivo.

Tabla 64
Capacidad del Proceso )
Producto: Titulo 100/34. Color: Blanco Optico

Precio de venta Especificacion indice de la Capacidad
SI./Kg. Superior del proceso

(Costo Objetivo) Cp
12.37 10.87 1.16
12.21 10.73 1.12
11.92 10.48 1.03
11.07 9.73 0.77
12.11 10.65 1.09
11.67 10.26 0.95
11.75 10.33 0.98
11.98 10.53 1.05
11.88 10.44 1.02
11.96 10.51 1.04
11.70 10.28 0.96
11.70 10.28 0.96

Nota: Con especificacion superior igual al 87.9% del precio de venta
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Figura 32

Capacidad del Proceso del Producto: Titulo 100/34, Color: Blanco Optico. Con especificacion
superior igual al 87.9% del precio de venta

Capacidad del proceso
12.00
— - e
10.00 Ng——— —
8.00 = Especificacion
[]
‘g 6.00 Media
o
4.00 LSC
2.00 LIC
0.00
123456 7 8 9101112

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.

En vista que el proceso es parcialmente adecuado para cumplir la especificacion de un
costo objetivo igual al 87.9%, se prosiguié evaluando a fin de determinar si el proceso es
capaz de cumplir un costo objetivo del 90% del precio de venta promedio del mercado. Y
segun los datos de la tabla 76, se observa que los indices de la capacidad del proceso son
valores con poca variabilidad, en promedio, toma el valor de 1.10 y con una desviacion
estandar igual a 0.10. Al ser su promedio un valor menor a 1.33 continuta siendo el caso de un

proceso parcialmente adecuado para cumplir el costo objetivo.



Tabla 65

Capacidad del Proceso )
Producto: Titulo 100/34. Color: Blanco Optico

Precio de venta Especificacion indice de la Capacidad
SI./Kg. Superior del proceso

(Costo Objetivo) Cp
12.37 11.13 1.25
12.21 10.99 1.20
11.92 10.73 111
11.07 9.96 0.85
12.11 10.90 1.17
11.67 10.51 1.04
11.75 10.57 1.06
11.98 10.78 1.13
11.88 10.69 1.10
11.96 10.76 1.13
11.70 10.53 1.05
11.70 10.53 1.05

Nota: Con especificacién superior igual al 90% del precio de venta

Figura 33

Capacidad del Proceso del Producto: Titulo 100/34, Color: Blanco Optico. Con

especificacion superior igual al 90% del precio de venta.

Capacidad del proceso

12.00

\ Py,

10.00 —

8.00 = Especificacion
‘3 6.00 Media
8

4.00 LS¢

| |C

2.00

0.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fuente: Datos alcanzados en el estudio.
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5. La estabilidad del proceso de produccion en empresa TEXFINA S.A.

Al observar la figura 24, carta de control del producto titulo 75/34, color crudo, se puede
apreciar que, a pesar de que todos los puntos estan dentro los limites superior e inferior, los
puntos tienen una tendencia ascendente, los cuatro valores graficados tiene tal
comportamiento, los tres primeros puntos consecutivos se ubican por debajo de la linea media,
y el siguiente punto por encima de la linea media. Este patron no aleatorio indica que el
proceso esta funcionando con causas especiales de variacion. Qué tan inestable es el proceso
nos lo indica el indice de inestabilidad, en cuyo caso es alto porque todos los puntos siguen el

patron ascendente.

De igual manera, en la figura 25, carta de control del producto titulo 75/34, color
blanco déptico, observamos que los puntos estan dispuestos a uno y otro lado de la linea media,
es un indicativo que los puntos no tienen un comportamiento atipico. Por lo tanto, no hay
puntos especiales, los valores tienen un comportamiento mas o menos aleatoriamente en torno

al costo promedio.

Lo mismo podemos afirmar de los puntos de la carta de control del producto titulo
100/34, color blanco dptico, de la figura 26, no hay puntos especiales, los cuales estan
dispuestos a uno y otro lado de la linea media, describiendo un comportamiento aleatorio en

zigzag en torno al costo promedio.

4.3. Contrastacion de las hipdtesis

Las hipdtesis sugieren, tentativamente, las posibles respuestas a las preguntas del problema.
La contrastacion de la hipétesis es el sometimiento a prueba o escrutinio para determinar si

son aceptadas o refutadas.
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4.3.1. Contrastacion de la Hipdtesis General

En el presente trabajo de investigacion, la contrastacion de hipdtesis general se hizo mediante
la demostracién con argumentos, datos y el sentido critico y académico. La demostracion es

una forma de contrastacion tipica en las propuestas de gestion, en los planes de negocio.

Se desea probar que el estado del proceso de produccién en la empresa TEXFINA S.
A. es estable y capaz. Para ello se utilizé una tabla de los cuatro estados de un proceso, ver la

tabla 66, y las siguientes hipétesis nula y alternativa:

H,: El estado del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. es estable y capaz.

H,: El estado del proceso de produccién en la empresa TEXFINA S.A. es inestable e incapaz.

Tabla 66

Los cuatro estados de un proceso.

¢El proceso es estable?

Herramientas: cartas de control e indice de inestabilidad

Si No

¢El proceso es capaz? Si A (estable y capaz) B (capaz pero inestable)

Herramientas: estudios de capacidad e indices
No | C (estable pero incapaz) D (inestable e incapaz)

capacidad C, y Cpi

Fuente: Gutiérrez y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la Calidad y Seis Sigma. (p. 256). México,
D.F., México: McGraw-Hlill.
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Regla de decision:

Figura 34

Los posibles estados de un proceso en funcion de los indices de
inestabilidad S, y de la capacidad C,

2.5

15

0.5

Capacidad para cumplir especificaciones
Cp

-0.5

0 3 6 9 12 15 18 21

Estabilidad de la variabilidad a través del tiempo
St

Fuente: Gutiérrez y De la Vara, R. (2013). Control estadistico de la
Calidad y Seis Sigma. (p. 256). México, D.F., México: McGraw-Hill.

1. El proceso sera A (estable y capaz) si:

Indice de inestabilidad esta entre 0 — 4%
Indice de capacidad es mayor que 1.33

2. El proceso serd B (capaz pero inestable) si:

Indice de inestabilidad esta mayor que 4%
indice de capacidad es mayor que 1.33

3. El proceso sera C (estable pero incapaz) si:

Indice de inestabilidad esta entre 0 — 4%
indice de capacidad es menor que 1.33

4. El proceso sera D (inestable e incapaz) si:
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indice de inestabilidad esta mayor que 4%

indice de capacidad es menor que 1.33
4.3.2. Contrastacion de las Hipotesis Especificas

La contrastacion de las hipotesis especificas se hizo mediante la aplicacion de la estadistica
inferencial; es decir, a partir los estadigrafos de la muestra (tamafio de la muestra, media y

desviacion estandar de la muestra) se infirié parametros poblacionales.
1. Contrastacion de la Hipétesis Especifica 1

Se desea probar que el sistema de costos por procesos optimiza los costos de produccion en la

empresa TEXFINA S.A.

H,: El sistema de costos por procesos no optimiza los costos de produccion en la empresa

TEXFINA S.A.

H,: El sistema de costos por procesos optimiza los costos de produccion en la empresa

TEXFINA S.A.

Prueba de cola inferior

Es equivalente a probar que:

Ho: py —p2 20 U1 = U

Hotply = <0 g <y

Donde:
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U1, = Media del costo de produccion por Kg. calculado con el sistema de costos por procesos

U, = Media del costo de produccion por Kg. calculado por la empresa con su método

tradicional.

Nivel de significacion:

El nivel de significacion tedrica «« = 0.05 , que corresponde a un nivel de confiabilidad del

95%

Regla de decision:

El valor de “t calculado” es menor o igual que “t critico”, rechazar Hy

El valor de “t calculado” no es menor que “t critico”, no rechazar Hy

Estadistico de prueba (t) de hip6tesis acerca de u, y u, con g, y o, desconocidas.

‘= (¥, —%;) — Do (11)
$i°, S°
n, Ny

Grados de libertad: distribucion t con dos muestras aleatorias independientes:

<sj+£)2 (12)

n n,

() )
‘n1 - 1 n1 n2 - 1 n2

gl=
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Tabla 67
Estadigrafos del Producto: Titulo 75/34, Color: Crudo.

Producto: Titulo 75/34

Color: Crudo

Estadiarafo Costo calculado con el Sistema de Costo calculado por la

g Costos por Procesos Empresa Texfina S.A.
Tamafio muestral n, =4 n, = 12
Media muestral %, = 6.96 %, = 8.06
Desviacion estandar muestral
s; = 0.557703625 s, = 0.382933254
X1 —X3) —D 6.96 —8.06) — 0
t:(l 2) — Do _ ( ) = —3.667
2 2 (0.557703625)% = (0.382933254)2
5174 % ) + 12

ny n;

S22 5,2\ 0.5577036252  0.3829332542)\°
nt T, 3 + 12
gl= o _ _
1 (5% 1 (5,2 1 (0.5577036252>2 L1 (0.3829332542)2
gl=4

95%

0.05

t=-3.667 tc=-2.132

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hipoétesis nula (H,) se rechaza debido a que

t € < —o0,—2.132 >. Por lo tanto, se acepta la hipotesis alternativa (H,).
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Tabla 68 )
Estadigrafos del Producto: Titulo 75/34, Color: Blanco Optico.

Producto: Titulo 75/34

Color: Blanco Optico

Estadiarafo Costo calculado con el Sistema de Costo calculado por la

g Costos por Procesos Empresa Texfina S.A.
Tamarfio muestral n, =12 n, = 12
Media muestral B _
X, = 7.24 X, = 9.02
Desviacion estandar muestral s, = 0.64171409 s, = 0.35751172
X1 —X3) —D 7.24—-9.02) -0

G —%) Do _ ( ) _ _g304

§2 g2 (0.64171409)2 n (0.35751172)2

=Lz 12 12

n; N

(g g)z (0.641714092 4 0357511722 2
n,  n, 12 12

gl= ~ — = ~ —— =17.228

1 Sy 1 S, 1 (0.64171409 ) i 1 (0.35751172 )

n—1—1(n—1) +n2_1(n—2) 2—1 12 12—1 12
gl=17
95%
0.05

! !
1=-8.394 tc=-1.740

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hipétesis nula (H,) se rechaza debido a que

t € < —o0,—1.740 >. Por lo tanto, se acepta la hipotesis alternativa (H,).
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Tabla 69 )
Estadigrafos del Producto: Titulo 100/34, Color: Blanco Optico.

Producto: Titulo 100/34
Color: Blanco Optico

Estadiarafo Costo calculado con el Sistema de Costo calculado por la
9 Costos por Procesos Empresa Texfina S.A.
Tamafio muestral n =8 n, = 12
Media muestral X, = 7.48 X, = 9.24
Desviacidn estandar muestral s, = 0.97140709 s, = 0.36612646
X, — X D 748 —-9.24) -0
%2) = Do _ ( ) _ _4898
(0. 97140709)2 (0 36612646)2
51 52
(512 522>2 <0.971407092 0.366126462)2
=L =2 +
gl = n, = N _ 8 12 _
1 (s, 1 (53 1 (0.971407092>2 L1 (0.366126462>2
nl—l(_) +n2—1(_> 8—1 8 12-1 12
gl=8

95%

0.05

=-4.898 tc=-1.860

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hipétesis nula (H,) se rechaza debido a que

t €< —00,—1.860 > . Por lo tanto, se acepta la hipotesis alternativa (Hy,).
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2. Contrastacion de la Hipotesis Especifica 2

Se desea probar que el proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. se encuentra bajo

control estadistico.

H,: El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. se encuentra bajo control

estadistico.

H,: El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. no se encuentra bajo control

estadistico.

Las graficas de control se basan en conceptos similares a los que se utilizan en las
pruebas de hipotesis. Cada punto graficado es semejante a una prueba de hipétesis, en que los
limites de control son el equivalente a la region critica de la prueba de hipotesis. La region de
aceptacion de la hipdtesis nula (Hy) serd la zona comprendida entre los limites superior e

inferior. En consecuencia, para probar la hipotesis solo bastan las graficas de control.

Regla de decision:

Si un punto de la muestra observada no se encuentra dentro de los limites de control, rechazar

la hip6tesis nula (Hy).

Si los puntos de la muestra observada se encuentran dentro de los limites de control, no

rechazar la hipdtesis nula (Hy).

Regidn de rechazo:

X <LIC 6 x> LSC
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En paginas anteriores, para el producto: titulo 75/34, color: crudo, se determin6 que el
limite de control superior (LCS) es igual a 8.633; linea central (LC), 6.96; y el limite de
control inferior (LCI), 5.287. Y segun la disposicion de los puntos observados en la carta de
control, figura 24, se concluye que: la hipotesis nula (H,) no se rechaza, debido a que los
puntos caen dentro de los limites de control. Por lo tanto, se acepta la hipdtesis nula (H,), la
carta nos sefiala que es un proceso bajo control estadistico. Sin embargo, los puntos tienen un

comportamiento no aleatorio (tienen un orden creciente).

Para el producto: titulo 75/34, color: blanco Optico, se determind que el limite de
control superior (LCS) es igual a 9.165; linea central (LC), 7.24; y el limite de control inferior
(LCI), 5.315. Y segun la disposicién de los puntos observados en la figura 25, se concluye
que: la hipdtesis nula (H,) no se rechaza, debido a que los puntos caen dentro de los limites de
control; ademas, los puntos tienen un comportamiento aleatorio (con una apariencia errética,
los puntos siguen un comportamiento en sig-sag). Por lo tanto, se acepta la hipotesis nula

(H,), la carta nos sefiala que es un proceso bajo control estadistico.

Para el producto: titulo 100/34, color: blanco oOptico, se determind que el limite de
control superior (LCS) es igual a 10.394; linea central (LC), 7.48; y el limite de control
inferior (LCI), 4.566. Y segun la disposicion de los puntos observados en la figura 26, se
concluye que: la hipétesis nula (H,) no se rechaza, debido a que los puntos caen dentro de los
limites de control; ademas, los puntos tienen un comportamiento aleatorio (con una apariencia
erratica, sin un orden). Por lo tanto, se acepta la hipotesis nula (H,), la carta nos sefiala que es

un proceso bajo control estadistico.
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3. Contrastacion de la Hipotesis Especifica 3

Se desea probar que el proceso de produccién en la empresa TEXFINA S.A. es

adecuadamente capaz para cumplir las especificaciones.

H,: EIl proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. es adecuadamente capaz para

cumplir las especificaciones.

H,: El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. no es adecuadamente capaz para

cumplir las especificaciones.

Prueba de cola inferior

Es equivalente a probar que:

Ho:pu > 1.33

Hy:p <133

Donde:

u = Media de la capacidad del proceso en la empresa TEXFINA S.A.

Nivel de significacion:

El nivel de significacion tedrica « = 0.05 , que corresponde a un nivel de confiabilidad del

95%.

Regla de decision:

El valor de “t calculado” es menor o igual que “t critico”, rechazar H,,



El valor de “t calculado” no es menor que “t critico”, no rechazar H,

Tabla 70
Estadigrafos de la Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 75/34. Color: Crudo

Estadigrafos

Tamafio muestral n=12
Media muestral x =137
Desviacion estandar muestral s = 0.09

Grados de libertad gl=11

Nota: Con especificacion superior igual al 85% del
precio de venta

T—py 137-133

t=—5— =555 = L54
Vn V12
95%
0.05
. _ |
I tc=-1.796 I t=1.54

133

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hip6tesis nula (H,) no se rechaza debido a que

t € < —o00,—1.796 >. Por lo tanto, se acepta la hipotesis nula (Hy).
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Tabla 71
Estadigrafos de la Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 75/34. Color: Crudo

Estadigrafos

Tamafo muestral n=12
Media muestral x = 1.56
Desviacion estandar muestral s = 0.10

Grados de libertad gl=11

Nota: Con especificacion superior igual al 87.9% del
precio de venta

I—pp 156 —133

t="g5"=—"gqg =797
Vn V12
95%
0.05
. _ |
I tc=-1.796 I t=7.97

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hip6tesis nula (H,) no se rechaza debido a que

t € < —o00,—1.796 >. Por lo tanto, se acepta la hipotesis nula (Hy).
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Tabla 72
Estadigrafos de la Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 75/34. Color: Blanco Optico

Estadigrafos

Tamafo muestral n=12
Media muestral x = 1.48
Desviacion estandar muestral s = 0.15

Grados de libertad gl=11

Nota: Con especificacion superior igual al 85% del
precio de venta

I—pp 148-133

t=—5—=—"—gq5 = 346
Vn V12
95%
0.05
‘ t(.: =.1.796 I t=3.46

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hipotesis nula (H,) no se rechaza debido a que

t € < —o0,—1.796 >. Por lo tanto, se acepta la hipotesis nula (Hy).
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Tabla 73
Estadigrafos de la Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 75/34. Color: Blanco Optico

Estadigrafos

Tamafo muestral n=12
Media muestral x = 1.65
Desviacion estandar muestral s = 0.15

Grados de libertad gl=11

Nota: Con especificacion superior igual al 87.9% del
precio de venta

—pp  1.65—133

t = 5 - 01% = 7.39
Vn V12
95%
0.05
' tc = 1.796 ' t=7.39

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hipotesis nula (H,) no se rechaza debido a que

t € < —o0,—1.796 >. Por lo tanto, se acepta la hipotesis nula (Hy).
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Tabla 74
Estadigrafos de la Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 100/34. Color: Blanco Optico

Estadigrafos

Tamafo muestral n=12
Media muestral x = 0.89
Desviacion estandar muestral s = 0.10

Grados de libertad gl=11

Nota: Con especificacion superior igual al 85% del
precio de venta

_ T-p, 089-133
t= = 15— = —15.24

V12

Bk

95%

0.05

!
} -
t=-15.24 tc=-1.796

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hipétesis nula (H,) se rechaza debido a que

t € < —o0,—1.796 >. Por lo tanto, se acepta la hipétesis alternativa (H,).
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Tabla 75
Estadigrafos de la Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 100/34. Color: Blanco Optico

Estadigrafos

Tamafo muestral n=12
Media muestral x = 1.01
Desviacion estandar muestral s = 0.10

Grados de libertad gl=11

Nota: Con especificacion superior igual al 87.9% del
precio de venta

I-pp 1.01-133

t=—5—=—g1p = ~1109
Vn V12
95%
0.05

I
‘ -
t=-11.09 fc=-1.796

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hipotesis nula (H,) se rechaza debido a que

t €< —o0,—1.796 >. Por lo tanto, se acepta la hipdtesis alternativa (H,).
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Tabla 76
Estadigrafos de la Capacidad del Proceso
Producto: Titulo 100/34. Color: Blanco Optico

Estadigrafos

Tamafo muestral n=12
Media muestral x = 1.10
Desviacion estandar muestral s = 0.10

Grados de libertad gl=11

Nota: Con especificacion superior igual al 90% del
precio de venta

I-pp 110-133
~ 7010
V12

t= =-797

Bk

95%

0.05
'l |

t .
tc=-7.97 tc=-1.796

Utilizando un nivel de significancia de 0.05, la hipotesis nula (H,) se rechaza debido a que

t €< —0,—1.796 >. Por lo tanto, se acepta la hipdtesis alternativa (H,).

4. Contrastacion de la Hipotesis Especifica 4

Se desea probar que el proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. posee una buena

estabilidad.

H,: El proceso de produccién en la empresa TEXFINA S.A. posee una buena estabilidad.
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H,: El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. no posee una buena estabilidad.

Regla de decision:

Si el valor de indice de inestabilidad (S;) no se encuentra entre el rango de 0% a 4% rechazar

la hipétesis nula (Hy).

Si el valor de indice de inestabilidad (S;) se encuentra entre el rango de 0% a 4% no

rechazar la hipétesis nula (Hy).

Observando las cartas de control se cuentan los puntos especiales, con estos se calcula

el indice de inestabilidad (S;):

Numero de puntos especiales
t =

%X 1009
Numero total de puntos &

De la carta de control del producto titulo 75/34, color crudo, ver la figura 24, se
contaron la cantidad de puntos especiales; es decir, aquellos puntos que indicaron patrones

especiales no aleatorios, se obtuvieron los siguientes resultados:

Patron 1. Desplazamientos o cambios en el nivel del proceso: 0 puntos

Patron 2. Tendencias en el nivel del proceso: 4 puntos

Patron 3. Ciclos concurrentes (periodicidad): 0 puntos

Patron 4. Mucha variabilidad: 0 puntos

Patron 5. Falta de variabilidad (estatificacion): 0 puntos

NUmero de puntos especiales: 4 puntos



141

NUmero total de puntos: 4 puntos
4
Se = 7 X 100%

S, = 100%

La hipdtesis nula (H,) se rechaza debido a que el 100% de los puntos tienen una
tendencia ascendente, todos son puntos especiales. Por lo tanto, se acepta la hipdtesis
alternativa (H,), la carta nos indica que el proceso de produccion del producto con titulo 75/34

y color crudo, no posee una buena estabilidad.

De la carta de control del producto titulo 75/34, color blanco 6ptico, ver la figura 25, se
contaron la cantidad de puntos especiales; es decir, aquellos puntos que indicaron patrones

especiales no aleatorios, se obtuvieron los siguientes resultados:
Patron 1. Desplazamientos o cambios en el nivel del proceso: 0 puntos
Patron 2. Tendencias en el nivel del proceso: 0 puntos

Patron 3. Ciclos concurrentes (periodicidad): 0 puntos

Patron 4. Mucha variabilidad: 0 puntos

Patron 5. Falta de variabilidad (estatificacion): 0 puntos

Numero de puntos especiales: 0 puntos

Numero total de puntos: 12 puntos
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0
S, = — x 1009
t7 12 %

S, = 0%

La hipdtesis nula (H,) no se rechaza debido a que ninguno de los puntos tiene un
patrén de comportamiento no aleatorio, todos fluctian o varian de manera aleatoria, con
apariencia erratica, sin un orden. Por lo tanto, se acepta la hipotesis nula (H,), la carta nos
indica que el proceso de produccion del producto con titulo 75/34 y color blanco Optico, posee

una buena estabilidad.

De la carta de control del producto titulo 100/34, color blanco 6ptico, ver la figura 26,
se contaron la cantidad de puntos especiales; es decir, aquellos puntos que indicaron patrones

especiales no aleatorios, se obtuvieron los siguientes resultados:
Patron 1. Desplazamientos o cambios en el nivel del proceso: 0 puntos
Patron 2. Tendencias en el nivel del proceso: 0 puntos

Patron 3. Ciclos concurrentes (periodicidad): 0 puntos

Patron 4. Mucha variabilidad: 0 puntos

Patron 5. Falta de variabilidad (estatificacidn): 0 puntos

NUmero de puntos especiales: 0 puntos

Numero total de puntos: 8 puntos

0
S = 5% 100%
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St =0%

La hipdtesis nula (H,) no se rechaza debido a que ninguno de los puntos tiene un
patrén de comportamiento no aleatorio, todos fluctian o varian de manera aleatoria, con
apariencia erratica, sin un orden. Por lo tanto, se acepta la hipétesis nula (H,), la carta nos
indica que el proceso de produccién del producto con titulo 100/34 y color blanco dptico,

posee una buena estabilidad.



144

CAPITULO V

DISCUSION DE RESULTADOS



145

V. DISCUSION DE RESULTADOS

En relacion al objetivo general, determinar el estado del proceso de produccion en la empresa
TEXFINA S.A., teniendo en cuenta los resultados encontrados, aceptamos la hip6tesis nula
general, la cual propone que el estado del proceso de produccion en la empresa TEXFINA

S.A. es estable y capaz.

Ello se cumple para el producto de titulo 75/34, de color blanco dptico. Para los otros
dos productos no se acepta esta hipétesis; o sea el proceso no es estable y capaz para aquellos
productos; es decir, los resultados muestran que, para el producto de titulo 75/34, color crudo,
el proceso es capaz pero inestable, y para el producto de titulo 75/100, color blanco éptico, el

proceso es estable pero incapaz.

Estos resultados tienen concordancia con la investigacion que realizé Sislema (2012),
el autor manifiesta, entre sus conclusiones, que en el proceso era necesaria la revision de sus
limites de especificacion o hacer modificaciones en el subproceso, pues a pesar de estar bajo

control no eran capaz de cumplir satisfactoriamente las especificaciones.

Ademas, estos resultados se respaldan con la teoria de Gutiérrez y De la Vara (2013)
quienes expresan que un proceso puede tener cuatro estados en cuanto a capacidad y
estabilidad, estos estados estan en funcion del indice de inestabilidad y de la capacidad del
proceso, los cuatro estados son: estado A (estable y capaz), estado B (capaz pero inestable,

estado C (estable pero incapaz) y el estado D (inestable e incapaz).

En concordancia al objetivo especifico 1, identificar el sistema de costos 6ptimo para el

proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A, a partir de los hallazgos conseguidos,
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aceptamos la hipétesis alternativa especifica 1, la cual plantea que el sistema de costos por

procesos optimiza los costos de produccion en la empresa TEXFINA S.A.

Se observa que la optimizacion; es decir, reduccion del costo unitario de produccion,

surte efecto para los tres productos.

Estos resultados tienen coherencia con las conclusiones de Arias et al. (2008) y Ramos
(2017), quienes infieren que el uso de herramientas de control estadistico en los sistemas de
costeo traera como consecuencia la mejora de los procesos y calidad de los productos
generando disminuciones en costos y aumento de rentabilidad que se traduce en mayor
competitividad. Para asegurar la eficacia de un programa de reduccion de costos,
periodicamente se deben realizar las verificaciones, a fin de detectar procedimientos

innecesarios en los procesos.

Asimismo, coincide con Sislema (2012) quien concluye que, con la implementacion de
un control estadistico y establecimiento de estandares en los procesos de preparacion e hilado,
se logra mantener un ahorro de $ 907.20 al afio por pérdida de no calidad por el hilo Roma, y
un incremento de venta de hilo 2/40 de 18 ton a 30 ton al mes debido a la mejora en su
calidad, que ha hecho que se convierta ahora en el producto estelar de la empresa. La venta de

hilo 2/40 ha representado un ingreso adicional de $ 84.600 al mes.

Por otro lado, Garcia (2002) manifiesta que el sistema de costos por procesos se
establece cuando los productos son similares y se elaboran masivamente en forma continua e
ininterrumpida a través de una serie de etapas de produccion llamadas procesos. Los costos de

productos se acumulan para un periodo especifico por departamentos, procesos o centros de
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costos. La asignacion de costos en un departamento productivo es solo un paso intermedio,

pues el objetivo final es determinar el costo unitario total de productos.

De conformidad con el objetivo especifico 2, demarcar los limites superior e inferior de
las cartas de control del proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A; segun los
resultados obtenidos aceptamos la hipétesis nula especifica 2, la cual establece que el proceso

de produccion en la empresa TEXFINA S.A. se encuentra bajo control estadistico.

En los resultados se observa que para los tres productos el proceso se encuentra bajo

control estadistico.

Los resultados guardan relacién con las conclusiones, Rivera (2011) el monitoreo de
un proceso de produccién permite detectar cuando un proceso se ha salido de control, esto es,
identificar en qué punto del proceso las condiciones con las que se trabaja han sufrido cambios
provocando anomalias en la produccion. Una vez detectadas las sefiales de fuera de control es
posible corregirlas para mantener el proceso bajo control. Las herramientas tradicionales para
el monitoreo de procesos han sido las cartas de control univariadas y multivariadas. Estas
cartas son de gran utilidad cuando la caracteristica de calidad se expresa por medio de una o

mas variables.

Por otra parte; ademas, la teoria de Anderson et al. (2008), afirman que las cartas de
control constituyen la base para decidir si las variaciones en el producto se deben a causas
comunes (en control) o causas asignables (fuera de control). Las lineas limite de control
superior LCS vy limite de control inferior LCI, sirven para determinar si el proceso estd bajo
control o fuera de control. Estos limites se eligen de manera que cuando el proceso esté bajo

control exista una gran probabilidad de que los valores estén entre estos dos limites. Si hay
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valores que estén fuera de los limites de control, éstos seran evidencias estadisticas claras de

que el proceso se encuentra fuera de control y que es necesario tomar medidas correctivas.

En pertinencia al objetivo especifico 3, evaluar la capacidad del proceso de produccion
en la empresa TEXFINA S.A., aceptamos la hip6tesis nula especifica 3, la cual plantea que el
proceso de produccién en la empresa TEXFINA S.A. es adecuado para cumplir las

especificaciones.

El proceso es adecuado para cumplir las especificaciones de los productos titulo 75/34

de color blanco éptico y titulo 75/34 de color crudo.

Los resultados obtenidos mantienen coherencia con lo manifestado por Cuamea y
Rodriguez, (2014), en un articulo de la revista Ingenieria Industrial Afio 13 N°2, la
interpretacion del valor obtenido con los indices C,My C,, M es similar al caso univariado,
de tal manera que si se obtiene en el C,M un valor menor de 1, se entiende que el proceso no
tiene capacidad potencial para producir marginalmente la mayor parte de la produccion dentro
de especificaciones. Por otro lado, si el valor del C,M 'y C,, M son iguales, esto significa que
el proceso esta centrado en el valor nominal de las especificaciones, de igual manera podra
establecerse que un proceso que tenga un CpM con valor de 2, es un proceso que

potencialmente seria un proceso de nivel seis sigma.

Por otro lado, en atencion a lo sefialado por Gutiérrez y De la Vara (2013), afirman que
la capacidad de un proceso consiste en determinar la amplitud de la variacion natural del
proceso para una caracteristica de calidad dada. Estos resultados de capacidad nos permitiran
saber en qué medida tal caracteristica de calidad el proceso la puede cumplir. EI mismo autor

hace una interpretacion més precisa de la capacidad del proceso (Cp), asi tenemos, Cp > 2, el
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proceso tiene calidad Seis Sigma; Cp > 1.33, proceso es adecuado; 1 < Cp < 1.33,
parcialmente adecuado; 0.67 < Cp < 1, no adecuado para el trabajo; Cp < 0.67, no adecuado

para el trabajo.

En relacion con el objetivo especifico 4, analizar la estabilidad del proceso de
produccidn en la empresa TEXFINA S.A, en funcion de los resultados encontrados se acepta
la hipotesis nula especifica 4, la cual plantea que el proceso de produccién en la empresa

TEXFINA S.A. posee una buena estabilidad.

El proceso presenta buena estabilidad para los productos: titulo 75/34 de color blanco

Optico y titulo 75/100 de color blanco 6ptico.

Los resultados de estabilidad hallados guardan relacion con lo manifestado por Joekes
(2016), cuando los procesos tienden a mejorar, el valor esperado de no conformidades se torna
cada vez méas pequefio y los limites de control basados en la aproximacion normal ya no
pueden describir adecuadamente la situacién real del estado del proceso. De esta manera se
incrementa la probabilidad de falsas alarmas y las sefiales de que el proceso se encuentra fuera

de control pueden ser incorrectamente interpretadas.

Por otro lado, segin Gutiérrez y De la Vara (2013), el indice de inestabilidad nos
suministra una medicion de qué tan inestable es un proceso, con lo que se podran diferenciar
los procesos que de manera esporadica tengan puntos o sefiales especiales de variacion, de los
que con frecuencia funcionan en presencia de causas especiales de variacion. EI nimero de
puntos especiales es igual a la cantidad de puntos fuera de los limites mas los que indicaron

los patrones especiales no aleatorios, de acuerdo con los criterios de interpretacion de la carta.
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Si todos los puntos fueran especiales, el valor de S, seria 100 %, valores bajos de S,
indicaran un proceso con poca inestabilidad. Para que un proceso posea buena estabilidad el
valor de S, debe oscilar entre 0 y 2%; de 2 a 4%, regular, y conforme los porcentajes de S,

tomen valores grandes se considerara qué tan mala es su estabilidad.
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VI. CONCLUSIONES:

6.1.

6.2.

6.3.

De acuerdo a los resultados de la investigacion, se concluy6 que el estado del proceso de
produccion en la empresa TEXFINA S.A. es estable y capaz para el producto de titulo
75/34, color blanco 6ptico; es decir, la estabilidad garantiza que para un futuro
inmediato el proceso sea capaz. Para el producto de titulo 75/34, de color crudo, el
proceso es capaz pero inestable. Y para el producto de titulo 75/100, de color blanco

dptico, el proceso es estable pero incapaz.

El sistema de costos por procesos optimiza los costos de produccion de los tres
productos que se producen en la empresa TEXFINA S.A. La reduccién del costo en el
producto 75/34, color crudo, es en promedio S/. 1.10, que en porcentaje representa el
13.65%; en el producto 75/34, color blanco Optico la reduccion es S/. 1.78, que equivale
al 19.73% y en el producto 100/34, color blanco dptico, la reduccion es S/. 1.76, igual al

19.05%.

Las cartas de control de los tres productos que se producen en la empresa TEXFINA
S.A. indican que el proceso se encuentra bajo control estadistico. Para el producto titulo
75/34, color crudo, se determind que el limite de control superior (LCS) es igual a 8.633;
linea central (LC), 6.96; y el limite de control inferior (LCI), 5.287. Para el producto
titulo 75/34, color blanco 6ptico, el limite de control superior (LCS) es igual a 9.165;
linea central (LC), 7.24; y el limite de control inferior (LCI), 5.315. Para el producto
titulo 100/34, color blanco Optico, el limite de control superior (LCS) es igual a 10.394;
linea central (LC), 7.48; y el limite de control inferior (LCI), 4.566. Para los tres

productos los puntos evaluados caen dentro sus limites, de este modo el proceso, para
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los tres productos, estéa bajo control estadistico.

El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. es adecuado para cumplir las
especificaciones del producto de titulo 75/34 de color blanco 6ptico y del producto de
titulo 75/34 de color crudo. Es decir, el proceso, para los dos productos indicados, es
capaz de cumplir las especificaciones que el costo sea 85% 0 87.9% del precio de venta.
El proceso, para el producto titulo 100/34, color blanco 6ptico, es no adecuado —
incapaz— para cumplir la especificacion 85% del precio de venta. En cambio, para este
mismo producto, es parcialmente adecuado para cumplir las especificaciones que el

costo sea el 87.9% o el 90% del precio de venta.

El proceso de produccion en la empresa TEXFINA S.A. presenta buena estabilidad para
los productos: titulo 75/34 de color blanco éptico y titulo 75/100 de color blanco oOptico.
Para estos productos no hay puntos especiales en sus cartas de control, estos estan
dispuestos a uno y otro lado de la linea media, describen un comportamiento aleatorio en
torno al costo promedio. En cambio, para el producto titulo 75/34, color crudo, el

proceso es inestable, todos los puntos tienen un patrén no aleatorio ascendente.
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VIl. RECOMENDACIONES:

7.1.

7.2.

7.3.

El actual siglo XXI, se caracteriza por los tiempos de cambio, de globalizacién y
competencia internacional, por lo tanto, las pequefias y medianas empresas se enfrentan a
nuevos retos, tales como el de mejorar los procesos productivos y disminuir sus costos,
con el propdsito de ofertar productos y servicios competitivos. Estos retos se haran
realidad, en tanto y en cuanto, las empresas cuenten con nuevas herramientas de control.
En tal sentido se recomienda difundir, dentro del entorno de las empresas del sector
textil, los grandes beneficios que brinda el control estadistico de procesos como
herramienta de gestion.

Antes de someter los datos, en este caso los costos de produccion, a un control
estadistico, se recomienda implementar el sistema de costos adecuado para la empresa,
que le permita identificar claramente cada elemento del costo en cada departamento del
proceso. De esta manera se asegura que el costo identificado y determinado sea el
exacto, incurrido en el proceso. No necesariamente, tiene que ser un solo sistema de
costos, hay empresas que de acuerdo a las etapas o departamentos del proceso conjugan
dos 0 més sistemas de costos.

Las cartas de control y los limites demarcados para cada producto nos sirven para vigilar
la produccidn futura, lo que hay que tener en cuenta es que nos sirve Gnicamente cuando
hay intencion de analizar la produccion futura del producto indicado. Ademas, teniendo
en cuenta que el proceso en la empresa TEXFINA S.A. estd compuesta por dos
departamentos de produccion, se recomienda hacer cartas de control para analizar la

produccion futura de cada area o departamento del proceso.
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El indice de capacidad del proceso ayuda a estimar, a partir de una muestra, si el proceso
podré o no satisfacer las especificaciones, sin embargo, hay situaciones en los que no se
cuenta con la informacién que ayude obtener tal estimacion. En tales circunstancias se
recomienda ampliar el método con simulaciones estocastica, sistemas con
comportamiento no-deterministico, los que ayudaran a estimar valores de capacidad.

Se recomienda que en el caso de un proceso muy inestable, localizar y eliminar las
causas de inestabilidad; pues, en un proceso inestable las causas especiales de variacion
son muy frecuentes, en consecuencia es un proceso gque no permite pronosticar con
seguridad. Ademas, se recomienda revisar la estandarizacion del proceso, quizas haya
cambios o variaciones en materiales, métodos, mediciones, divergencias en la manera de
funcionamiento de la maquinaria, diferentes pareceres de los operarios, etc.

Al identificar y eliminar las causas asignables que afecta un proceso se logra mantenerlo
bajo control; claro esta que un andlisis con el control estadistico solo nos indica que algo
extrafio esta ocurriendo, pero no indica qué cosa es, de ahi que es necesario e importante
que las personas encargadas del analisis conozcan minuciosamente el proceso, de tal
manera que estén en la capacidad de identificarlos y eliminarlos. Asimismo, el personal
debe estar capacitado en el uso e interpretacién de las herramientas del control
estadistico de procesos, de tal manera que puedan tomar decisiones inmediatas y
oportunas eliminando las perturbaciones del proceso.

En futuras investigaciones relacionadas con esta tesis, ampliar y profundizar el analisis,
no enfocarse a un analisis del control de univariantes, variables estudiadas por separado,
sino a un analisis del control de multivariantes, es decir las relaciones entre las diferentes
variables, con el objeto de velar en forma conjunta las distintas caracteristicas de un

proceso del sector textil.
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Titulo: “EL CONTROL ESTADISTICO Y LA GESTION DE COSTOS POR PROCESOS EN LA EMPRESA TEXTIL TEXFINA

S.A”

Anexo A: Matriz de consistencia
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Problema

Objetivos

Hipotesis

Variables e Indicadores

Problema General

¢Como se viene dando el estado del

proceso de produccién en la empresa

TEXFINA S.A?

Problemas Especificos

1. ;Cual es el “sistema de costos”
con el que se optimiza los costos
produccion en la  empresa
TEXFINA S.A?

2. ¢Cémo sera la carta de control del
proceso de produccion en la
empresa TEXFINA S.A.?

3. ¢Cémo se viene dando Ila
capacidad del proceso de
produccion en la  empresa
TEXFINA S.A?

4, iComo se viene dando la
estabilidad del proceso de
produccion en la  empresa
TEXFINA S.A?

Objetivo General

Determinar el estado del proceso de

produccion en la empresa TEXFINA

S.A.

Objetivos Especificos

1. Identificar el “sistema de costos”
optimo para el proceso de
produccion en la  empresa
TEXFINA S.A.

2. Demarcar los limites superior e
inferior de la carta de control del
proceso de produccién en la
empresa TEXFINA S.A.

3. Evaluar la capacidad del proceso
de produccion en la empresa
TEXFINA S.A.

4. Analizar la estabilidad del proceso
de produccion en la empresa
TEXFINA S.A.

Hipdtesis General

El estado del proceso de produccion en la

empresa Texfina S.A. es estable y capaz.

Hipotesis especificas:

1. El “sistema de costos por procesos”
optimiza los costos de produccion en
la empresa Texfina S.A.

2. El proceso de producciéon en la
empresa Texfina S.A. se encuentra
bajo control estadistico.

3. El proceso de produccion en la
empresa Texfina SA. es
adecuadamente capaz para cumplir las

especificaciones.

4. El proceso de produccion en la

empresa Texfina S.A. posee una

buena estabilidad.

Variable independiente (X):
El control estadistico.

Indicador
Costo real del proceso.

Variables dependientes (Y):
Gestion de costos por procesos.

Indicadores:

Costo unitario
Variaciones

indices de Capacidad

indices de Inestabilidad
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Anexo B: Matriz de operacionalizacion de las variables
Titulo: “EL CONTROL ESTADISTICO Y LA GESTION DE COSTOS POR PROCESOS EN LA EMPRESA TEXTIL TEXFINA
S.A”

Variable independiente:

Variable Dimension Indicador Escalas de medida

El control estadistico Costo del proceso Costo real del proceso Razén

Variable dependiente:

Variable Dimensiones Indicadores Escalas de medida
Sistema de costos Costo unitario Razo6n
La gestién de costos por procesos. | Carta de control del proceso Variaciones Nominal
Capacidad del proceso indices de Capacidad Razén
Estabilidad del proceso indices de Inestabilidad Razon
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Anexo C: Informes del costo de produccién mensual. Departamentos: hilatura y
texturizado. Producto: Titulo 75/34. Color: Crudo.

DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34 Color: Crudo Mes: Enero Producto: Titulo 75/34 Color: Crudo Mes: Enero
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 0.000 Unidades iniciales en proceso 0.000
Unidades que empiezan el proceso 4,009.201 4,009.201 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 3,735.300
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 3,735.300 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 2,790.060
Unidades finales en proceso 54301 Unidades finales en proceso 914.140
Unidades dafiadas 219.600 4,009.201 Unidades dafiadas 31.100 3,735.300
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 3,735.300 3,735.300 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 2,790.060 2,790.060
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 54301 100% terminadas 914.140
50% terminadas 27.150 50% terminadas 457.070
Unidades dafiadas 219.600 109.800 50%| Unidades dafiadas 31.100 15550 50%]
Total de unidades equivalentes 4,009.201 3,872.250 Total de unidades equivalentes 3,735.300 3,262.680
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS  PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS  PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES  EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES  1o1alEs  EQUIVALENTE  EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 0.00
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Recibidos del Dpto de Hilatura 3,735.30 19,532.78
Agregados durante el periodo 16,848.19 Unidades ajustadas y costo unitario 3,735.30 S/. 19,532.78 3,735.300 S/. 523
Total S/. 16,848.19 4,009.201 S/. 420 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00
Agregados durante el periodo 719.22 Agregados durante el periodo 567.34
Total S/. 719.22 3,872.250 0.19 Total S/. 567.34 3,262.680 S/. 0.17
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00
Agregados durante el periodo 2,248.65 Agregados durante el periodo 3,543.53
Total S/ 2,24865 3,872.250 058 Total S/. 351379 3,262.680 1.08
Total de costos por contabilizar S/. 19,816.06 S/. 497 Total de costos por contabilizar S/. 23,613.92 S/. 6.48
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 3,735 S/. 18,560.06 Terminados S/. 18,079.85
Deterioro Normal 972.72 ' S/. 19,532.78 Deterioro normal de las unidades terminadas 134.40 S/. 18,214.25
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/. 228.19 Costos del departamento de hilatura S/. 4,780.26
Mano de obra directa 5.04 Mano de obra directa 79.48
Costos indirectos de fabricacion 15.77 Costos indirectos de fabricacion 49225
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 14.14 263.14 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 44.04 5,396.02
Deterioro anormal 20.14 Deterioro anormal 3.64
Total de costos contabilizados S/. 19,816.06 Total de costos contabilizados S/. 23,613.92
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 219.600 Unidades Deterioro 31.100 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 162.63
Materiales directos 922.84 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 2039 Mano de obra directa 2.70
Costos indirectos de fabricacién 63.76 Costos indirectos de fabricacién 16.75
Deterioro total S/.  1,007.00 Deterioro total S/. 182.08
Normal: Normal:
S/.  1,007.00 X 98% = S/. 986.86 S/. 182.08 X 98% = S/. 178.44
Anormal: Anormal:
s/. 1,007.00 X 2% = s/. 20.14 s/. 18208 M 2% = s/. 364
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
Sl 986.86 X 3,735.300 / 3,789.601 /. 972.72 /. 17844 X 2,790.060 / 3,704.200 s/ 13440
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/. 986.86 X 54.301 / 3,789.601 S/ 1414 S/. 17844 X 914.140 / 3,704.200 S/. 44.04
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 14.14 X 0.84574906 = S/. 1196 S/. 240.15 S/ 4404 X 0.806969855 = S/. 35.54 S/. 481579
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 14.14 X 0.037380631 = 0.53 5.57 S/ 4404 X 0.026834206 = 118 80.66
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacion
S/. 14.14 X 0.116870309 = 165 17.42] S/ 44.04 X 0.166195939 = 732 499.57
s/. 14.14 /. 26314 s/. 4404 /. 539602




DEPARTAMENTO DE HILATURA

DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO

Producto: Titulo 75/34 Color: Crudo Mes: Abril Producto: Titulo 75/34 Color: Crudo Mes: Abril
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 54301 Unidades iniciales en proceso 443.400
Unidades que empiezan el proceso 12,703.440 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 12,333.000
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 12,333.000 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 11,360.020
Unidades finales en proceso 269.940 Unidades finales en proceso 1,298.480
Unidades dafiadas 154.800 12,757.740 Unidades dafiadas 117.900 12,776.400
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 12,333.000 12,333.000 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 11,360.020 11,360.020
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 269.940 100% terminadas 1,298.480
50% terminadas 134.970 50% terminadas 649.240
Unidades dafiadas 154.800 77.400 50%j Unidades dafiadas 117.900 58.950 50%|
Total de unidades equivalentes 12,757.740 12,545.370 Total de unidades equivalentes 12,776.400 12,068.210
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES  EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES  1oTalEs  EQUIVALENTE  EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 443.400 2,335.88
Inventario inicial de trabajo en proceso 240.15 Recibidos del Dpto de Hilatura 12,333.000 63,150.56
Agregados durante el periodo 53,323.89 Unidades ajustadas y costo unitario 12,776.400 S/. 65,486.45 12,776.400 513
Total S/. 53,564.04 12,757.740 S/. 4.20 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 5.57 Inventario inicial de trabajo en proceso 4891
Agregados durante el periodo 2,086.23 Agregados durante el periodo 2,419.12
Total S/ 2,091.80 12,545.370 S/. 017 Total S/.  2,468.02 12,068.210 0.20
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 17.42 Inventario inicial de trabajo en proceso 340.16
Agregados durante el periodo 8,756.96 Agregados durante el periodo 16,643.16
Total Sl 877437 12,545.370 S/. 0.70 Total S/. 16,983.32 12,068.210 141
Total de costos por contabilizar S/. 64,430.22 5.06 Total de costos por contabilizar S/. 84,937.78 6.74
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 12,333 S/. 62,462.98 Terminados S/. 76,536.57
Deterioro Normal 687.59 S/. Deterioro normal de las unidades terminadas 615.03
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/. 113336 Costos del departamento de hilatura S/.  6,655.46
Mano de obra directa 2250 Mano de obra directa 132.77
Costos indirectos de fabricacion 94.40 Costos indirectos de fabricacion 913.66
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 15.05 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 70.30
Deterioro anormal Deterioro anormal
Total de costos contabilizados Total de costos contabilizados
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 154.800 Unidades Deterioro 117.900 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 604.31
Materiales directos 649.94 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 1291 Mano de obra directa 12.06
Costos indirectos de fabricacion 54.13 Costos indirectos de fabricacion 82.96
Deterioro total S/. 716.98 Deterioro total S/. 699.32
Normal: Normal:
S/. 71698 X 98% = S/. 702.64 S/ 699.32 X 98% = S/. 685.33
Anormal: Anormal:
S/. 71698 X 2% = S/. 14.34 /. 699.32 X 2% = S/. 13.99
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/. 70264 X 12,333.000 / 12,602.940 687.59 S/. 68533 X 11,360.020 / 12,658.500
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/ 702.64 X 269.940 / 12,602.940 15.05 S/. 68533 X 1,298.480 / 12,658.500
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
/. 1505 X 0.82898303 = S/. 1248 S/. 1,145.83 S/ 7030 X 0.76076939 = S/. 53.48
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 1505 X 0.03292172 = 0.50 23.00 /. 7030 X 0.03035402 = 213
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
S/ 1505 X 0.13809525 = 2.08 96.48] S/ 7030 X 0.20887659 = 14.68
S/. 15.05 S/. 1,265.31 S/. 70.30
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34 Color: Crudo Mes: Agosto Producto: Titulo 75/34 Color: Crudo Mes: Agosto
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 269.940 Unidades iniciales en proceso 934.660
Unidades que empiezan el proceso 27,136.694 27,406,635 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 25,713.390 26,648.050
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 25,713.390 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 22,539.480
Unidades finales en proceso 1,169.445 Unidades finales en proceso 3,750.070
Unidades dafiadas 523.800 27,406.635 Unidades dafiadas 358.500 26,648.050
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 25,713.390 25,713.390 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 22,539.480 22,539.480
Unidades finales en proceso Unidades finales en proceso:
100% terminadas 1,169.445 100% terminadas 3,750.070
50% terminadas 584.722 50% terminadas 1,875.035
Unidades dafiadas 523.800 261.900 50%j Unidades dafiadas 358.500 179.250  50%)
Total de unidades equivalentes 27,406.635 26,560.012 Total de unidades equivalentes 26,648.050 24,593.765
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS  PRODUCCION COSTO UNITARIO €OSTOS PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES  EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES  roraLEs  EQUVALENTE  EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 934.660 4,876.22
Inventario inicial de trabajo en proceso 1,145.83 Recibidos del Dpto de Hilatura 25,713.390 127,157.48
Agregados durante el periodo 103,301.43 Unidades ajustadas y costo unitario 26,648.050 S/. 132,033.70 26,648.050 S/. 4.95
Total S/. 104,447.26 27,406.635 S/. 381 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 23.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 112.74
Agregados durante el periodo 4,818.11 Agregados durante el periodo 5,023.27
Total S 484111 26,560.012 S/. 0.18 Total S/ 5136.01 24,593.765 021
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 96.48 Inventario inicial de trabajo en proceso 823.13
Agregados durante el periodo 22,986.42 Agregados durante el periodo 40,444.46
Total S/ 23,082.90 26,560.012 S/. 0.87 Total 24,593.765
Total de costos por contabilizar 132 S/. Total de costos por contabilizar S/.
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 25,713 S/. 125,028.19 Terminados S/. 154,204.44
Deterioro Normal 2,129.29 §/. 127,157.48 Deterioro normal de las unidades terminadas 1,776.60 S/. 155981.04
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/ 445678 Costos del departamento de hilatura S/. 1858056
Mano de obra directa 106.58 Mano de obra directa 39157
Costos indirectos de fabricacion 508.17 Costos indirectos de fabricacion 3,146.25
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 96.84 S/.  5168.37 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 295.59 2241397
Deterioro anormal S/. 4543 Deterioro anormal 42.29
Total de costos contabilizados S/. 132,371.28 Total de costos contabilizados /. 17843730
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 523.800 Unidades Deterioro 358.500 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 1,776.27
Materiales directos 1,996.21 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 47.74 Mano de obra directa 3743
Costos indirectos de fabricacion 22761 Costos indirectos de fabricacion 300.78
Deterioro total S 227156 Deterioro total S/ 211448
Normal: Normal:
S/, 2,271.56 X 98% = Sl 222613 S/ 211448 X 98% = S 2,072.19
Anormal: Anormal:
S/, 2,271.56 X 2% = S/. 45.43 S/ 211448 X 2% = S/. 4229
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/, 2,226.13 X 25,713.390 / 26,882.835 S/ 2,129.29 /. 207219 X 22,539.480 / 26,289.550 S/ 1,776.60
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/, 2,226.13 X 1,169.445 / 26,882.835 S/ 96.84 /. 207219 X 3,750.070 / 26,289.550 S/. 295.59
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Materiales directos
S/. 96.84 X 078377745 = S/. 75.90 S/. 453268 S/ 29559 X 0.72421308 = S/. 214.07 S/, 18,794.62
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 96.84 X 0.03748594 = 363 110.21] S/ 29559 X 0.03052443 = 9.02 400.59
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
S/. 96.84 X 0.17873662 = 1731 525.48] S/ 29559 X 0.24526249 = 72.50 321875
S/. 96.84 S/. 516837 S/. 295.59 S/ 2241397
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34 Color: Crudo Mes: Diciembre Producto: Titulo 75/34 Color: Crudo Mes: Diciembre
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 1,169.445 Unidades iniciales en proceso 2,058.810
Unidades que empiezan el proceso 10,557.657 11,727.102 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 9,857.400 11,916.210
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 9,857.400 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 7,672.720
Unidades finales en proceso 1,778.202 Unidades finales en proceso 4,034.870
Unidades dafiadas 91.500 11,727.102 Unidades dafiadas 208.620 11,916.210
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 9,857.400 9,857.400 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 7,672.720 7672720
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 1,778.202 100% terminadas 4,034.870
50% terminadas 889.101 50% terminadas 2,017.435
Unidades dafiadas 91.500 45.750 50% Unidades dafiadas 208.620 104310  50%)
Total de unidades equivalentes 11,727.102 10,792.251 Total de unidades equivalentes 11,916.210 9,794.465
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO
TOTALES  EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES | rorals  EQUVALENTE  EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 2,058.810 10,401.53
Inventario inicial de trabajo en proceso 4,532.68 Recibidos del Dpto de Hilatura 9,857.400 60,103.81
Agregados durante el periodo 41,62891 Unidades ajustadas y costo unitario 11,916.210 S/. 70,505.34 11,916.210 S/. 5.92
Total S/. 46,161.59 11,727.102 /. 3.94 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 11021 Inventario inicial de trabajo en proceso 269.03
Agregados durante el periodo 4,320.26 Agregados durante el periodo 1,674.98
Total /. 4,43046 10,792.251 041 Total S/, 1,944.01 9,794.465 020
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacién
Inventario inicial de trabajo en proceso 525.48 Inventario inicial de trabajo en proceso 2,377.65
Agregados durante el periodo 17,950.58 Agregados durante el periodo 13,719.74
Total S/. 18,476.06 10,792.251 171 Total S/. 16,097.39 9,794.465 164
Total de costos por contabilizar S/. 69,068.12 S/. 6.06 Total de costos por contabilizar S/. 88,546.74 S/. 7.76
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 9,857 S/. 5972416 Terminados S/ 59,530.78
Deterioro Normal 379.65 S/. 60,103.81 Deterioro normal de las unidades terminadas 916.17 S/. 60,446.96
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/. 6,999.57 Costos del departamento de hilatura S/. 2387335
Mano de obra directa 365.00 Mano de obra directa 400.42
Costos indirectos de fabricacion 152212 Costos indirectos de fabricacion 3,315.69
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 68.49 S/. 8955.16 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 481.79 28,071.26
Deterioro anormal S/. 9.15 Deterioro anormal 28.53
Total de costos contabilizados S/. 69,068.12 Total de costos contabilizados S/. 88,546.74
CALcuLOS CALCULOS
Deterioro 91.500 Unidades Deterioro 208.620 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 1,23435
Materiales directos 360.17 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 1878 Mano de obra directa 20.70
Costos indirectos de fabricacion 7832 Costos indirectos de fabricacion 17144
Deterioro total S/. 457.28 Deterioro total S/. 1,426.49
Normal: Normal:
S/. 45728 X 98% = S/. 448.13 S/ 142649 X 98% = S/ 139796
Anormal: Anormal:
S/. 45728 X 2% = S/. 9.15 S 142649 X 2% = S/. 2853
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/. 44813 X 9,857.400 / 11,635.602 S/ 379.65 S/ 1397.96 X 7,672.720 / 11,707.590 S, 91617
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/ 44813 X 1,778.202 / 11,635.602 S/. 68.49 S/ 1397.96 X 4,034.870 / 11,707.50 S/ 48179
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Materiales directos
S/ 6849 X 0.649684365 = S/. 44.49 S/. 7,044.06 S/. 481.79 X 0.76259088 = S/. 367.41 S/. 24,240.76
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/ 6849 X 0.067756262 = 464 369.64 S/. 481.79 X 0.0255815 = 1232 412.75
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
S/ 6849 X 0.282559373 = 19.35 1,541.47| S/. 481.79 X 021182762 = 102.06 3,417.75
S/. 68.49 S/. 8,955.16 S/. 481.79 S/. 28,071.26
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Anexo D: Informes del costo de produccién mensual. Departamentos: hilatura y

texturizado. Producto: Titulo 75/34. Color: Blanco Optico.

DEPARTAMENTO DE HILATURA

DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO

Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Enero Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Enero
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 0.00 Unidades iniciales en proceso 0.00
Unidades que empiezan el proceso 43,029.81 43,029.81 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 41,993.71 41,993.71
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 41,993.71 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 32,258.54
Unidades finales en proceso 582.80 Unidades finales en proceso 9,286.47
Unidades dafiadas 453.30 Unidades dafiadas 44870
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 41,993.710 41,993.710 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 32,258.540 32,258.540
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 582.798 100% terminadas 9,286.470
50% terminadas 291399 50% terminadas 4,643.235
Unidades dafiadas 453300 226.650 50%] Unidades dafiadas 448.700 224350 50%]
Total de unidades equivalentes 43,029.808 42,511.759 Total de unidades equivalentes 41,993.710 37,126.125
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€OSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO cosTos PRODUCCION ~ COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 0.000 0.00
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Recibidos del Dpto de Hilatura 41,993.710 S/. 226,999.48
Agregados durante el periodo 180,827.67 Unidades ajustadas y costo unitario 41993710 S/. 226,999.48 41,993.710 /. 541
Total 180,827.67 43,029.808 S/. 420 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00
Agregados durante el periodo 7,719.26 Agregados durante el periodo 6,577.50
Total S/. 7,719.26 42,511.759 S/. 0.18 Total S/.  6,577.50 37,126.125 S/. 0.18
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00
Agregados durante el periodo 41,310.16 Agregados durante el periodo 41,082.02
Total S/.  41310.16 42,511.759 0.97 Total S/.  41,082.02 37,126.125 111
Total de costos por contabilizar S/. 229,857.08 S/. 536 Total de costos por contabilizar S/. 274,659.00 S/. 6.69
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 41,994 S/. 224,905.53 Terminados S/. 215,786.35
Deterioro Normal 2,093.95 S/. 226,999.48 Deterioro normal de las unidades terminadas S/. 2,064.80 S/. 217,851.15
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/. 2,449.14 Costos del departamento de hilatura S/.  50,198.56
Mano de obra directa 5291 Mano de obra directa 822,62
Costos indirectos de fabricacion 283.16 Costos indirectos de fabricacion 5,137.99
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 29.06 2,814.27 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 594.41 56,753.58
Deterioro anormal 4333 Deterioro anormal 5427
Total de costos contabilizados S/. 229,857.08 Total de costos contabilizados S/. 274,659.00
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 453.300 Unidades Deterioro 448.700 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 242547
Materiales directos 1,904.94 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 4115 Mano de obra directa 39.75
Costos indirectos de fabricacion 22024 Costos indirectos de fabricacién 248.26
Deterioro total S/. 2,166.34 Deterioro total S/. 2,713.48
Normal: Normal:
Sl 2,166.34 X 98% = s/ 212301 S/ 271348  x 98% = S/ 2,659.21
Anormal: Anormal:
S/ 2,166.34 X 2% = s/. 4333 S/. 271348 x 2% = s/. 5427
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/ 212301 X 41,993.710 / 42,576.508 S/. 2,093.95 S/. 265921 x 32,258.540 / 41,545.010 S/.  2,064.80
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/ 212301 X 582.798 / 42,576.508 S/. 29.06 S/. 265921 x 9,286.470 / 41,545.010 S/. 594.41
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 29.06 X 0.78465651 = S/. 22.80 S/. 2,471.94 S/. 59441 x 0.808093019 = S/. 48034 S/. 50,678.90
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 29.06 X 0.03390398 = 0.99 53.90 S/. 59441 x 0.026485111 = 15.74 838.37
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacion
S/. 29.06 X 0.18143952 = 527 288.44 S/. 59441 x 0.16542187 = 9833 5236.31
S/. 29.06 S/. 2,814.27 S/. 594.41 S/._56,753.58
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco Optico Mes: Febrero Producto: Titulo 75/34  Color: Blano Optico Mes: Febrero
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 582.80 Unidades iniciales en proceso 9,286.47
Unidades que empiezan el proceso 36,564.00 37,146.80 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 35,050.12 44,336.59
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 35,050.12 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 33,233.00
Unidades finales en proceso 1,577.08 Unidades finales en proceso 10,574.99
Unidades dafiadas 519.60 37,146.80 Unidades dafiadas 528.60 44,336.59
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 35,050.120 35,050.120 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 33,233.000 33,233.000
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 1,577.081 100% terminadas 10,574.990
50% terminadas 788.540 50% terminadas 5,287.495
Unidades dafiadas 519.600 259.800 50%) Unidades dafiadas 528.600 264.300 50%|
Total de unidades equivalentes 37,146.801 36,098.460 Total de unidades equivalentes 44,336,590 38,784.795
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COsTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO COsToS PRODUCCION COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 9,286.470 50,678.90
Inventario inicial de trabajo en proceso 2,471.94 Recibidos del Dpto de Hilatura 35,050.120 S/. 185,444.83
Agregados durante el periodo 157,316.63 Unidades ajustadas y costo unitario 44,336,590 S/. 236,123.72 44,336,590 S/. 533
Total S/. 159,788.57 37,146.801 /. 430 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 53.90 Inventario inicial de trabajo en proceso 83837
Agregados durante el periodo 3,879.07 Agregados durante el periodo 5,170.32
Total S/ 393296 36,098.460 S/. 011 Total S/ 6,008.69 38,784.795 /. 0.15
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacién
Inventario inicial de trabajo en proceso 28844 Inventario inicial de trabajo en proceso 5,236.31
Agregados durante el periodo 29,100.56 Agregados durante el periodo 40,368.34
Total S/, 29,388.99 36,098.460 081 Total S/.  45,604.66 38,784.795 118
Total de costos por contabilizar 193,110.53 S/. Total de costos por contabilizar S/. 287,737.07 S/. 6.66
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 35,050 S/. 183,123.86 Terminados S/, 22121447
Deterioro Normal 232097 S/. 18544483 Deterioro normal de |as unidades terminadas 2,35437 S/ 223,568.85
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/ 6,783.88 Costos del departamento de hilatura S/ 56,319.31
Mano de obra directa 8591 Mano de obra directa 819.16
Costos indirectos de fabricacion 641.98 Costos indirectos de fabricacion 6,217.24
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 104.43 7,616.20 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 749.18 64,104.89
Deterioro anormal 49.50 Deterioro anormal 6334
Total de costos contabilizados S/. 193,110.53 Total de costos contabilizados S/. 287,737.07
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 519.600 Unidades Deterioro 528.600 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 2,815.17
Materiales directos 2,235.08 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 2831 Mano de obra directa 4095
Costos indirectos de fabricacion 21151 Costos indirectos de fabricacion 310.77
Deterioro total S 247490 Deterioro total S/ 3,166.89
Normal: Normal:
S/ 247490  x 98% = S/ 242540 S/. 316689  x 98% = /. 310355
Anormal: Anormal
S/, 247490 X 2% = S/. 49.50 S/. 3,166.89  x 2% = S/. 6334
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/, 242540 X 35,050.120 / 36,627.201 S/. 232097 /. 3,10355  «x 33,233.000 / 43,807.990 S/ 235437
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/. 242540 X 1,577.081 / 36,627.201 S/ 104.43 /. 3,10355  x 10,574.990 / 43,807.990 S/. 749.18
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/ 10443 X 0.823320402 = S/. 8598 S/. 6,869.86 Sl 74918 «x 0.800079876 = S/. 599.40 S/. 5691871
Mano de obra directa Mano de obra directa
S 10443 X 0.020853344 = 218 88.09 S 74918  «x 0.023274164 = 17.44 836.60
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
S 10443 X 0.155826253 = 16.27 658.25 S 74918  «x 0.176645%6 = 13234 6,349.58
S/. 104.43 S/. 7,616.20 S/. 749.18 S/, 64,104.89
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco ()ptico Mes: Marzo Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco ()ptico Mes: Marzo
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 1577.08 Unidades iniciales en proceso 10,574.99
Unidades que empiezan el proceso 64,820.47 66,397.55 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 62,118.83
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 62,118.83 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 62,281.60
Unidades finales en proceso 334374 Unidades finales en proceso 9,381.12
Unidades dafiadas 934.98 66,397.55 Unidades dafiadas 1,031.10 72,693.82
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 62,118.830 62,118.830 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 62,281.600 62,281.600
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 3,343.741 100% terminadas 9,381.120
50% terminadas 1,671.870 50% terminadas 4,690.560
Unidades dafiadas 934.980 467.490 50%| Unidades dafiadas 1,031.100 515.550 50%|
Total de unidades equivalentes 66,397.551 64,258.190 Total de unidades equivalentes 72,693.820 67,487.710
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO
TOTALES  EQUIVALENTE EQUVALENTE UNIDADES | roTales  EQUVALENTE  EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 10,574.990 56,918.71
Inventario inicial de trabajo en proceso 6,869.86 Recibidos del Dpto de Hilatura 62,118.830 S/. 336,542.49
Agregados durante el periodo 269,745.45 Unidades ajustadas y costo unitario 72,693.820 S/. 393,461.20 72,693.820 §/. 541
Total S/. 27661531 66,397.551 S/. 417 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 88.09 Inventario inicial de trabajo en proceso 836.60
Agregados durante el periodo 7,300.83 Agregados durante el periodo 9,186.61
Total S/ 738892 64,258.190 /. 0.11 Total S/. 10,2321 67,487.710 /. 0.15
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
Inventario inicial de trabajo en proceso 658.25 Inventario inicial de trabajo en proceso 6,349.58
Agregados durante el periodo 68,103.16 Agregados durante el periodo 80,238.30
Total S/. 6876141 64,258.190 1.07 Total S/.  86,587.88 67,487.710 128
Total de costos por contabilizar S/. 352,765.64 S/. 535 Total de costos por contabilizar S/. 490,072.29 S/. 6.84
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 62,119 S/. 332,405.00 Terminados S/. 42626257
Deterioro Normal 4,137.48 S/. 33654249 Deterioro normal de las unidades terminadas 538192 S/. 43164448
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/, 13,930.18 Costos del departamento de hilatura S/ 50,776.07
Mano de obra directa 192.25 Mano de obra directa 696.64
Costos indirectos de fabricacion 1,789.04 Costos indirectos de fabricacion 6,018.07
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 22271 16,134.17 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 810.65 58,301.43
Deterioro anormal 88.98 Deterioro anormal 126.38
Total de costos contabilizados S/. 352,765.64 Total de costos contabilizados /. 490,072.29
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 934.980 Unidades Deterioro 1,031.100 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 5,580.91
Materiales directos 3,895.17 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 53.76 Mano de obra directa 76,57
Costos indirectos de fabricacién 500.25 Costos indirectos de fabricacién 661.46
Deterioro total S, 444918 Deterioro total S, 631894
Normal: Normal:
S/ 444918 X 98% = S/ 4360.19 S/ 631894 «x 98% = S/ 619256
Anormal: Anormal
S/ 444918 X % = S/. 88.98 S/ 631894 «x 2% = S/. 12638
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/ 436019 X 62,118.830 / 65,462.571 S/ 413748 S/ 619256 x 62,281.600 / 71,662.720 Sl 538192
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/ 436019 X 3,343.741 / 65,462.571 S. 22271 S 619256 «x 9,381.120 / 71,662.720 S/. 810.65
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 22271 X 0.778538096 = S/. 17339 S/. 14,0357 Sl 81065 «x 0.790836999 = S/. 641.09 S/. 51417.16
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 2271 X 0.021488611 = 479 197.03] Sl 81065 «x 0.021700243 = 17.59 714.23
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
S/. w71 X 0.199973294 = 44.54 1,833.57| S/ 81065 «x 0.187462758 = 151.97 6,170.03
S/. 222.71 S/. 16,134.17 S/. 810.65 S/. 5830143
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco Optico Mes: Abril Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Abril
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 334374 Unidades iniciales en proceso 9,381.12
Unidades que empiezan el proceso 41,494.46 44,838.21 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 40,135.80 49,516.92
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 40,135.80 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 43,966.45
Unidades finales en proceso 4,048.11 Unidades finales en proceso 4,796.33
Unidades dafiadas 654.30 44,838.21 Unidades dafiadas 754.14 49,516.92
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 40,135.800 40,135.800 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 43,966.450 43,966.450
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 4,048.105 100% terminadas 4,796.330
50% terminadas 2,024,053 50% terminadas 2,398.165
Unidades dafiadas 654.300 327.150 50%) Unidades dafiadas 754.140 377.070 50%
Total de unidades equivalentes 44,838.205 42,487.003 Total de unidades equivalentes 49,516.920 46,741,685
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO UNIDADES COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 9,381.120 51,417.16
Inventario inicial de trabajo en proceso 14,103.57 Recibidos del Dpto de Hilatura 40,135.800 229,544.91
Agregados durante el periodo 174,176.94 Unidades ajustadas y costo unitario 49,516,920 S/. 280,962.07 49,516,920 S/. 567
Total S/. 188,28051 44,838.205 S/. 420 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 197.03 Inventario inicial de trabajo en proceso 71423
Agregados durante el periodo 6,814.45 Agregados durante el periodo 9,425.42
Total S/ 701148 42,487.003 S/. 017 Total S/, 10,139.65 46,741.685 S/. 022
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
Inventario inicial de trabajo en proceso 1,833.57 Inventario inicial de trabajo en proceso 6,170.03
Agregados durante el periodo 52,703.59 Agregados durante el periodo 64,845.53
Total /. 54537.16 42,487.003 128 Total S/, 71,01557 46,741,685 152
Total de costos por contabilizar S/. 249,829.15 S/. 5.65 Total de costos por contabilizar S/. 362,117.29 S/. 741
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 40,136 S/. 226,677.18 Terminados S/. 325,805.08
Deterioro Normal 2,867.73 S/. 229,544.91 Deterioro normal de las unidades terminadas 4,359.47 S/, 330,164.55
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/, 16,998.44 Costos del departamento de hilatura S/ 27,1467
Mano de obra directa 334.02 Mano de obra directa 520.23
Costos indirectos de fabricacion 2,598.11 Costos indirectos de fabricacion 3,643.58
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 289.24 20,219.81 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 475.58 31,854.06
Deterioro anormal 64.43 Deterioro anormal 98.67
Total de costos contabilizados S/. 249,829.15 Total de costos contabilizados S/. 362,117.29
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 654.300 Unidades Deterioro 754.140 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 4,279.04
Materiales directos 2,747.48 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 53.99 Mano de obra directa 81.80
Costos indirectos de fabricacién 419.94 Costos indirectos de fabricacién 572.89
Deterioro total S/ 322140 Deterioro total S/ 493372
Normal: Normal:
S/ 322140 X 98% = S/ 315697 S/ 493372 «x 98% = S/ 483505
Anormal: Anormal:
S 322140  «x 2% = S/. 64.43 S/ 493372 «x 2% = S/. 98.67
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/ 3,156.97 X 40,135.800 / 44,183.905 /. 2867.73 S/. 483505 x 43,966.450 / 48,762.780 S/ 435947
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/, 3,156.97 X 4,048.105 / 44,183.905 S 289.24 S/. 483505 x 4,796.330 / 48,762.780 S/. 475.58
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 289.24 X 0.743500535 = S/. 215.05 S/. 17,213.49 S/. 47558 X 0.765698193 = S/. 364.15 S/. 2757882
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 289.24 X 0.029219817 = 8.45 34247 S/ 47558 x 0.02927401 = 13.92 534.15
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
S/. 289.24 X 0.227279648 = 65.74 2,663.85| S/ 47558 x 0.205027796 = 9751 3,741.09
S/. 289.24 S/. 20,219.81 S/. 475.58 /. 31,854.06
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco Optico Mes: Mayo Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Mayo
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 4,048.11 Unidades iniciales en proceso 4,796.33
Unidades que empiezan el proceso 64,063.76 68,111.87 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 60,951.06 65,747.39
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 60,951.06 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 43,663.14
Unidades finales en proceso 6,251.11 Unidades finales en proceso 21,606.15
Unidades dafiadas 909.70 68,111.87 Unidades dafiadas 478.10 65,747.39
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 60,951.060 60,951.060 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 43,663.140 43,663.140
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 6,251.105 100% terminadas 21,606.150
50% terminadas 3,125.553 50% terminadas 10,803.075
Unidades dafiadas 909.700 454.850 50%) Unidades dafiadas 478.100 239.050 50%j
Total de unidades equivalentes 68,111.865 64,531.463 Total de unidades equivalentes 65,747.390 54,705.265
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€osT0S PRODUCCION COSTO UNITARIO €osT0S PRODUCCION ~ COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 4,796.330 27,578.82
Inventario inicial de trabajo en proceso 17,213.49 Recibidos del Dpto de Hilatura 60,951.060 306,622.15
Agregados durante el periodo 236,388.07 Unidades ajustadas y costo unitario 65,747.390 S/. 334,200.97 65,747.390 S/. 5.08
Total S/. 253,601.55 68,111.865 S/. 3n Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 34247 Inventario inicial de trabajo en proceso 534.15
Agregados durante el periodo 8,596.24 Agregados durante el periodo 7,281.53
Total S 893871 64,531.463 /. 0.14 Total S/ 781569 54,705.265 /. 0.14
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
Inventario inicial de trabajo en proceso 2,663.85 Inventario inicial de trabajo en proceso 3,741.09
Agregados durante el periodo 69,038.33 Agregados durante el periodo 60,037.18
Total /. 7170218 64,531.463 111 Total S/ 6377827 54,705.265 117
Total de costos por contabilizar S/. 334,24244 S/. 497 Total de costos por contabilizar S/. 405,794.93 S/. 639
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 60,951 S/. 303,106.34 Terminados S/, 279,087.27
Deterioro Normal 351580 S/. 306,622.15 Deterioro normal de las unidades terminadas 1,79834 S/. 280,885.61
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos Sl 23,274.80 Costos del departamento de hilatura S/. 109,826.36
Mano de obra directa 432.94 Mano de obra directa 154342
Costos indirectos de fabricacion 3,472.86 Costos indirectos de fabricacion 12,594.79
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 360.58 27,541.18 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 889.88 124,854 46
Deterioro anormal 79.11 Deterioro anormal 54.86
Total de costos contabilizados S/. 33424244 Total de costos contabilizados S/. 405,794.93
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 909.700 Unidades Deterioro 478.100 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 2,430.23
Materiales directos 3387.09 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 63.00 Mano de obra directa 34.15
Costos indirectos de fabricacién 505.39 Costos indirectos de fabricacién 278.70
Deterioro total Sl 395549 Deterioro total Sl 2,743.08
Normal: Normal:
S/. 395549  «x 98% = /. 387638 S/ 274308 X 98% = S/ 268822
Anormal: Anormal:
S/. 395549  «x 2% = S/. 79.11 S/ 2,74308 X 2% = S/. 54.86
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/ 387638  «x 60,951.060 / 67,202.165 S/ 351580 S/ 2,688.22 X 43,663.140 / 65,269.290 S/ 179834
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/. 387638  «x 6,251.105 / 67,202.165 S 36058 S/ 268822 X 21,606.150 / 65,269.290 S/. 889.88
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/ 36058  «x 0.748712998 = S/. 269.97 /. 2354477 S/. 889.88 X 0.795250817 = S/. 707.68 S/. 110,534.04
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/ 36058  x 0.027854126 = 10.04 442.99) s/. 889.88 X 0.022351825 = 19.89 156332
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
S/ 36058  x 0.223432876 = 80.57 3,553.43 S/. 889.88 X 0.182397358 = 16231 12,757.10
S/. 360.58 S/. 27,541.18 S/. 889.88 S/. 124,854.46
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Junio Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco Gptico Mes: Junio
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 6,251.11 Unidades iniciales en proceso 21,606.15
Unidades que empiezan el proceso 19,482.15 25,733.26 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 18,734.70 40,340.85
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 18,734.70 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 32,184.90
Unidades finales en proceso 6,729.16 Unidades finales en proceso 7,580.95
Unidades dafiadas 269.40 25,733.26 Unidades dafiadas 575.00 40,340.85
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 18,734.700 18,734.700 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 32,184.900 32,184.900
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 6,729.159 100% terminadas 7,580.950
50% terminadas 3,364,579 50% terminadas 3,790.475
Unidades dafiadas 269.400 134700 50% Unidades dafiadas 575.000 287.500 50%|
Total de unidades equivalentes 25,733.259 22,233.979 Total de unidades equivalentes 40,340.850 36,262.875
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€osTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS PRODUCCION ~ COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 21,606.150 110,534.04
Inventario inicial de trabajo en proceso 23,544.77 Recibidos del Dpto de Hilatura 18,734.700 102,167.94
Agregados durante el periodo 72,109.92 Unidades ajustadas y costo unitario 40,340.850 §/. 212,701.97 40,340.850 /. 527
Total S/, 95,654.69 25,733.259 §/. 372 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 442.99 Inventario inicial de trabajo en proceso 1,563.32
Agregados durante el periodo 4322.94 Agregados durante el periodo 5,426.55
Total S/ 476592 22,233.979 §/. 021 Total S/ 6989.87 36,262.875 S/. 019
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 3,553.43 Inventario inicial de trabajo en proceso 12,757.10
Agregados durante el periodo 29,232.71 Agregados durante el periodo 46,582.22
Total S/ 32,786.14 22,233979 147 Total /. 59,33932 36,262.875 164
Total de costos por contabilizar S/. 133,206.75 s/. 541 Total de costos por contabilizar S/. 279,031.16 S/. 7.10
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 18,735 S/. 101,281.87 Terminados S/. 228,568.83
Deterioro Normal 886.07 S/. 102,167.94 Deterioro normal de las unidades terminadas 2,821.82 S/. 231,390.64
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso
Materiales directos S/, 2501337 Costos del departamento de hilatura Sl 3997147
Mano de obra directa 72121 Mano de obra directa 730.63
Costos indirectos de fabricacién 4,961.40 Costos indirectos de fabricacion 6,202.60
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 318.26 31,014.24 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 664.66 47,569.37
Deterioro anormal 24.58 Deterioro anormal 71.15
Total de costos contabilizados /. 133,206.75 Total de costos contabilizados S/. 279,031.16
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 269.400 Unidades Deterioro 575.000 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 3,031.76
Materiales directos 1,001.40 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 28.87 Mano de obra directa 5542
Costos indirectos de fabricacion 198.63 Costos indirectos de fabricacion 47046
Deterioro total S/. 228.90 Deterioro total s/. 57.63
Normal: Normal:
S/ 122890 X 98% = S 120433 /. 355763 «x 98% = S/ 348648
Anormal: Anormal:
S/ 122890 X 2% = S/. 2458 /. 355763 «x 2% = S/. 7115
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados
S/ 120433 X 18,734.700 / 25,463.859 S/ 886.07 S/ 348648 x 32,184.900 / 39,765.850 S 282182
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/ 120433 X 6,729.159 / 25,463.859 S/ 31826 S/ 348648 x 7,580.950 / 39,765.850 S/. 664.66
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 318.26 X 0.687585195 = s/. 21883 /. 25232.20 s/. 664.66 x 0.742440483 = s/. 493.47 S/, 40464.94
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/ 31826 X 0039650141 = 1262 733.83 S/ 66466 X 0027141995 = 18.04 748,67
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacion
S/. 318.26 X 0.272764664 = 86.81 5,048.21 s/. 664.66 x 0.230417522 = 153.15 6,355.75
S/. 318.26 /. 31,014.24 S/. 664.66 /. 475569.37




176

DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/3: Color: Blanco Optico Mes: Julio Producto: Titulo 75/3: Color: Blanco Optico Mes: Julio
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso Unidades iniciales en proceso 7,580.95
Unidades que empiezan el proceso - Unidades recibidas del Departamento de Hilatura = 7,580.95
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado Unidades transferidas al almacén de productos terminados 499.58
Unidades finales en proceso Unidades finales en proceso 7,080.37
Unidades dafiadas 0.00 Unidades dafiadas 1.00 7,580.95
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES ~ COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS ~ CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 0.000 0.000 Unidades terminadas y transferidas al APTT (¥) 499.580 499.580
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 0.000 100% terminadas 7,080.370
50% terminadas 0.000 50% terminadas 3,540.185
Unidades dafiadas 0.000 0.000 50%) Unidades dafiadas 1.000 0500 50%]
Total de unidades equivalentes 0.000 0.000 Total de unidades equivalentes 7,580.950 4,040.265
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS ~ PRODUCCION ~ COSTO UNITARIO COSTOS ~ PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES = EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 7,580.950 40,464.94
Inventario inicial de trabajo en proceso Recibidos del Dpto de Hilatura 0.000 0.00
Agregados durante el periodo Unidades ajustadas y costo unitario 7,580.950 S/. 40,464.94 7,580.950 S/. 5.34
Total 0.000 r #DIV/0! Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso Inventario inicial de trabajo en proceso 748.67
Agregados durante el periodo Agregados durante el periodo 169.16
Total 0.000 r #DIV/0! Total S/. 917.83 4,040.265 /. 0.23
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso Inventario inicial de trabajo en proceso 6,355.75
Agregados durante el periodo Agregados durante el periodo 1,305.98
Total 0.000 f #DIV/0! Total 7,66 4,040.265
Total de costos por contabilizar #DIV/0! Total de costos por contabilizar S/.
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 0 #DIV/0! Terminados S/. 3,727.48
Deterioro Normal #DIV/0! #DIV/0! Deterioro normal de las unidades terminadas s/. 041 S/. 3,727.89
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos #DIV/0! Costos del departamento de hilatura S/. 37,792.99
Mano de obra directa #DIV/0! Mano de obra directa 804.23
Costos indirectos de fabricacion #DIV/0! Costos indirectos de fabricacion 6,713.41
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso #iDIV/0! #DIV/0! Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 5.86 45,316.48
Deterioro anormal #DIV/0! Deterioro anormal 0.13
Total de costos contabilizados #DIV/0! Total de costos contabilizados S/. 49,044.50
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 0.000 Unidades Deterioro 1.000 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 5.34
Materiales directos #iDIV/0! Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa #DIV/0! Mano de obra directa 0.11
Costos indirectos de fabricacion #DIV/0! Costos indirectos de fabricacion 0.95
Deterioro total #DIV/0! Deterioro total S/. 6.40
Normal: Normal:
#DIV/0! X 98% = #DIV/0! S/. 640 x 98% = S/. 6.27
Anormal: Anormal:
#DIV/0! X 2% = #DIV/0! S/. 640 x 2% = S/. 0.13
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
#DIV/0! X 0.000 / 0.000 #iDIV/0! S/. 6.27  x 499.580 / 7,579.950 S/. 041
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
#DIV/0! X - / 0.000 #DIV/0! S/. 627 «x 7,080.370 / 7,579.950 S/. 5.86
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
#DIV/0! X #DIV/0! = #DIV/0! #iDIV/0! S/. 586 x 0.715393473 = S/. 4.19 S/. 37,797.18
Mano de obra directa Mano de obra directa
#DIV/0! X #DIV/0! = #DIV/0! #iDIV/0! S/. 586 x 0.030446877 = 0.18 804.41
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacion
#DIV/0! X #DIV/0! = #DIV/0! #iDIV/0! S/. 586 x 0.25415965 = 149 6,714.89
#DIV/0! #DIV/0! S/. 5.86 S/. 45316.48
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco Optico Mes: Agosto Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Agosto
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 6,729.16 Unidades iniciales en proceso 7,080.37
Unidades que empiezan el proceso 22,972.06 29,701.22 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 21,912.80 28,993.17
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 21,912.80 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 14,940.32
Unidades finales en proceso 7,490.62 Unidades finales en proceso 13,875.55
Unidades dafiadas 297.80 29,701.22 Unidades dafiadas 17730 28,993.17
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 21,912.800 21,912.800 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 14,940.320 14,940.320
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 7,490.617 100% terminadas 13,875.550
50% terminadas 3,745.309 50% terminadas 6,937.775
Unidades dafiadas 297.800 148.900 50%) Unidades dafiadas 177.300 88.650 50%|
Total de unidades equivalentes 29,701.217 25,807.009 Total de unidades equivalentes 28,993.170 21,966.745
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
cosToS PRODUCCION COSTO UNITARIO CosTos PRODUCCION ~ COSTO UNITARIO
TOTALES  EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES ' ro7ales  EQUIVALENTE  EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 7,080.370 37,797.18
Inventario inicial de trabajo en proceso 25,232.20 Recibidos del Dpto de Hilatura 21,912.800 124,071.52
Agregados durante el periodo 87,447.88 Unidades ajustadas y costo unitario 28,993.170 S/. 161,868.70 28,993.170 §/. 558
Total S/. 112,680.09 29,701.217 /. 379 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 733.83 Inventario inicial de trabajo en proceso 804.41
Agregados durante el periodo 4,078.68 Agregados durante el periodo 331644
Total S/ 481251 25,807.009 S/. 0.19 Total 2085 21,966.745 /. 0.19
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacién
Inventario inicial de trabajo en proceso 5,048.21 Inventario inicial de trabajo en proceso 6,714.89
Agregados durante el periodo 37,148.68 Agregados durante el periodo 26,702.09
Total S/ 42,196.89 25,807.009 164 Total S/. 3341699 21,966.745 152
Total de costos por contabilizar S/. 159,689.48 s/. 5.62 Total de costos por contabilizar S/. 199,406.53 S/. 729
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 21913 S/. 123,048.29 Terminados S/. 108,942.46
Deterioro Normal 1,023.23 S/. 124,071.52 Deterioro normal de las unidades terminadas 579.93 S/. 109,522.39
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/. 2841781 Costos del departamento de hilatura Sl 7746711
Mano de obra directa 698.43 Mano de obra directa 130149
Costos indirectos de fabricacion 6,123.93 Costos indirectos de fabricacion 10,554.11
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 349.78 35,589.94 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 538.60 89,861.32
Deterioro anormal 28.02 Deterioro anormal 2283
Total de costos contabilizados S/. 159,689.48 Total de costos contabilizados S/. 199,406.53
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 297.800 Unidades Deterioro 177.300 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 989.86
Materiales directos 1,129.79 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 2177 Mano de obra directa 16.63
Costos indirectos de fabricacion 24347 Costos indirectos de fabricacion 134.86
Deterioro total 1,401.02 Deterioro total 1,141.35
Normal: Normal:
/. 1,401.02 X 98% = S/ 1373.00 Sl 114135 «x 98% = S 111853
Anormal: Anormal:
/. 1,401.02 X 2% = S/. 28.02 S/ 114135 «x 2% = S/. 2283
Asignacidn adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
/. 1,373.00 X 21,912.800 / 29,403.417 S/, 1,02323 S 111853 «x 14,940.320 / 28,815.870 S/. 579.93
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
/. 1,373.00 X 7,490.617 / 29,403.417 S 349.78 Sl 111853 «x 13,875.550 / 28,815.870 S/. 538.60
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/ 34978 X 0675608646 = S/. 236.31 S/. 28,654.12 S/. 53860 x 0.765649303 = S/. 41238 /. 77,879.49
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/ 34978 X 0.033209033 = 1162 710.04] S/. 53860 x 0.025726684 = 13.86 131535
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacién
S/ 34978 X 0.291182321 = 101.85 6,225.78, S/. 53860 x 0.208624012 = 11236 10,666.48
S/. 349.78 S/. 35589.94 S/. 538.60 /. 89,861.32
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco Optico Mes: Setiembre Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Setiembre
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 7,490.62 Unidades iniciales en proceso 13,875.55
Unidades que empiezan el proceso 39,397.06 46,887.68 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 38,489.80 52,365.35
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 38,489.80 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 30,974.74
Unidades finales en proceso 7,908.38 Unidades finales en proceso 20,962.41
Unidades dafiadas 489.50 46,887.68 Unidades dafiadas 428.20 52,365.35
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 38,489.800 38,489.800 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 30,974.740 30,974.740
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 7908379 100% terminadas 20,962.410
50% terminadas 3,954.190 50% terminadas 10,481.205
Unidades dafiadas 489.500 244.750 50% Unidades dafiadas 428.200 214100 50%)
Total de unidades equivalentes 46,887,679 42,688.740 Total de unidades equivalentes 52,365.350 41,670.045
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO UNIDADES COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 13,875.550 77,879.49
Inventario inicial de trabajo en proceso 28,654.12 Recibidos del Dpto de Hilatura 38,489.800 198,585.75
Agregados durante el periodo 148,603.98 Unidades ajustadas y costo unitario 52,365.350 /. 276,465.24 52,365.350 S/. 5.28
Total S/. 177,258.10 46,887.679 S/. 378 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 710.04 Inventario inicial de trabajo en proceso 131535
Agregados durante el periodo 5,030.54 Agregados durante el periodo 5,467.21
Total S/. 574059 42,688.740 S/. 0.13 Total 6 41,670.045 S/. 0.16
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 6,225.78 Inventario inicial de trabajo en proceso 10,666.48
Agregados durante el periodo 44,936.77 Agregados durante el periodo 54,289.43
Total S/.  51,162.55 42,688.740 1.20 Total S/. 6495591 41,670.045 156
Total de costos por contabilizar S/. 234,161.23 S/. 5.11 Total de costos por contabilizar 0 S/. 7.00
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 38,490 S/. 196,816.09 Terminados S/. 216,858.15
Deterioro Normal 1,769.65 S/. 198,585.75 Deterioro normal de las unidades terminadas 1,536.72 S/. 218,394.86
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/ 29,897.50 Costos del departamento de hilatura /. 110,671.99
Mano de obra directa 531.74 Mano de obra directa 1,706.01
Costos indirectos de fabricacion 4,739.10 Costos indirectos de fabricacion 16,338.26
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 363.60 35,531.95 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 1,039.99 129,756.25
Deterioro anormal 43.54 Deterioro anormal 5259
Total de costos contabilizados S/, 234,161.23 Total de costos contabilizados S/. 348,203.70
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 489500 Unidades Deterioro 428200 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 2,260.70
Materiales directos 1,850.55 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 3291 Mano de obra directa 34.85
Costos indirectos de fabricacion 293.33 Costos indirectos de fabricacion 333.74
Deterioro total S/. 2,176.79 Deterioro total S/. 2,629.29
Normal: Normal:
S. 217679 «x 98% = S 213326 S/ 262929 «x 98% = S 257671
Anormal: Anormal
SL 217679 «x % = S/. 4354 S/ 262929 «x 2% = S/. 52.59
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
Sl 213326 «x 38,489.800 / 46,398.179 S/ 1,769.65 S 257671 «x 30,974.740 / 51,937.150 S 153672
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S 213326 «x 7,908.379 / 46,398.179 S/ 36360 S/ 257671 «x 20,962.410 / 51,937.150 S/ 1,039.99

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Materiales directos

s/. 36360 x 0.739319894 = S/. 268.82

Mano de obra directa

S 36360 x 0.026298313 = 9.56

Costos indirectos de fabricacion

S/. 36360  x 0.234381793 = 85.22
S/. 363.60

S/. 35,531.95

S/. 30,166.32

541.30

4,824.33]

Costo del departamento de hilatura

S/ 103999 «x 0.75409915 = S/. 784.25

Mano de obra directa

S/ 103999 x 0.023248833 = 24.18

Costos indirectos de fabricacion

S/ 103999 «x 0.222652016 = 231.56
S/ 1,039.99

S/. 111456.25

1,73018

16,569.82

S/. 129,756.25
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34  Color: Blanco Optico Mes: Octubre Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Octubre
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 7,908.38 Unidades iniciales en proceso 20,962.41
Unidades que empiezan el proceso 21,618.67 29,527.05 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 18,851.10 39,813.51
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 18,851.10 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 19,852.26
Unidades finales en proceso 10,275.65 Unidades finales en proceso 19,634.25
Unidades dafiadas 40030 29,527.05 Unidades dafiadas 327.00 39,813.51
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 18,851.100 18,851.100 Unidades terminadas y transferidas al APTT (¥) 19,852.260 19,852.260
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 10,275.650 100% terminadas 19,634.250
50% terminadas 5,137.825 50% terminadas 9,817.125
Unidades dafiadas 400300 200.150 50% Unidades dafiadas 327.000 163.500 50%)
Total de unidades equivalentes 29,527.050 24,189.075 Total de unidades equivalentes 39,813.510 29,832.885
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€0sToS PRODUCCION COSTO UNITARIO €osT0S PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 20,962.410 111,456.25
Inventario inicial de trabajo en proceso 30,166.32 Recibidos del Dpto de Hilatura 18,851.100 121,569.09
Agregados durante el periodo 82,118.36 Unidades ajustadas y costo unitario 39,813.510 S/. 233,025.34 39,813.510 §/. 5.85
Total S/. 112,284.68 29,527.050 S/. 3.80 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 54130 Inventario inicial de trabajo en proceso 1,730.18
Agregados durante el periodo 10,333.24 Agregados durante el periodo 8,155.31
Total S/. 1087454 24,189.075 S/. 045 Total S/ 988549 29,832.885 /. 033
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 482433 Inventario inicial de trabajo en proceso 16,569.82
Agregados durante el periodo 46,650.01 Agregados durante el periodo 60,154.52
Total S/. 5147434 24,189.075 213 Total 76,724.34 29,832.885 257
Total de costos por contabilizar S/. 174,633.55 S/. 638 Total de costos por contabilizar S/. 319,635.17 S/. 876
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 18,851 S/. 120,276.37 Terminados S/. 173,828.13
Deterioro Normal 1,292.73 ' S/. 121,569.09 Deterioro normal de |as unidades terminadas 1,176.86 S/. 175,005.00
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/ 39,075.97 Costos del departamento de hilatura S/ 114917.72
Mano de obra directa 2,309.78 Mano de obra directa 3,253.02
Costos indirectos de fabricacion 10,933.29 Costos indirectos de fabricacion 25,247.72
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 704.66 53,023.70 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 1,163.94 144,582.41
Deterioro anormal 40.76 Deterioro anormal 4171
Total de costos contabilizados S/. 174,633.55 Total de costos contabilizados S/. 319,635.17
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 400300 Unidades Deterioro 327.000 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 1,913.91
Materiales directos 1,522.25 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 89.98 Mano de obra directa 54.18
Costos indirectos de fabricacion 425.92 Costos indirectos de fabricacion 42049
Deterioro total S/ 2,038.15 Deterioro total S/ 238857
Normal: Normal:
/. 2,038.15 X 98% = S/ 1,997.39 S/. 238857 «x 98% = S/ 234080
Anormal: Anormal:
/. 2,038.15 X 2% = S/. 40.76 S/. 238857 «x 2% = S/. 4177
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S 199739 «x 18,851.100 / 29,126.750 /. 129273 S/. 234080 x 19,852.260 / 39,486.510 S/ 1176.86
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/ 199739 X 10,275.650 / 29,126.750 s/ 704.66 S/ 234080 x 19,634.250 / 39,486.510 s/. 1,163.94

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Materiales directos

S/. 704.66 X 0596014528
Mano de obra directa

S/. 704.66 X 0.070460865
Costos indirectos de fabricacion

S/. 704.66 X 0333524607

s/. 419.99
49.65

235.02

S/. 704.66

S/. 39,495.95

2,359.43

11,168.31]

S/. 53,023.70

Costo del departamento de hilatura

S/ 116394  «x 0668440223
Mano de obra directa

S 116394 x 0.037843636
Costos indirectos de fabricacion

S/ 116394  x 0293716141

= s/. 778.02 S/. 115,695.74
= 44.05 3,297.07
= 341.87 25,589.59

S/ 116394 S/. 144,5582.41
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CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 10,275.65 Unidades iniciales en proceso 19,634.25
Unidades que empiezan el proceso 42,855.70 53,131.35 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 41,408.50 61,042.75
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 41,408.50 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 38,120.32
Unidades finales en proceso 11,266.25 Unidades finales en proceso 22,338.88
Unidades dafiadas 456.60 53,131.35 Unidades dafiadas 583.55 61,042.75
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 41,408.500 41,408.500 Unidades terminadas y transferidas al APTT (¥) 38,120.320 38,120.320
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 11,266.245 100% terminadas 22,338.880
50% terminadas 5,633.123 50% terminadas 11,169.440
Unidades dafiadas 456.600 228.300 50% Unidades dafiadas 583.550 291.775 50%
Total de unidades equivalentes 53,131.345 47,269.923 Total de unidades equivalentes 61,042.750 49,581,535
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 19,634.250 115,695.74
Inventario inicial de trabajo en proceso 39,495.95 Recibidos del Dpto de Hilatura 41,408.500 218,729.82
Agregados durante el periodo 160,703.22 Unidades ajustadas y costo unitario 61,042.750 S/. 334,425.56 61,042.750 S/. 548
Total S/. 200,199.18 53,131.345 §/. 377 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 235943 Inventario inicial de trabajo en proceso 3,297.07
Agregados durante el periodo 6,032.49 Agregados durante el periodo 5,892.25
Total S 839192 47,269.923 §/. 018 Total S/ 9,18932 49,581,535 S/. 0.19
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos defabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 11,168.31 Inventario inicial de trabajo en proceso 25,589.59
Agregados durante el periodo 50,208.35 Agregados durante el periodo 56,874.54
Total S/. 6137666 47,269.923 130 Total S/ 8246413 49,581.535 166
Total de costos por contabilizar S/. 269,967.76 S/. 524 Total de costos por contabilizar S/. 426,079.01 s/. 733
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 41,409 S/, 217,144.79 Terminados S/ 279310.89
Deterioro Normal 1,585.03 S/. 218,729.82 Deterioro normal de las unidades terminadas 230871 S/. 281,619.60
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/ 4245127 Costos del departamento de hilatura S/ 12238460
Mano de obra directa 1,000.06 Mano de obra directa 2,070.12
Costos indirectos de fabricacion 731421 Costos indirectos de fabricacion 18,577.04
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 431.25 51,196.79 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 1,352.93 144,384.68
Deterioro anormal 4115 Deterioro anormal 7473
Total de costos contabilizados S/. 269,967.76 Total de costos contabilizados S/. 426,079.01
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 456.600 Unidades Deterioro 583550 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 3,197.01
Materiales directos 1,720.47 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 4053 Mano de obra directa 54,08
Costos indirectos de fabricacion 296.43 Costos indirectos de fabricacion 485.28
Deterioro total 2,057. Deterioro total 3,736.36
Normal: Normal:
S 205743 «x 98% = S/. 2,016.28 S/ 373636 x 98% = S/ 366164
Anormal: Anormal:
S 205743 «x 2% = S/. 4115 S/ 373636 x 2% = S/. 7473
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S 201628  «x 41,408,500 / 52,674.745 /. 158503 S/ 366164 x 38,120.320 / 60,459.200 S 230871
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S 201628  «x 11,266.245 / 52,674.745 S 43125 S/ 366164 x 22,338.880 / 60,459.200 S 135293

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento dt

el inventario de trabajo en proceso

Materiales directos

S/. 43125 x 0.718541029
Mano de obra directa

S/. 43125 x 0.03385452
Costos indirectos de fabricacion

S/. 43125 x 0.247604451

s/.

S/.

309.87

14.60

106.78
43125

S/. 42,761.14

1,014.66

7,420.99]

S/. 51,196.79

Costo del departamento de hilatura

S 135293 «x 0.747711478 = S/ 101160

Mano de obra directa

S 135293 «x 0.025294841 = 3422

Costos indirectos de fabricacion

Sl 135293 «x 0.226993682 = 307.11
S 135293

S/. 12339620

2,10434

18,884.15

S/. 144,384.68
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Gptico Mes: Diciembre Producto: Titulo 75/34 Color: Blanco Optico Mes: Diciembre
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 11,266.25 Unidades iniciales en proceso 22,338.88
Unidades que empiezan el proceso 14,005.03 25,7128 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 13,033.70 3537258
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 13,033.70 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 17,489.56
Unidades finales en proceso 12,073.78 Unidades finales en proceso 17,397.12
Unidades dafiadas 163.80 25,271.28 Unidades dafiadas 485.90 35,372.58
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 13,033.700 13,033.700 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 17,489.560 17,489.560
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 12,073.779 100% terminadas 17,397.120
50% terminadas 6,036.889 50% terminadas 8,698.560
Unidades dafiadas 163.800 81.900 50%] Unidades dafiadas 485.900 242950 50%
Total de unidades equivalentes 25,271.279 19,152.489 Total de unidades equivalentes 35,372.580 26,431.070
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€osTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO CosTos PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 22,338.880 123,396.20
Inventario inicial de trabajo en proceso 42,761.14 Recibidos del Dpto de Hilatura 13,033.700 83,474.36
Agregados durante el periodo 55,221.94 Unidades ajustadas y costo unitario 35,372,580 S/. 206,870.55 35,372.580 /. 5.85
Total S/.  97,983.08 25,271.279 /. 3.88 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 1,014.66 Inventario inicial de trabajo en proceso 2,104.34
Agregados durante el periodo 5,730.94 Agregados durante el periodo 3,820.23
Total S/ 6,745.60 19,152.489 /. 035 Total S/. 592457 26,431.070 S/. 022
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 7,420.99 Inventario inicial de trabajo en proceso 18,884.15
Agregados durante el periodo 33,609.06 Agregados durante el periodo 31,291.46
Total S/ 41,030.05 19,152.489 Total . 50,175.61 26,431.070 190
Total de costos por contabilizar 145,758, S/ Total de costos por contabilizar 262,970.73
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 13,034 S/ 83,047.33 Terminados S/. 139,406.48
Deterioro Normal 427.03 S/. 8347436 Deterioro normal de |as unidades terminadas 1,649.47 S/. 141,055.95
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/ 46,813.07 Costos del departamento de hilatura S/. 101,744.12
Mano de obra directa 2,126.22 Mano de obra directa 1,949.80
Costos indirectos de fabricacion 1293273 Costos indirectos de fabricacién 16,512.97
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 395.58 62,267.59 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 1,640.75 121,847.64
Deterioro anormal 16.79 Deterioro anormal 67.15
Total de costos contabilizados S/. 14575873 Total de costos contabilizados 262,970,
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 163.800 Unidades Deterioro 485.900 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 2,841.70
Materiales directos 635.09 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 28.85 Mano de obra directa 54.46
Costos indirectos de fabricacion 17545 Costos indirectos de fabricacion 461.21
Deterioro total S/. 839.39 Deterioro total S/. 3,357.37
Normal: Normal:
S/. 83939 X 98% = S/. 822.60 S/ 335737 «x 98% = S 329022
Anormal: Anormal:
S/. 83939 X 2% = S/. 16.79 S/. 335737 «x 2% = S/. 67.15
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacidn adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/ 82260 «x 13,033.700 / 25,107.479 S 42703 S/ 329022 «x 17,489.560 / 34,886.680 S/ 164947
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/. 82260 x 12,073.779 / 25,107.479 S/ 39558 S/ 329022 «x 17,397.120 / 34,886.680 S/ 164075

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso

Materiales directos

S/ 39558 x 0.60850749
Mano de obra directa

S/ 39558 x 0.055276112
Costos indirectos de fabricacion

S/. 39558 x 0336216397

s/. 240.71
2187

133.00

S/. 395.58

S/. 47,053.78

2,148.09)

13,065.72

S/. 62,267.59

Costo del departamento de hilatura

S/ 164075 x 0733715794
Mano de obra directa
S/ 164075 x 0.02812146

Costos indirectos de fabricacion

S/ 164075 x 0.238162747

= s/.

S/

1,203.84

46.14

390.77

1,640.75

S/. 102,947.96

1,995.94

16,903.74

S/. 121,847.64
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Anexo E: Informes del costo de produccién mensual.
texturizado. Producto: Titulo 100/34. Color: Blanco Optico.

Departamentos: hilatura vy

DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Enero Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Enero
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 0.000 Unidades iniciales en proceso 0.000
Unidades que empiezan el proceso 11,760.990 11,760.990 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 11,485.300 11,485.300
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 11,485.300 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 11,485.300
Unidades finales en proceso 159.290 Unidades finales en proceso 0.000
Unidades dafiadas 116.400 11,760.990 Unidades dafiadas 0.000 11,485.300
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 11,485.300 11,485.300 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 11,485.300 11,485.300
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 159.290 100% terminadas 0.000
50% terminadas 79.645 50% terminadas 0.000
Unidades dafiadas 116.400 58.200 50% Unidades dafiadas 0.000 0.000 50%]
Total de unidades equivalentes Total de unidades equivalentes
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€OSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO cosTos PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 0.000 0.00
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Recibidos del Dpto de Hilatura 11,485.300 62,045.18
Agregados durante el periodo 49,424.17 Unidades ajustadas y costo unitario 11,485.300 S/. 62,045.18 11,485.300 S/. 5.40
Total S/. 4942417 11,760.990 S/. 4.20 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00
Agregados durante el periodo 2,109.84 Agregados durante el periodo 2,418.04
Total S/. 2,109.84 11,623.145 S/. 0.18 Total S/.  2,418.04 11,485.300 S/. 021
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00
Agregados durante el periodo 11,290.97 Agregados durante el periodo 15,102.73
Total S/. 11,290.97 11,623.145 0.97 Total S/. 15,102.73 11,485.300 131
Total de costos por contabilizar S/. 62,824.99 S/. 5.36 Total de costos por contabilizar S/. 79,565.96 S/. 6.93
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 11,485 /. 61,507.51 Terminados /. 79,565.96
Deterioro Normal 537.68 S/. 62,045.18 Deterioro normal de las unidades terminadas 0.00 S/. 79,565.96
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/. 669.40 Costos del departamento de hilatura S/. -0.00
Mano de obra directa 14.46 Mano de obra directa 0.00
Costos indirectos de fabricacion 7737 Costos indirectos de fabricacion 0.00
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 7.46 768.68 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 0.00 0.00
Deterioro anormal 11.13 Deterioro anormal 0.00
Total de costos contabilizados 62,824.99 Total de costos contabilizados S/. 79,565.96
CcALcuLos cALcuLos
Deterioro 116.400 Unidades Deterioro 0.000 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura -
Materiales directos 489.16 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 10.56 Mano de obra directa -
Costos indirectos de fabricacion 56.54 Costos indirectos de fabricacion -
Deterioro total S/. 556.26 Deterioro total S/. -
Normal: Normal:
S/, 556.26 M 98% = S/, 54513 s/. - X 98% = s/. -
Anormal: Anormal:
S/. 556.26 x 2% = s/. 1113 s/. - X 2% = s/. -
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/. 54513 X 11,485.300 / 11,644.590 S/. 537.68 S/. - X 11,485.300 / 11,485.300 S/. -
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
s/. 54513 x 159.290 / 11,644.590 s/ 746 s/. - x -0.000 / 11,485.300 s/. -
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 7.46 X 0.784711012 = S/. 5.85 S/. 675.25 S/. - X 0.779795597 = S/. - S/. -0.00
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 7.46 X 0.033895395 = 0.25 14.71] S/. - X 0.030390443 = 0.00 0.00
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
s/. 7.46 x 0.181393593 = 135 78.72] S/. - X 0.18981396 = 0.00 0.00
s/. 7.46 /. 768.68 s/. - s/. -0.00
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Febrero Producto: Titulo 100/34 Color: Blanco Optico Mes: Febrero
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 159.290 Unidades iniciales en proceso 0.000
Unidades que empiezan el proceso 30,382.387 30,541.677 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 29,122.100 29,122.100
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 29,122.100 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 28,527.010
Unidades finales en proceso 985.477 Unidades finales en proceso 234.030
Unidades dafiadas 434.100 30,541.677 Unidades dafiadas 361.060 29,122.100
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 29,122.100 29,122.100 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 28,527.010 28,527.010
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 985.477 100% terminadas 234.030
50% terminadas 492.738 50% terminadas 117.015
Unidades dafiadas 434.100 217.050 50%) Unidades dafiadas 361.060 180.530 50%
Total de unidades equivalentes 30,541.677 29,831.888 Total de unidades equivalentes 29,122,100 28,824.555
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€OSToS PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO
TOTALES  EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES rorales  EQUIVALENTE  EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 0.000 0.00
Inventario inicial de trabajo en proceso 675.25 Recibidos del Dpto de Hilatura 29,122.100 166,169.46
Agregados durante el periodo 130,720.22 Unidades ajustadas y costo unitario 29,122.100 S/. 166,169.46 29,122,100 /. 571
Total S/. 131,395.47 30,541.677 /. 430 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 1471 Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00
Agregados durante el periodo 4,668.30 Agregados durante el periodo 4,423.98
Total S/ 4,683.01 29,831.888 S/. 0.16 Total S/ 442398 28,824.555 /. 0.15
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 78.72 Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00
Agregados durante el periodo 35,021.37 Agregados durante el periodo 34,541.12
Total S/. 35,100.10 29,831.888 1.18 Total 28,824.555 1.20
Total de costos por contabilizar 171,178.58 Total de costos por contabilizar S/. 7.06
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 29,122 S/. 164,124.76 Terminados S/. 201,336.78
Deterioro Normal 2,04469 S/. 166,169.46 Deterioro normal de |as unidades terminadas 2,239.77 /. 203,576.55
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos s/. 4,239.69 Costos del departamento de hilatura s/. 1,335.37
Mano de obra directa 7135 Mano de obra directa 17.96
Costos indirectos de fabricacion 579.75 Costos indirectos de fabricacién 140.22
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 69.19 4,965.98 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 1837 1,511.92
Deterioro anormal 43.14 Deterioro anormal 46.08
Total de costos contabilizados 171,178.58 Total de costos contabilizados 205,
cALcuLos cALcuLoS
Deterioro 434.100 Unidades Deterioro 361.060 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 2,060.19
Materiales directos 1,867.57 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 3407 Mano de obra directa 27.71
Costos indirectos de fabricacion 255.38 Costos indirectos de fabricacién 216.33
Deterioro total S/ 2,157.02 Deterioro total S/. 230423
Normal: Normal:
S/ 2,157.02 X 98% = S/ 2,113.88 S/ 230423 X 98% = Sl 2,258.15
Anormal: Anormal:
S/ 2,157.02 X 2% = S/. 43.14 S/ 230423 X 2% = S/. 46.08
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario dearticulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/ 2,113.88 X 29,122.100 / 30,107.577 S/. 2,044.69 S/. 2,258.15 X 28,527.010 / 28,761.040 Sl 2,239.77
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/ 2,113.88 X 985.477 / 30,107.577 S/. 69.19 S/. 2,258.15 X 234.030 / 28,761.040 S/. 1837
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 69.19 X 0.763371781 = S/. 52.82 S/. 4,29251 S/. 1837 X 0.808465804 = S/. 14.86 S/ 1350.22
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 69.19  «x 0.027854354 = 193 79.28 S/. 1837 X 0.021746202 = 0.40 18.36
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
S/. 69.19  «x 0.208773865 = 14.45 594.20 S/. 1837 X 0.169787995 = 3.12 14334
S/. 69.19 S/. 496598 S/. 1837 S/. 151192
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Junio Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Junio
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 985.477 Unidades iniciales en proceso 234.030
Unidades que empiezan el proceso 17,370.85 18,356.323 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 16,504.600 16,738.630
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 16,504.600 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 16,217.540
Unidades finales en proceso 1,411.723 Unidades finales en proceso 377.590
Unidades dafiadas 440.000 18,356.323 Unidades dafiadas 143.500 16,738.630
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 16,504.600 16,504.600 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 16,217.540 16,217.540
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 1,411.723 100% terminadas 377.590
50% terminadas 705.862 50% terminadas 188.795
Unidades dafiadas 440.000 220.000 50%) Unidades dafiadas 143.500 71750 50%]
Total de unidades equivalentes 18,356.323 17,430.462 Total de unidades equivalentes 16,738.630 16,478.085
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS ~ PRODUCCION COSTO UNITARIO €OSTOS PRODUCCION ~ COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 234.030 1,350.22
Inventario inicial de trabajo en proceso 4,292.51 Recibidos del Dpto de Hilatura 16,504.600 92,469.33
Agregados durante el periodo 64,295.27 Unidades ajustadas y costo unitario 16,738.630 S/.  93,819.55 16,738.630 S/. 5.60
Total S/. 68,587.78 18,356.323 /. 3.74 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 79.28 Inventario inicial de trabajo en proceso 18.36
Agregados durante el periodo 3,854.45 Agregados durante el periodo 2,710.14
Total S/. 393373 17,430.462 /. 023 Total S/. 2,728.50 16,478.085 S/. 0.17
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
Inventario inicial de trabajo en proceso 594.20 Inventario inicial de trabajo en proceso 14334
Agregados durante el periodo 26,064.72 Agregados durante el periodo 23,264.22
Total S/. 26,658.92 17,430.462 153 Total 16,478.085 142
Total de costos por contabilizar S/. 99,180.43 S/. 5.49 Total de costos por contabilizar S/. 119,955.61 S/. 7.19
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 16,505 S/. 90,636.53 Terminados S/. 116,621.66
Deterioro Normal 1,832.80 S/. 92,469.33 Deterioro normal de las unidades terminadas 879.28 §/. 117,500.95
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/. 527486 Costos del departamento de hilatura S/. 2,116.38
Mano de obra directa 159.30 Mano de obra directa 31.26
Costos indirectos de fabricacion 1,079.58 Costos indirectos de fabricacion 268.19
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 156.77 6,670.50 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 20.47 2,436.30
Deterioro anormal 40.60 Deterioro anormal 18.36
Total de costos contabilizados Total de costos contabilizados
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 440.000 Unidades Deterioro 143.500 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 804.31
Materiales directos 1,644.05 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 49.65 Mano de obra directa 11.88
Costos indirectos de fabricacion 336.48 Costos indirectos de fabricacion 101.92
Deterioro total S/, 2,030.17 Deterioro total S/. 918.12
Normal: Normal:
S/ 2,030.17 X 98% = S/. 1,989.57 S/ 918.12 X 98% = S/. 899.75
Anormal: Anormal:
S/ 203017 X 2% = S/. 40.60 S/ 918.12 X 2% = S/. 18.36
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/. 198957 X 16,504.600 / 17,916.323 S/. 1,832.80 S/. 899.75 X 16,217.540 / 16,595.130 S/. 879.28
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/. 198957 X 1,411.723 / 17,916.323 S/ 156.77 S/. 899.75 X 377.590 / 16,595.130 S/. 2047
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 156.77 X 0.680397628 = S/. 106.67 S/. 538152 S/ 2047 X 0.77943369 = S/. 15.96 S/. 2,132.34
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 156.77 X 0.041095804 = 6.44 165.74] S/. 2047 X 0.02302625 = 047 3173
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacién
S/. 156.77 X 0.278506568 = 43.66 1,123.24] S/. 2047 X 0.19754005 = 4.04 27223
S/. 156.77 S/. 6,670.50 S/. 2047 S/. 2,436.30
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 100/34 Color: Blanco Optico Mes: Julio Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Julio
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso Unidades iniciales en proceso 377.590
Unidades que empiezan el proceso Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 0.000 377.590
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado Unidades transferidas al almacén de productos terminados 194.760
Unidades finales en proceso Unidades finales en proceso 176.830
Unidades dafiadas Unidades dafiadas 6.000 377.590
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 0.000 0.000 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 194.760 194.760
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 0.000 100% terminadas 176.830
50% terminadas 0.000 50% terminadas 88.415
Unidades dafiadas 0.000 0.000 50%| Unidades dafiadas 6.000 3.000 50%|
Total de unidades equivalentes 0.000 0.000 Total de unidades equivalentes 377.590 286.175
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS ~ PRODUCCION  COSTO UNITARIO COSTOS  PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 377.590 2,132.34
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Recibidos del Dpto de Hilatura 0.000 -
Agregados durante el periodo 14,082.34 Unidades ajustadas y costo unitario 377.590 S/. 2,132.34 377.590 S/. 5.65
Total S/. 14,082.34 0.000 r #iDIV/0! Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 3173
Agregados durante el periodo 719.22 Agregados durante el periodo 67.84
Total S/. 719.22 0.000' #DIV/0! Total S/. 99.57 286.175 S/. 035
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 272.23
Agregados durante el periodo 2,186.14 Agregados durante el periodo 523.77
Total S/. 2,186.14 0.000 I #DIV/0! Total 286.175
Total de costos por contabilizar S/. 16,987.71 #DIV/0 Total de costos por contabilizar S/.
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 0 #iDIV/0! Terminados S/. 1,709.35
Deterioro Normal #DIV/0! #DIV/0! Deterioro normal de las unidades terminadas 2223 S/. 1,731.58
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos #iDIV/0! Costos del departamento de hilatura S/. 998.60
Mano de obra directa #iDIV/0! Mano de obra directa 30.76
Costos indirectos de fabricacion #iDIV/0! Costos indirectos de fabricacion 245.93
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso #DIV/0! #iDIV/0! Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 20.18 1,295.47
Deterioro anormal #{DIV/0! Deterioro anormal 0.87
Total de costos contabilizados Total de costos contabilizados 27.91
CcALcuLos CcALcuLos
Deterioro 0.000 Unidades Deterioro 6.000 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 33.88
Materiales directos #DIV/0! Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa #DIV/0! Mano de obra directa 1.04
Costos indirectos de fabricacion #DIV/0! Costos indirectos de fabricacion 8.34
Deterioro total #DIV/0! Deterioro total S/. 43.27
Normal: Normal:
#iDIV/0! X 98% = #DIV/0! S/. 43.27 X 98% = S/. 4241
Anormal: Anormal:
#iDIV/0! X 2% = #DIV/0! S/. 43.27 X 2% = S/. 0.87
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
#DIV/0! X 0.000 / 0.000 #iDIV/0! S/. 42.41 X 194.760 / 371.590 S/. 2223
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
#DIV/0! X - / 0.000 #iDIV/0! S/. 4241 X 176.830 / 371.590 S/. 20.18
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
#DIV/0! X #iDIV/0! = #DIV/0! #iDIV/0! S/. 20.18 X 0.64343485 = S/. 12.98 S/. 1,011.58
Mano de obra directa Mano de obra directa
#DIV/0! X #DIV/0! = #DIV/0! #iDIV/0! S/. 20.18 X 0.039644456 = 0.80 31.56
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
#DIV/0! X #iDIV/0! = #DIV/0! #iDIV/0! S/. 20.18 X 0.316920694 = 6.40 25232
#DIV/0! #DIV/0! S/. 20.18 S/. 1,295.47
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Setiembre Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Setiembre
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso 1,411.723 Unidades iniciales en proceso 176.830
Unidades que empiezan el proceso 21,615.205 23,026.928 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 21,177.200 21,354.030
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 21,177.200 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 18,504.720
Unidades finales en proceso 1,640.928 Unidades finales en proceso 2,578.510
Unidades dafiadas 208.800 23,026.928 Unidades dafiadas 270.800 21,354.030
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 21,177.200 21,177.200 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 18,504.720 18,504.720
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 1,640.928 100% terminadas 2,578.510
50% terminadas 820464 50% terminadas 1,289.255
Unidades dafiadas 208.800 104.400 50%j Unidades dafiadas 270.800 135.400 50%)
Total de unidades equivalentes 23,026.928 22,102.064 Total de unidades equivalentes 21,354.030 19,929.375
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€oSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO cosTOS PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 176.830 1,01158
Inventario inicial de trabajo en proceso 5,381.52 Recibidos del Dpto de Hilatura 21,177.200 108,274.04
Agregados durante el periodo 81,531.60 Unidades ajustadas y costo unitario 21,354.030 S/. 109,285.63 21,354.030 S/. 5.12
Total S/. 86913.12 23,026,928 /. 377 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 165.74 Inventario inicial de trabajo en proceso 31.56
Agregados durante el periodo 2,760.01 Agregados durante el periodo 3,268.79
Total S/. 2,925.75 22,102.064 S/. 0.13 Total S/. 3,300.35 19,929.375 S/. 0.17
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 1,123.24 Inventario inicial de trabajo en proceso 252.32
Agregados durante el periodo 24,654.57 Agregados durante el periodo 32,459.14
Total /. 25 0 22,102.064 117 Total 19,929.375 164
Total de costos por contabilizar S/. 115 Total de costos por contabilizar S/.
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 21,177 S/. 107,433.93 Terminados S/. 128,140.93
Deterioro Normal 840.11 S/. 108,274.04 Deterioro normal de las unidades terminadas 1,402.52 S/. 129,543.45
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos s/. 6,193.54 Costos del departamento de hilatura S/.  13,196.30
Mano de obra directa 108.61 Mano de obra directa 213.50
Costos indirectos de fabricacion 956.91 Costos indirectos de fabricacion 2,116.14
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 65.10 7,324.16 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 195.43 15,721.37
Deterioro anormal 18.47 Deterioro anormal 32,61
Total de costos contabilizados 115,616.67 Total de costos contabilizados S/. 145,297.44
cALcuLos cALcuLos
Deterioro 208.800 Unidades Deterioro 270.800 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 1,385.90
Materiales directos 788.10 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 13.82 Mano de obra directa 24
Costos indirectos de fabricacion 121.76 Costos indirectos de fabricacion 22224
Deterioro total S/. 923,68 Deterioro total S/. 1,630.56
Normal: Normal:
S/. 92368 X 98% = S/. 905.21 S/. 163056 X 98% = S/ 1,597.95
Anormal: Anormal:
S/. 92368 X 2% = S/. 18.47 S/. 163056 X 2% = S/. 32,61
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/. 905.21 X 21,177.200 / 22,818.128 S/ 840.11 S/ 1597.95 X 18,504.720 / 21,083.230 S/ 140252
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/. 90521 X 1,640.928 / 22,818.128 S/. 65.10 S/ 1597.95 X 2,578,510 / 21,083.230 S/. 19543
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 6510 X 0.744005945 = S/. 48.43 S/. 624197 S/. 19543 X 0.73905682 = S/. 144.44 S/ 13340.73
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/ 65.10 X 0.026093447 = 170 11031 S/ 195.43 X 0.02391451 = 4.67 21818
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
S/ 65.10 X 0.229900608 = 14.97 971.88 S/. 19543 X 0.23702867 = 46.32 2,162.47
S/. 65.10 S/. 7324.16 S/. 195.43 S/. 1572137
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Octubre Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Octubre
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso Unidades iniciales en proceso 2,578.510
Unidades que empiezan el proceso Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 0.000 2,578.510
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado Unidades transferidas al almacén de productos terminados 1,884.880
Unidades finales en proceso Unidades finales en proceso 667.730
Unidades dafiadas Unidades dafiadas 25.900 2,578.510
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES ~ COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS ~ CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 0.000 0.000 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 1,884.880 1,884.880
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 0.000 100% terminadas 667.730
50% terminadas 0.000 50% terminadas 333.865
Unidades dafiadas 0.000 0.000 50%) Unidades dafiadas 25.900 12.950 50%
Total de unidades equivalentes 0.000 0.000 Total de unidades equivalentes 2,578.510 2,231.695
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
COSTOS ~ PRODUCCION ~ COSTO UNITARIO COSTOS ~ PRODUCCION ~ COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 2,578.510 13,340.73
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Recibidos del Dpto de Hilatura 0.000 -
Agregados durante el periodo 14,082.34 Unidades ajustadas y costo unitario 2,578.510 S/. 13,340.73 2,578.510 S/. 5.17
Total S/. 14,082.34 0.000 r #DIV/0! Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 218.18
Agregados durante el periodo 719.22 Agregados durante el periodo 772.23
Total S/. 719.22 0,000' #iDIV/0! Total S/. 990.41 2,231.695 /. 0.44
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 2,162.47
Agregados durante el periodo 2,186.14 Agregados durante el periodo 5,696.05
Total S/. 2,186.14 0.000 r #DIV/0! Total 2,231.695 3.52
Total de costos por contabilizar S/. 16,987.71 #iDIV/0! Total de costos por contabilizar S/. 9.14
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 0 #iDIV/0! Terminados S/. 17,225.78
Deterioro Normal #DIV/0! #DIV/0! Deterioro normal de las unidades terminadas 13413 'S/, 1735991
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos #DIV/0! Costos del departamento de hilatura S/. 3,454.71
Mano de obra directa #DIV/0! Mano de obra directa 148.17
Costos indirectos de fabricacion #DIV/0! Costos indirectos de fabricacion 1,175.65
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso #DIV/0! #DIV/0! Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 47.52 4,826.04
Deterioro anormal #{DIV/0! Deterioro anormal 371
Total de costos contabilizados Total de costos contabilizados
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 0.000 Unidades Deterioro 25.900 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 134.00
Materiales directos #DIV/0! Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa #DIV/0! Mano de obra directa 5.75
Costos indirectos de fabricacion #DIV/0! Costos indirectos de fabricacion 45.60
Deterioro total #iDIV/0! Deterioro total S/. 185.35
Normal: Normal:
#DIV/0! X 98% = #DIV/0! S/. 18535 X 98% = S/. 181.64
Anormal: Anormal:
#DIV/0! X 2% = #DIV/0! S/. 18535 X 2% = S/. 371
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
#DIV/0! X 0.000 / 0.000 #DIV/0! S/. 181.64 X 1,884.880 / 2,552,610 S/. 134.13
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
#DIV/0! X - / 0.000 #DIV/0! S/. 181.64 X 667.730 / 2,552,610 S/. 47.52
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
#DIV/0! X #DIV/0! = #DIV/0! #DIV/0! S/. 4152 X 0.56612929 = S/. 26.90 S/. 3,481.61
Mano de obra directa Mano de obra directa
#DIV/0! X #DIV/0! = #DIV/0! #DIV/0! S/. 4152 X 0.048560504 = 231 15047
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
#DIV/0! X #DIV/0! = #iDIV/0! #DIV/0! S/. 4152 X 0385310207 = 1831 1,193.95
#DIV/0! #DIV/0! S/. 47.52 S/ 4,826.04
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Noviembre Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Noviembre
CANTIDADES CANTIDADES

Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:

Unidades iniciales en proceso 1,640.928 Unidades iniciales en proceso 667.730

Unidades que empiezan el proceso 20,423.994 22,064.922 Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 19,576.400 20,244.130
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:

Unidades transferidas al Departamento de Texturizado 19,576.400 Unidades transferidas al almacén de productos terminados 9,902.160

Unidades finales en proceso 2,113.022 Unidades finales en proceso 10,184.470

Unidades dafiadas 375.500 22,064.922 Unidades dafiadas 157.500 20,244.130

PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE

MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION

MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION

Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 19,576.400 19,576.400 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 9,902.160 9,902.160
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 2,113.022 100% terminadas 10,184.470
50% terminadas 1,056.511 50% terminadas 5,092.235
Unidades dafiadas 375.500 187.750 50%j Unidades dafiadas 157.500 78.750 50%
Total de unidades equivalentes 22,064.922 20,820.661 Total de unidades equivalentes 20,244.130 15,073.145
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€OSTOS PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 667.730 3,481.61
Inventario inicial de trabajo en proceso 6,241.97 Recibidos del Dpto de Hilatura 19,576.400 101,175.63
Agregados durante el periodo 76,587.29 Unidades ajustadas y costo unitario 20,244.130 S/. 104,657.25 20,244.130 /. 5.17
Total S/.  82,829.26 22,064.922 S/. 375 Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 11031 Inventario inicial de trabajo en proceso 15047
Agregados durante el periodo 2,874.94 Agregados durante el periodo 153147
Total S/ 298525 20,820.661 S/. 0.14 Total S/. 1,681.95 15,073.145 S/. 0.11
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 971.88 Inventario inicial de trabajo en proceso 1,193.95
Agregados durante el periodo 23,928.09 Agregados durante el periodo 14,782.46
Total S/ 24,899.97 20,820.661 120 Total 15,073.145 1.06
Total de costos por contabilizar S/. 110,714.48 S/. 5.09 Total de costos por contabilizar S/. 122,315.61 S/. 6.34
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 19,576 S/ 99,706.40 Terminados S/ 62,792.26
Deterioro Normal 1,469.23 /. 101,175.63 Deterioro normal de las unidades terminadas 43794 S/, 63,230.20
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos S/. 7,932.05 Costos del departamento de hilatura S/.  52,651.24
Mano de obra directa 151.48 Mano de obra directa 568.22
Costos indirectos de fabricacién 1,263.51 Costos indirectos de fabricacién 5,397.39
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 158.59 9,505.63 Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 450.42 59,067.28
Deterioro anormal 33.22 Deterioro anormal 18.13
Total de costos contabilizados Total de costos contabilizados
CALCULOS CALCULOS
Deterioro 375.500 Unidades Deterioro 157.500 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 81424
Materiales directos 1,409.59 Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa 26.92 Mano de obra directa 8.79
Costos indirectos de fabricacion 22454 Costos indirectos de fabricacion 8347
Deterioro total S/. 1,661.04 Deterioro total S/. 906.49
Normal: Normal:
S/ 1,661.04 X 98% = S/. 1,627.82 S/ 906.49 X 98% = S/. 888.36
Anormal: Anormal:
S/ 1,661.04 X 2% = S/. 3322 S/ 906.49 X 2% = S/. 18.13
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
S/ 162782 X 19,576.400 / 21,689.422 S/. 1,469.23 S/. 88836 X 9,902.160 / 20,086.630 S/. 437.94
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
S/ 162782 X 2,113.022 / 21,689.422 S/. 15859 S/. 88836 X 10,184.470 / 20,086.630 S/. 45042
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
S/. 158.59 X 0.737040222 = S/. 116.88 S/. 8,048.93 S/. 45042 X 0.815255975 = S/. 367.21 S/. 5301845
Mano de obra directa Mano de obra directa
S/. 158.59 X 002815111 = 4.46 155.95 S/. 45042 X 0.017596751 = 793 576.15
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
S/. 158.59 X 0.234808667 = 37.24 1,300.75, S/. 45042 X 0.167147273 = 75.29 5,472.68
S/. 158.59 S/. 9,505.63 S/. 450.42 S/. 59,067.28
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DEPARTAMENTO DE HILATURA DEPARTAMENTO DE TEXTURIZADO
Producto: Titulo 100/. Color: Blanco Optico Mes: Diciembre Producto: Titulo 100/34  Color: Blanco Optico Mes: Diciembre
CANTIDADES CANTIDADES
Unidades por contabilizar: Unidades por contabilizar:
Unidades iniciales en proceso Unidades iniciales en proceso 10,184.470
Unidades que empiezan el proceso Unidades recibidas del Departamento de Hilatura 0.000 10,184.470
Unidades contabilizadas: Unidades contabilizadas:
Unidades transferidas al Departamento de Texturizado Unidades transferidas al almacén de productos terminados 6,655.820
Unidades finales en proceso Unidades finales en proceso 3,429.750
Unidades dafiadas Unidades dafiadas 98.900 10,184.470
PRODUCCION EQUIVALENTE PRODUCCION EQUIVALENTE
MATERIALES COSTOS DE MATERIALES COSTOS DE
DIRECTOS CONVERSION DIRECTOS CONVERSION
Unidades terminadas y transferidas al Dpto de Texturizado 0.000 0.000 Unidades terminadas y transferidas al APTT (*) 6,655.820 6,655.820
Unidades finales en proceso: Unidades finales en proceso:
100% terminadas 0.000 100% terminadas 3,429.750
50% terminadas 0.000 50% terminadas 1,714,875
Unidades dafiadas 0.000 0.000 50%| Unidades dafiadas 98.900 49.450 50%)
Total de unidades equivalentes 0.000 0.000 Total de unidades equivalentes 10,184.470 8,420.145
COSTOS POR CONTABILIZAR COSTOS POR CONTABILIZAR
€osToS PRODUCCION COSTO UNITARIO COSTOS PRODUCCION  COSTO UNITARIO
TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE UNIDADES TOTALES EQUIVALENTE EQUIVALENTE
Costos agregados por el departamento: Costos del departamento de Hilatura:
Materiales directos Inventario inicial de trabajo en proceso 10,184.470 53,018.45
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Recibidos del Dpto de Hilatura 0.000
Agregados durante el periodo 14,082.34 Unidades ajustadas y costo unitario 10,184.470 S/. 53,018.45 10,184.470 S/. 521
Total S/. 14,082.34 0.000 r #iDIV/0! Costos agregados por el departamento:
Mano de obra directa Mano de obra directa
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 576.15
Agregados durante el periodo 719.22 Agregados durante el periodo 1,435.55
Total S/. 719.22 0.000' #DIV/0! Total S/.  2,011.69 8,420.145 S/. 0.24
Costos indirectos de fabricacién Costos indirectos de fabricacion
Inventario inicial de trabajo en proceso 0.00 Inventario inicial de trabajo en proceso 5,472.68
Agregados durante el periodo 2,186.14 Agregados durante el periodo 11,758.53
Total S/. 2,186.14 0.000 r #DIV/0! Total 8,420.145 2.05
Total de costos por contabilizar S/. 16,987.71 #DIV/0! Total de costos por contabilizar S/. 72,261.36 S/. 7.49
COSTOS CONTABILIZADOS COSTOS CONTABILIZADOS
Transferidos al siguiente departamento: Transferidos al siguiente departamento:
Terminados 0 #iDIV/0! Terminados S/, 49,859.78
Deterioro Normal #iDIV/0! #iDIV/0! Deterioro normal de las unidades terminadas 406.06 S/. 50,265.84
Inventario final de trabajo en proceso: Inventario final de trabajo en proceso:
Materiales directos #DIV/0! Costos del departamento de hilatura S/.  17,854.64
Mano de obra directa #DIV/0! Mano de obra directa 409.71
Costos indirectos de fabricacion #iDIV/0! Costos indirectos de fabricacion 3,509.37
Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso #DIV/0! #iDIV/0! Deterioro normal al inventario de trabajo en proceso 209.24 21,982.96
Deterioro anormal f #iDIV/0! Deterioro anormal 12.56
Total de costos contabilizados Total de costos contabilizados 6
CALCULOS CALCuLOS
Deterioro 0.000 Unidades Deterioro 98.900 Unidades
Agragados durante el periodo: Del departamento de hilatura 514.85
Materiales directos #iDIV/0! Agragados durante el periodo:
Mano de obra directa #DIV/0! Mano de obra directa 11.81
Costos indirectos de fabricacion #{DIV/0! Costos indirectos de fabricacion 101.20
Deterioro total #iDIV/0! Deterioro total S/. 627.87
Normal: Normal:
r #DIV/0! X 98% = #DIV/0! S/. 627.87 X 98% = S/. 615.31
Anormal: Anormal:
f #DIV/0! X 2% = #DIV/0! S/. 627.87 X 2% = S/. 12.56
Asignacion adicional del deterioro normal a: Asignacion adicional del deterioro normal a:
Inventario de articulos terminados: Inventario de articulos terminados:
r #DIV/0! X 0.000 / 0.000 '#iDW/O! S/. 61531 X 6,655.820 / 10,085.570 S/. 406.06
Inventario de trabajo en proceso: Inventario de trabajo en proceso:
r #DIV/0! X - / 0.000 'ﬁiD\V/O! S/. 61531 X 3,429.750 / 10,085.570 S/. 209.24
Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso Asignacion del deterioro normal a cada de elemento del inventario de trabajo en proceso
Materiales directos Costo del departamento de hilatura
f #DIV/0! X #DIV/0! = #DIV/0! ’#iDW/O! S/. 209.24 X 0.694928037 = S/. 14541 S/. 18,000.05
Mano de obra directa Mano de obra directa
" wowvjor  x #DIV/0! - #DIV/0! Hiowvjo! s 20024 x 0031892834 = 667 41638
Costos indirectos de fabricacion Costos indirectos de fabricacion
f #DIV/0! X #DIV/0! = #iDIV/0! '#iD\V/O! S/. 209.24 X 0.27317913 = 57.16 3,566.53
#DIV/0! '#iD\V/O! S/. 209.24 S/. 21,982.96




Tabla t-Student

Anexo F: Tabla de distribucion t-Student.

Grados de
libertad 0.25 0.1 0.05 0.025 0.01 0.005
1 1.0000 3.0777 6.3137 12. 7062 31.8210 63.6559
2 0.8165 1.8856 2.9200 4 3027 5.9645 9.9250
3 0.7649 1.6377 2.3534 3.1824 4. 5407 5.8408
4 0. 7407 1.5332 21318 27765 3.7459 4. 65041
5 0. 7267 1.4759 2.0150 25706 3.3649 4 0321
[+ 0.7176 1.4398 1.9432 24459 3.1427 3.7074
T 0.7111 1.4149 1.85948 23646 29979 3.49895
8 0.7064 1.3968 1.85895 23060 2.8955 3.3554
9 0.7027 1.3830 1.8331 22622 2.8214 3.2498
10 0.5998 1.3722 1.8125 22281 2.7638 3.1693
11 0.6974 1.3634 1.7/8959 22010 2.7181 3.1058
12 0.5955 1.3562 1.7823 21788 25810 3.0545
13 0.6938 1.3502 1.7709 21604 26503 3.0123
14 0.56924 1.3450 1.7613 21448 26245 2.9768
15 0.6912 1.3406 1.7531 21315 26025 2.9467
16 0.56901 1.3368 1.7459 21199 2.5835 2.9208
17 06892 1.3334 1.7396 21088 2.5669 2.8982
18 0.56884 1.3304 1.7341 21009 2.5524 2.8784
19 0.6876 1.3277 1.7281 20930 2.5395 2.8609
20 0.6870 1.3253 1.7247 20860 2.5280 2.8453
21 0.6864 1.3232 1.7207 20796 25176 2.8314
22 0.56858 1.3212 1.7171 20739 2.5083 2.8188
23 0.6853 1.3185 1.7139 20687 24999 2.8073
24 06848 1.3178 1.7109 20639 24922 2.7970
25 06844 1.3163 1.7081 20595 24851 2.78r4
268 0.6840 1.3150 1.7056 205585 24786 27787
27 0.6837 1.3137 1.7033 20518 24727 2.7707
28 0.6834 1.3125 1.7011 20484 24671 2.7833
29 0.6830 1.3114 1.6981 20452 24620 2.7564
30 0.6828 1.3104 1.6973 20423 24573 2.7500
31 0.6825 1.3095 1.6955 20395 24528 2.7440
32 0.6822 1.3086 1.6939 20369 24487 2. 7385
33 0.6820 1.3077 1.6924 20345 24448 2.7333
34 0.6818 1.3070 1.6909 20322 24411 2. 7284
35 0.6816 1.3062 1.6896 20301 24377 2.7238
36 0.6814 1.3055 1.6883 20281 24345 2.71895
37 0.6812 1.3049 1.6871 20262 24314 2.7154
38 0.6810 1.3042 1.6860 20244 24286 27116
39 0.6808 1.3036 1.6849 20227 24258 2.7079
40 0.6807 1.3031 1.6839 20211 24233 2.7045
41 0.6805 1.3025 1.6829 20195 24208 27012
42 0.6804 1.3020 1.6820 20181 24185 2.68981
43 0.6802 1.3016 1.6811 20167 24163 2.5951
44 0.6801 1.3011 1.6802 20154 24141 2.6923
45 0.6800 1.3007 1.6794 20141 24121 2.5896
46 0.6799 1.3002 1.6787 20129 24102 2.6870
4F 0.6797 1.2998 1.6779 20117 24083 2.5846
48 0.6796 1.29894 1.6772 20106 24066 2.5822
49 0.6795 1.2991 1.6766 20096 24049 2.6800
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