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Capitulo 15
MAQUINA DE PRENSA Y PRECISION DE LOS PRODUCTOS

FABRICADOS

1. Precision en el trabajo de prensa.

Las dimensiones, la precision de la forma y las caracteristicas de la superficie de
los producto del trabajo de prensa son los objetos a tomar para la precision
requerida en dicho trabajo.

Dentro de las condiciones relativas a la precision de las anteriormente
mencionadas, los factores del herramental y de los materiales a ser trabajados son
de gran parte el problema, pero independientemente a esto, la presion de la
maquina de prensa llega a ser una condicion basica importante.

Para esto, en este punto se mencionara la maquina de prensa que se relaciona en
gran medida con la precision de los productos fabricados, y en especial, a la parte
tanto estatica como dinamica de la presion de la prensa mecéanica y se describira
la relacion entre esta y la presion de los productos fabricados del trabajo de
prensa.

2. Grados de precisién en la prensa mecénica (presion estética).

Los grados de precision de la prensa mecanica se clasifican en 4. grado superior,
primer grado segundo grado y tercer grado. En el cuadro 1 se sefiala el ejemplo

de la aplicacion para cada uno de los grados.
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GRADOS APLICACIONES

Trabajo de prensa de precision para laminas, trabajo de
Grado especial
prensa de precision de alta velocidad.

Primer grado Trabajo de prensa que requiera de precision.
Segundo grado Trabajo de prensa que requiera de precision en general.
Tercer grado Trabajo de prensa en general.

Cuadro no. 1 Aplicaciéon para cada uno de los grados.
3. Inspeccion de la precision de la prensa mecéanica (inspeccion en
condicion estatica).
La inspeccion de la precision se realiza cuando no existe carga de trabajo Los
puntos a inspeccionar, los métodos de medicidn y la tolerancia se muestran en los

cuadros 2 a 6 siguientes.

180




18T

“WW peplun g ‘ou oipen)

000T 0007 0007 ase|d
A -+800 | T___—+¥00 | T____+¥00 !
T0 800 900 uoIpaLL
rI9dI9 | ©| 9p JoJeA |2 owod mEoH:ww. anb
. . seganid ap Jopedlpul |ap epIuslqo
o i ”_H"—,._ll_ BIOUSIBJP BUIXEW | S3 vINJ3| ¥
A 0001 +10°0 a ooot +€0'0 A 000T +¢00 9Se|d | — "219PaLI0J €| 8100S eze|dsap
S/0°0 900 Sv0°0 [ as anb seganid ap Jopeoipul )
| [ ©20]09 3] 8S 01S3 ® A aliuadns ©l9
.m_ocsmmm >y B| 9P SOWaJIXa soquie us A 0suad palod
| ua e|Bal e| eniis 8s ‘eqlile BI0(q el
©20|02 3S BIBPaII0D B| ap aliuadns ap A
.. 000T ) 000t ) 000t ) _Il_ AN _|_ e "ofeqen [e Jouaisod apiw ewed
T ¥200 | T SC46T00| T +T0°0 OSE :
500 ¥0'0 €00 - 9S udIquie) BI9PaII0d B "ugIdIpaw el oweia
L— 9p JOJeA |9 OWod ewo) 9s seganid | J1IBA pLNS
elswlld ap JopeaIpul [9P epIuUdIqOo BIDUBISHP A m._ ap
ewIXew e| ap einjos| el A eWed €| jejaje 5101
dsap as seisa ua openis S
000T 000T 000T o1dos ®zel . uoll yjadns
+T0° M=——+5/000| " —+G00°0 seganid ap Jopeaipul [8 A ewed
7 G200 100 00 G100 [e1oadse _ _I _II_ _I_ _ '] ap aloIadns | ap sowa.xa 903lIP| - g ap
soque A 0.)uad |9 us ‘sauoioisod U3l pepio
9se|D Sal) ua ©d0]02 3s e|bal e iueld| T
pd
052 5
mm
SO| ueseqal 0G¢ eisey o
anb seT 0G 9P SeiN 0G ei1seH
(1) esuaud | ap pepioede) sase|D uoloIpaw ap uolooadsul
elouelia|0] k| ap IojeA | OpolswW |ap olnqig uoldipaw ap OpPOISIA| ©Bp solund




8l

"eJaPa4i09 B| ap Jousjul

aued | A (ewed 0) ' viapyns | ap Jouadns aued e| ap (ww) uoloipaw ap pnubuo| el eeuss |z — 7 = '] :SauoioealasqO

04T 00T 1T°0 _

Wz ueseqal anb so| wg eisey Wt ap Se ‘WIT eI1seH 8|

‘0Jpend ajualnbis |9 ua rluasald as | ap owlulw JOJeA |3

"ugIsuawiIp JoAew e] OWO0I BpeISPISUOD S3 [elale| aued e| ap epipaw

e| ‘oue|d |9 u3g saioud]sod A selsjue|op owoI sajelale| saued Se| ap Ojue)l apuelfb sew UQISUSWIP B| ewo) as 7 eled
"eydalap

OWw09 | ap kYIal1ap | A eiajue|ap aned OwO0I vISPISUOI S euinbew k| ap Jopelado |9 vilUandua as apuop aled e

“eION



€8t

“WW peplun € ‘ou oipen)

o
b} @ *Jopeasues[eqe.uod
000T = p [eqe.y
N @+ 70 N @+ 9T0| T ——+2T0 0001 . % % [op ependspe sew uoisaid
7’0 A 9T'0 H —+800 = e| ofeq apiw s ‘I0peadURS[RIRIU0D
¢100 @ un uod ueuand anb
sO| eled ‘owsiwiISy "olpaw A owiujw
 —— ‘owlixew aywi| ‘soyund saJ) aua eIas
0001 0001 000T DOl.v % — .-I_. = _ | .\McE 00€ ap Jokew eas mﬂc ap owmo ua
ot ) T . 3 ‘WwQOE elsey eas alsnle ap obuel |9
8 080 TIV0 | Tgrg t800| T opg 900 o 000t 00® Q anb op 0SB U2 OLLILILL A OWIXELW Syl (ewed
600 W. [ |2 ‘sojund Sop U BIas BIBPaIID B 8p 0) eId
) ugIdIpaw e| ap uoldisod | ‘uaiq eloyy pujns
‘leuoBelp ua apiw as ou ‘obrequia ’
6 _Ll_ \_\/—/ _l_ UIS "UOIDIPaW P JO[eA |@ OWO0D BWO) 8S el
) “."G l sajedllan A sajelare| seaul| se| ap oble) ap els
.. 000T ol ™ 000T . n 0001 +e00l T 000t 12002 =1 T T o] ® sowanxa sojund soj us seganid ap paJiod
L 0zZ'0 +800 0T°0 +70°0 300 900 D Ie)) Jopeolpul [ap 8uango as anb eloualalIp ‘el e|op
> euwIXew e| ap eInda| e 'ezejdsap| gy g8 3l
9S ©J9PalI0d €| ap Jousul aldladns S dns
B| B BO0) 8S ]SO 9p aloladns e| alqos y=sdns
o e 0 ewed e| ap e|Bal e| aiqos opeaojoa | [B13)e| el
000T % ) seqgan.d ap Jopeoipul [9 UsWIoL3ISOd uoll anua
. 7 "elalied e| ap olpaw ond [2| 44 o
B! oooa+vo.o B oooa+mo.o . v0'0 +G100 N 0001 +._”o.om. D ua A :|iN:d |8 Ud ‘A oGz ueseqal anb so| C.U
0T0 G0°0 0€0°0 <)) eled A ) 0Gz eisey ap so| esed elaled El
- ©| 9p :[:IN:d |9 US ©I9palI0d e| BI0|0D 9S leled 2
elalies elaLRD B elaled elaled @) W
B3P O| op uousyu| el op Jousul| e|ap LoLBUI o 3
IPBW: 01UNd | oipajn ound | :0Ipa ound | :olpaN ound o @
0G2| 0z esey ©
SO| uese(oal anb Se7| 09 opP Se|N 0G eiseH uoldipsw
(n) esuaud | ap pepioede)d ap oposw uolooadsul
elduels|0] B| op I0ojeA [S10] O.—SQ_D uoldipaw ap OPOILIN 9p solund




781

"ZIJedI0 1U Jo[ed ap uogloeIauab UIS SajeWwlou SaUOIdIPUOD U eIapIsuod as ( seinb) sqib ap osed |3 °Z

"RJ9PaII0D B 9p Joudjul aued gl ap |z — 1 ="1 (ww) uooipaw ap pnubuo| e ealpul <7 T

.SauolIdeAIssqO

2.0 GE'0 02°0 450 9Se[0 BIB2ID L

90 €2°0 210 L0°0 ase|d epunbag

82°0 vT°0 80°0 ¥0°0 ased elaWNd

vT°0 L0°0 00 200 [eloadsa ase|D
rlalled elalled e| ap elalled e| ap elalled e| ap

©| ap olpaw ojund

Jolajul ouanw ojund

Jolajul opanw ojund

Jolajul opanw ojund

0GZ uesegal anb seT

0S¢ ei1sey 0§ @p seiN

0G elSseH

(n) esuaud e| ap pepioede)

sase|o

"UQIOBNUIUOD © BIISaNW 8S OUN PRI 3P BIOURIS|0] B] 9p OWIXewW JO[eA |3

"ojue|ap Jod Jlge agap as ou A eviapuins e| ap Jouadns aled e| op apsap oplw S I vWIO) Ud sesuald ap 0sed |9 u3 :eIoN




G8T

"WW peplun # ‘ou oipen)d

000T __. 000T . 000T ase[o (Bweo
A ~+IT0 | T -+0T0 | .- ~-+600 0) eio
€00 €00 €00
puNs
©I92Ia] 2| 9p
10l
0001 000T 000T uonipaw yadns
Q=" +600 | M———+%00 | - -+€00 9SE[d AR~ ©| 9p IO[eA |2 OWO09 BWO) e|
200 200 200 \_ _\_ /_ oS0 p £
JUSLIOLW 3S3 Ud segan el
epunbas ap Jopedipul [ap ewixXew PaLI0D
— eIOUSISJIP B] 8P BINI3| BT e
"e1apallod ap e
000t ] 000t ] 000t ] ase|d ﬁ. B| Ud 0pe20|j0d Sseganid JIBA
1 100 T €00 1 100 T 00| 1 100 +100 ! ap Jlopeolpul [e eIsa e 0purdO] )
aluswWeonJaA eze|dsap oS weiw
elawlld _I_ _||_ _I_ s | how
©| ap aioiadns e| auqos| HOA E)
. . ) 0 ‘(ewed 0) eIaPIYNS €| 3p uoll  anus
@m._no 0 ANVHO 0 vaOO 0 [e1oadsa 0J1Ud9 |9 Ud Suswepewixoide| 3P| o109
©epeoso|od e|bal g u3 0
ase|D 210/0S BIPENISS BUN BI0|0D 85 Inbuy | ¢
g
0S¢ 3
@
So| ueseqal 0GZ eisey o
anb seq| (g ap sen 0S ©elseH
(n) esuaud | ap pepioede)d sose|D uoloIpaw ap uolooadsul
©IOURIS|0] B] 3P JOo[eA| Opo1sw |ap olngiq uoIdIpaW ap OPOISA | 8p sound




98T

"ZI1Je2Id U Jojed ap uoIdrIBUSH UIS SajewWIoU SBUOIDIPUOD Ud BIBpISU0D as (seinb) sqib ap osep |3 ¢
"Jouajul aued e|
ap elalled e| ap pnibuo| | ap Z/T U0 eZI[eal 8S UgIdIpaw e "elapallod e ap (ww) eialred e| ap pnubuo| e| ealpul &7 T
:S9U0I19eAIaSq0O
"eJalled e| ap pnibuo| ap ‘ww OQT SO| eiSky a1ualpuodsaliod JI0JeA |2 OWod BIapISuod as (g)
"eJ91IRD B 9p pnIbuo| 8p "ww G/ SO| BISkYy a1ualpuodsaliod J0JeA |8 OWod BIapIsuod as ()
"eJ2LIRD B 9p pnIbuo| 8p "ww QG SO| BISkY a1ualpuodsaliod J0JeA |8 Owod viapisuod as (1)
*101I9JUI OWaIIXd

|2 Ua Jeuljoul 3gap as ou A Biapuns e| ap alv1adns e| ap apiw as ‘0 ewio) ua esualid eun ap el as opuen) :BION



/8T

"W pepIiun g "ou oipend

,. 00T "UQIDIPaLL ap JOJeA elap
" 00T +2T°0 1 2100 +80°0 | OWOD BIBPISUOD 91100
9700 9Sed as seqganid e|
eladia ] ap Jopeaipul 9p 10
|op e1ouaIa)Ip Mw_ﬂ_
OO._” vl_ E + .qoo \/ m_ OU GLJHUQ._ GM wmlw
oo~ +900 6000 = el 9p
2100 95e|0 L ap A elapaliod eb
epunbas , : BI 9p JOUBJUI | gy | 1dse
aloladns g hm\ﬁ el ap
00T , 00T — e ©00] 9s ‘ebidse ! < uo
v . T <-+200 i el ap UOIoLI0|0D 10ed
1 9000 +E00 9000 9Se0 @\ eJed 010410 [es | ©0I0d
elawld |2 euasggel | aye| | PO
_I_ _\1_ _I_ ap ound Uo o_E_M
ouwod opuewol ;
00T 00T ‘ 120 | °4aus
v . v . ofl} 20|09
1 5000 T G100 1 €000 +T0°0 | [eadss os onb seqorud | 4IP 9%__
9se|D ap Jopeoipul |3 u3 Buy 14
0S¢ =
elsey 0S5 ap selN 0G elseH 3
o
esuald e| ap peploede sose
| 9 pept 9 19 uoIdIpaW ap uomIpaw | uglooadsul
eIoURIS|0) B] 3p Jo[eA | opolsw [ap olngiq ap opo1dN | 8p sownd




88T

00€
PO
Ty
e | uoIIpawW
fro ap eureg =
@lD’ J \ ﬁu y 77— N D
|| Gugnuen \\\ H_J ///
: ‘B0 HIH
B o
—
=N
(o))
o
O—H_H_
(ww pepiun) i
0¢T| 06| ¥S| 0S
Lol o "eI9Pa.109 B| ap Jousjul aued e| A ebidss e| ap uQI0e20|0
Il *p[ *p] P

©| ap 012110 |3 8ua 0193l ojnBue |ap pNiIoEXa | ap uoIpaw e| ered vlusiwelaH T einbiq

‘WW QOE 8p SO " 9p owixew JoJeA |3 “eiapaliod B ap Jouajul a1oiadns e 81gos (ww) ugioipaw ap pnibuoj g ealpul

:SaUOIDRAIBSO

*T einBly e|] us uedlipul ap ‘ebidss e| ap ugIorI0|02 kied 0121110 |8 eIDUBIBBI 8p ound

owo9 opuewo) elly e20j02 as anb (pninoai) o01oal ojnbue |ap uoidipaw e| eled vlusiwellay e| 81q0s Sa|e1ap S0 :eloN



68T

‘W pepiun 9 ‘ou oipend

esuaid e| ap (11) ezian) ap pepioeded g sa d
0z/d epeaide ugisaid

00T
dfereE T +80
4 "uQIoIpaW ap Jojea
m\zm o9S¥d \.“/ [© OWO09 BISPISUOI
©I92I9 i
1 \_ ! —/ 8s uoisald |
N Jeoijde ap sandsap
00T 00T A sajue seqoanud ap
——— 40T ———4v0 lopeaipul [ap ewo)
m\zo._” m\zv 9SE[d as anb eInoa) e
epunba
p S ‘apodos ap sojund
SO| @p oun eped
00T 80 00T °p >o._8_m_o opit
" 420 9s A oljuad |9 ua "eau|
m\zw m\zm 9SE[d ajuawepewixoide ua's
elawlid epeulwlalap epiun
o ugisaid eun eojde sayued
I 00T 3s ‘elopallod e| ap se| ap
|m\z® +1°0 Q| +T°0 rioadsa Jlouaul o Joliadns [e101
\\zN ! anwy| | ua ol
ase|D rIopallod el ell) as oeds3 q
S
[euanbio uis reuanbio uo)d sase|D m
ugIoIpa ap uglipsw | uodadsul | @
BIOURIS|0] B| 9P J0[eA | Opolsw [ap olngig ap OpOoIgIN | BpP sownd ©




06T

"19sq1b uod apiw as

:SQU0IJRAIBSO

-"SOWISIW SO| ap

olegap Jas ou uapand ugioipaw ap soyund so| ‘auodos ap sojund so| ap oleqap o1eb un 1ed20j0d egap 8s anb ap oseo uj
‘ugisaid e| ap ugioelapow k| ap opualpuadap 91S9 e eleIqued

uapand ‘Jopeasueleqeljuod un uod ueuand anb sesuald seT ‘peploeded B| ap 9,G un ap Jas aqap epealjde ugisaid e

“eION



4. Precision de los productos fabricados y de la prensa mecéanica.

(1) Corte y punzonado.

Dimensiones grados Grado A |GradoB |GradoC |GradoD |GradoE
Hasta 30 +0.1 +0.15 +0.25 +0.4 +0.6
Mas de 30 hasta 120 +0.15 +0.25 +0.45 +0.7 +1.1
Mas de 120 hasta 315 +0.2 +0.4 +0.6 +1 +1.6
Mas de 315 hasta 1000 |+ 0.3 +0.7 +1.1 +1.38 +2.8
Mas de 1000 hasta 2000 |+ 0.5 +1.1 +1.38 +3 +45

Cuadro 7 tolerancia comun del orificio punzonado y las dimensiones de la silueta

unidad mm.

Grado A

Precision de una prensa mecanica de primera clase.

Grado B,C Precision de una prensa mecanica de segunda clase.

Grado D,E Precision de una prensa mecanica de tercera clase.

Nota:

En las prensas mecanicas de clase especial, es posible una precision mayor al

grado A.
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Distancia entre centro | Hasta 30 Mas de 30 Mas de 100 |Mas de 300

de los orificios hasta 100 hasta 300 hasta 1000

G,rados_ , . Grado de |Grado |Gradode |Grado (Cj%rado Grado dGrado Grado

Dimension del pitch precision | normal | precision | normal | %€ |normal | %€ |norma
Y + L N Eremsmn N Eremsmn I+

Hasta 6 0.1 0.15

Mas de 6 hasta 12 |0.15 0.2

Mas de 12 hasta 30 0.5 0.25 0.7 1.0 L5

Los que rebasan 30 0.3

Cuadro 9- Tolerancia de la distancia entre el centro del orificio y el borde.

Observaciones:

1. El grado de precision corresponde a la precision de las prensas mecanicas de
primera clase y el grado normal a las segunda y tercera clase.

2. En el grado de precision, en cuanto a los orificios cuadrados y alargados, se
aplica la tolerancia de las dimensiones de mayor tamafio.

3. En el grado de precision , en caso de que los diametros sean diferentes, se

aplica la tolerancia del orificio con mayor diametro.

N N N
NN N 6}_1 P,
P P,
d b P
AN 1ld, [N
NN
. P
d, | L
b>d
d, >d,
(se aplica la tolerancia de b) (Se aplica la tolerancia de d,)
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DI . Mas de 30 Mas de 100 |Mas de 300
istancia entre centro Hasta 30
del orificio y el borde hasta 100 hasta 300 hasta 1000
G.rados- ) _ Grado de |Grado |Gradode |Grado :rado Grado :rado Grado
Dimension del pitch precisién | normal | precision normal € _ .. | normal © ... | normal

precision precision

+ + t t t t

+ +
Hasta 6 0.15 0.2
Mas de 6 hasta 12 |0.2 0.25

0.5 0.7 1.0 15

Mas de 12 hasta 30 0.3
Los que rebasan 30 0.35

Cuadro 9.- tolerancia de la distancia entre el centro del orificio y el borde. Unidad
mm.

Observaciones:

En el grado de precision, en cuanto a los orificios cuadrados y alargados, se aplica

la tolerancia que corresponde a las dimensiones de mayor tamafio.

N
L

N
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Hasta 1 Mas de 1 hasta Mas de 3.2
; asta
El espesor del material 392 hasta 6
Grados
Grado de
El ancho del corte Grado de Grado Grado de Grado L Grado
. . precision
precision normal precision normal normal
t t + + * t
0.3 0.4
Hasta 100 0.7 0.7 1.2
(0.4) (0.5)
0.4
Mas de 100 hasta 300 1 0.5 1.0 15
(0.5)
Mas de 300 hasta
0.6 15 0.7 15 2.0
1000
Mas de 1000 hasta
1.0 2.0 1.0 2.0 3.0
3000

Cuadro 10.- tolerancia del ancho de corte. Unidad mm.
Observaciones:
El valor dentro del paréntesis del grado de precision se aplica a los que rebasan

los 2000 mm de longitud del corte.

Linea de corte

~

Longitud de corte

AFncho del corte
) Silueta
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El espesor del material Hasta 3.2 Mas de 3.2 hasta 6

Grados

La longitud del corte Grado de Grado Grado de Grado
precisiéon normal precisiéon normal

Hasta 100 0.15 0.3

Mas de 100 hasta 300 0.3 0.6 1.0

Mas de 300 hasta 1000 0.5 1.0 1.5

Mas de 1000 hasta 2000 0.8 1.6 2.5

Mas de 2000 hasta 3000 1.0 2.0 3.0

Cuadro 11.- tolerancia de la rectitud. Unidad mm.

Observaciones:
En caso de que el ancho del corte sea hasta 20 veces el espesor del material y del
mismo modo, en caso de la longitud del corte sea mayor a 60 veces el ancho del

corte, este cuadro no se aplicara.

Linea de corte Linea de corte
< ﬁ_
fr
I !
/ /
Marmol Regla Marmol Regla
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Grados Grado de precision Grado normal
Longitud del ancho
Hasta 100 0.25 0.5
Mas de 100 hasta 300 0.6 1.2
Mas de 300 hasta 1000 15 3.0
Mas de 1000 hasta 2000 |3.0 6.0
Mas de 2000 hasta 3000 |4.5 9.0
Cuadro 12.- tolerancia del angulo recto. Unidad mm.
_?rz__ Ancho 2, Ancho
Punto de Punto de
/r@ancia /r@ancia

(2) Doblez y formado.

Grado de precision

Grado normal

Grados

Tipos de doblez

Doblez de angulo recto. + 1
Otros dobleces + 15

2
3

+ 1+

Cuadro 13 Tolerancia del angulo del doblez. Unidad grados (°)

Observaciones:

No se aplica en los que el radio del doblez es mayor que el espesor del material.

Un

Doblez de angulo recto

[~

>

Otros dobleces
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Grados GradoA |GradoB |[GradoC |GradoD |GradoE
dimensiones
Hasta 30 +0.1 +0.15 +0.25 +0.4 +0.6
Mas de 30 hasta 120 +0.15 +0.25 +0.45 +0.7 +1.1
Mas de 120 hasta 315 +0.2 +0.4 +0.6 +1 +1.6
Mas de 315 hasta 1000 +0.3 +0.7 +1.1 +1.8 +2.8
Mas de 1000 hasta 2000 +0.5 +1.1 +1.8 +3 +4.5
Cuadro 14.- Tolerancia comun de las dimensiones del doblez. Unidad mm.
h

) L b )
(3) embutido y bulging.
Grados GradoA |GradoB |[GradoC |GradoD |GradoE
dimensiones
Hasta 30 +0.1 +0.15 +0.25 +0.4 +0.6
Mas de 30 hasta 120 +0.15 +0.25 +0.45 +0.7 +1.1
Mas de 120 hasta 315 +0.2 +0.4 +0.6 +1 +1.6
Mas de 315 hasta 1000 +0.3 +0.7 +1.1 +1.8 +2.8
Mas de 1000 hasta 2000 +0.5 +1.1 +1.8 +3 4.5

Cuadro 15.- Tolerancia comun de las dimensiones del embutido. Unidad mm.
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5. Trabajo de la prensa de precisiéon actual.
(1) condiciones de la maquina de prensa para el trabajo de precision.
a) Coeficiente de velocidad a de la corredera de la prensa

a=S,.*n =12000

b) El movimiento de la corredera se realiza con una baja de inercia.

Balanceador dinamico

%
I
\ W.r=w,r,
r1
Corredera
[ W,

¢) Que la posicion del punto muerto inferior (positioning of B:D:C:) del movimiento
de la corredera sea precisa. Es decir, que la precision dinamica (dynamic
accuracy) sea elevada.

La precision dinamica se mide como se muestra en la siguiente figura.
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Impresora

Maquing

medidor

sensor

Corredera

Punzoén

Objetivo
(target)

Matriz

d) La medicion se realiza con carga de trabajo; la caracteristica del movimiento de

la corredera se indica como en la figura a y la variacion de la posicion del

punto muerto inferior como en la figura b.

Punto muerto inferior

Punto muert
inferior

Corte

Figura a
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esplazamiento

esplazamiento

Punzonado de fondo



1A ININ A A N
VAV VAR ARV VAR

Desplazamiento (mm)

Tiempo (mm)

Observaciones:

La cantidad de desviacion (desplazamiento) del punto muerto inferior de las
prensas de precision de alta velocidad con una precision elevada esta considerada
de 5 u (0.005 mm).

(2) Precision del trabajo de prensa de las prensas de precision de alta

velocidad.
Ejemplo
[ 6+0.02 S
0 5+0.01 ey . 5
S
% ZM S
+I
H
Orificio redondo (acero maleable) Embutido cilindrico (Iatén)F|
o
= T
o 3+0.02 N
2 3 S
[qV (e0)
ol | — \\—! o

| |
Slit (aleacidon Ni-Cu) espesor de lamina 0.2 mm.

Trabajo de compresion (laton)
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Nota: En la actualidad, la precision nominal (autorizada) de los productos del

trabajo de prensa realizados por el trabajo de prensa de precision de alta

velocidad no ha sido establecida.

6. Nombre de los fabricantes de prensas de precision de alta velocidad y
aparatos de medicion del punto muerto inferior.

(1) Nombre de fabricantes de prensas de precision de alta velocidad.

Minster Estados Unidos
Bruderer Suiza
Aida-Bruderer Japon
Yamada Dobby Japon
Kyori Japon

(2) Nombre de fabricantes de aparatos de medicion del punto muerto inferior
Sistema de aparatos eléctricos Suguiyama.

Aparatos eléctricos Lead.

Aplicacion electronica.

Aparatos de medicion shin-Nippon.

Aparatos de medicion Ono.
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1. COSTOS



1. COSTOS

I.  CONTROL DE COSTOS

El concepto de “Control de costos” es muy ambiguo. En un sentido estricto podria
significar el control de los costos que son posibles de obtener en forma directa en un proceso
de produccion (gastos de materia prima, mano de obra) y en un sentido amplio, significaria
el control de los gastos que se generan en las actividades de la empresa en general. Para
poder comprender de forma correcta el significado de “Control de costos”, primero se debe
saber cuales son los costos que se deben controlar y posteriormente, es importante
comprender el significado de control.

El costo se define generalmente de la siguiente manera:
“El costo es todo el valor que se consumid en las actividades de produccion y venta de la
empresa, que se llevaron a cabo para lograr los objetivos de la misma.”

Es decir, los gastos a ser controlados son “todos aquellos gastos que se generen dentro
de la empresa”, por lo que los gastos que se obtienen directamente como los de material y
mano de obra s6lo forman una parte de los costos.

Se ha mencionado que el costo era el valor que habia sido consumido para lograr el
objetivo de la empresa, el objetivo al que se hace referencia es a la busqueda de ganancias
razonables. Y para fortalecer competitividad del costo frente a la competencia de los precios
y mantener dichas ganancias, se debe emplear constantemente un indice preciso para
comprender y analizar claramente la constitucion del costo por producto o por departamento.

En otras palabras, el control de costos es una actividad de control que ejecuta de
forma organizacional la disminucién de costos en cada area y es una parte del control de
ganancias.

Costo a Costo Costo
i ser estandar real
Costo estimado aprobado

e}
<5

o S m < Q.= © —

B © © © E3 g S

= g g g g8 S B

g%m%m%m%%g%m%<
B
L

Control previo Control posterior
Costo estimado: se deben analizar desde la etapa de planeacion y desarrollo los

costos y las ganancias para asegurar una ganancia fija en el
momento de la produccion en serie. Para esto se realiza el
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Costo a ser aprobado:

Costo estandar:

Costo real:

calculo del costo estimado en cada una de las etapas: planeacion
(objetivo) — establecimiento (etapa C) — despachado de planos
(etapa B) — pre- produccion (etapa A) — produccion en serie.

este es el ultimo paso para asegurar las ganancias. ES necesaria
una cuidadosa y suficiente revision en cuanto a la reduccion de
costos y los efectos sobre los planes de trabajo (planeacion de
ganancias).

esta es una expresion de tipo monetario de la voluntad de
ejecucion para lograr los planes de trabajo en donde se han
incorporado los objetivos de mejoramiento. Es decir, el costo
estandar es un costo establecido bajo el término de un valor
estdndar de una meta que es posible lograr basandose en
métodos racionales y cientificos.

este es el costo total incurrido de lo que realmente se generd, ya
sea en forma ordinaria o extraordinaria. ES importante que se
analice la diferencia entre éste y el costo estandar y se haga lo
posible por acercarlo hacia este ultimo.
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Il. ESTRUCTURA DE COSTOS

1. Sistema de precios

El sistema de precios y abreviaturas de una compafiia, consiste basicamente en
los siguientes tres.

(P) Precio del fabricante al embarque
(M) Precio de distribuidores y negociantes
(YY) Precio estandar (precio de menudeo deseable)

Estructura de costos y sistema de precios

Margen de menudeo

Margen del distribuidor
Impuesto sobre el producto,
costos por control y ventas
(incluye impuesto de renta)

Ganancia
[} — E
= )
3 | 2| Z
2 3 g
Gastos S 2 7
.. [0 — ()]
adicionales = 0 o
y de ° — S
provisiones © < 2 i
. RS} T (O] o
Costo directo de - S 5 = 'S
. : 8
material 0 i o ) o
3 s I g o -
Costo laboral 3 ) 8 P >
directo o o ©
Costo indirecto §_ S o <
de produccion e .
= o
Costo por | ~
almacenamiento o




Tabla de estructura del costo
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2.  Estructura de costos
Los costos de una compaiiia se controlan basicamente bajo la siguiente estructura.
Departamento
2 o [(1) Costo directo de material
£ 8 (2) Gasto de subcontratacion
©
% s |(3) Gastos por herramentales
c =
S |§ £ |(4) Gastos por defectos
§ o E (Total) GP Departamento de
8 | (5) Gasto laboral directa <] [asignacin
5 . -
9 (6) Gastos indirectos dg produccion < Alojamiento
7 (Sueldos y salarios) | |Suministro
o
g (Gastos ger?erales). _ Manufactura de energa
s |8 (Gastos en instalaciones y equipos) | [Pago de telfon 3
3 (Gastos comunes de oficina) _ Prestaciones
° . Compra , control de materiales, .
© (7) Gastos generales de carga de materiales inspeccion de recepcion <
S (8) (Total)
o |8 (9) Gastos del departamento de ingenieria
3|2 (sueldos y salarios) o
©le Gastos del departamento de asistencia Ingenieria, control /
o % (20) de la plant de calidad del :_ Departamentos
= ke e la planta producto, control dministrati
% > (Gastos generales) de produccion administrativos
4 . . .
_§ B E (Gastos en mstalamonels .y equipos) Planeacion
S| S 5 (Gastos comunes de oficina) L Administracién
g g £ [(11) Gastos por derecho de patente GP Recursos humanos
S *g g (12) Provisién por obsolescencia del material. | GP Finanzas
glo @ |(12) Provisién por riesgo presupuestal. GP Sistema de computo
5 Q (Total)
3 (13) (Total)
.g (14) Impuesto por producto GP
()
E (15) Gast'os.,’de transporte GP (Gastos directos [
@ |(15) Comision por ventas GP de venta) !
g (15) Gastos por promocion de ventas GP
; (16) Publicidad GP
S | (A7) Gastos del departamento de ventas Planeacién de
S . ventas,
& (Sueldos y salarios) administracion.
© (Gastos generales) ventas, control de
g (Gastos en instalaciones y equipos) mercancias,
S (Gastos comunes de oficina) servicios
2 |(18) Gastos de oficina matriz GP
é (12) gastos ;}Iellla l(:flcma m:;tnz. de vgnta.s' SP (Gastos de Nota: GP
@ 1(18) ast.ozj‘,’ el la oratorlq e investigacién P administracion) Gasto proporcional
O |(19) Provisién por devoluciones GP
(20) Impuestos de operacion Costo variable
(Total)
(21) (Total)
(22) Utilidad



[Un ejemplo de célculo del costo estandar por cada modelo]

1)

)
©)

(4)
()

(6)

(7)

(8)
©)

(10)

(11)

(12)
(13)
(14)
(15)
(16)
(17)

(18)
(19)

Gasto directo de material = Z (cantidad de cada parte) x (precio unitario de cada parte)

11 de la lista de partes de la lista de precios estandar
Gasto de subcontratacion

Gasto por herramentales = (importe total por el herramental que se emplee) + (nimero de unidades de
produccion planeada)

Gasto por defectos = (costo directo de material) x (proporcion estandar de defectos)
Gasto laboral directo = (horas-hombre estandar) x (indice estandar del costo laboral directo)

Costo estandar de labor directo anual ' N
Horas-hombre anuales estandar

Gasto indirecto de produccion = (horas-hombre estdndar) x (indice estdndar del costo indirecto de
fabricacién) Costo estandar indirecto de trabajo anual J\
Horas-hombre anuales estandar

Gasto de manejo de material = (gasto directo de material) x (indice estandar de manejo de materiales)

Gasto estandar por abastecimiento anual de materiales
Gasto estandar de material directo empleado anualmente

Costo de produccion = total del (1) al (7)

Gasto del departamento de tecnologia = (costo de produccién) x (indice estandar del gasto del
departamento de tecnologia)

Gastos estdndar anual del departamento de tecnologia
Costo estandar anual de la produccién total

Costo del departamento de asistencia de la planta = (costo de produccidn) x (indice estandar del costo del
depto. de asistencia)

Gasto estandar anual del departamento de asistencia _/[\
Costo estandar anual de la produccion total

Pago por el uso de patente = (P) x (tarifa estdndar por patente)
Tarifa promedia de patente
Promedio de (P) 0 Patente real por modelo

Gastos para varias provisiones = provision para la obsolescencia de materiales y otros
Costo de la planta = total del (1) al (12)

Impuesto sobre el producto = (impuesto estandar) x (tasa de impuesto sobre el producto)
Gastos directos de ventas = costo por transportacion, promocion y otros

Gasto por publicidad

Gasto del departamento de ventas = (P) x (indice del gasto estandar del depto. de ventas)
Gasto estandar anual del departamento de ventas
Saldo estandar anual de ventas

Gasto general de imposicién = gastos de la oficina central, del departamento de ventas, otros.

Gastos de varias provisiones = provision para producto devuelto, otros.
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(20) Impuesto sobre la renta

(21) Costo total = Total del (1) al (20)
(22) Utilidades = (P ) — costo total
(23) (P)=Total del (1) al (22)

24) (M)=(P)x 1
(1 - indice del margen de las empresas vendedoras)
(25) Menudeo = (M) x 1

(1 - indice del margen de tiendas de menudeo)



SISTEMA BASICO DE PRESUPUESTO (SISTEMA PRESUPUESTAL)

1. Significado del sistema presupuestal

El sistema presupuestal es un sistema de control administrativo que expresa las
politicas administrativas de alta direccion en términos concretos y racionales, se
asegura de la implementacion de dichas politicas en toda la organizacién y regula las
actividades de cada departamento por medio del esclarecimiento del grado de
cumplimiento de las responsabilidades concretamente indicadas.

2. Estructura basica del sistema presupuestal

El sistema presupuestal estd constituido por 2 elementos. EI “presupuesto por
departamentos” y el “calculo del costo estandar”.

(Control “Input”)

Presupuesto
departamental » Presupuestar el plan de actividades
de cada departamento
. ﬂ » El presupuesto es incorporado al
(S'Stema pres“p“eStaD costo estandar mediante un indice

caleulo del costo y se lleva hacia el plan de trabajo.

estandar

(Control de “Output”)

(sspepijun ap ugioesue|d)

oleqel |ap ugioeaue|d

Presupuesto
o Horas-hombre, departamental
2 personal, maquinaria,
g superficie de trabajo,
Planeacion  del g suministro de
|:> trabajo de cada o energia, otros
S departamento. 8
_‘g Definir metas.
g
=
3 S A — \
= i Plan de i - Indice K
= ! produccion y ! 2 | Cantidad estandar S -
1 1 .
[ ; \lg?;;aosle D S de material.
a |:> ! desarrollo de : 3
© 1 1 Lol i
8 i nuevos productos = Cantida
S i Porcentaje de i >
a i ocupacion e i 3 Ncli?rr;%tge
! inversiones en ' I s-hombre
1 . 1 - .
; €equipos ; k=
; Otros ; © o
; ; 4 Rendimiento,
_ . Costo
i i 5 eficiencia y otros .
; ; = estandar
1 1 >
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Para poder comprender especificamente el hecho de que el “presupuesto por
departamentos” y el “célculo del costo estandar”, basados en las mismas cifras y
teniendo una relacion orgénica, funcionan como uno solo para controlar los costos, se
debe entender que el establecimiento de los indices juega un papel muy importante
entre ellos, como se muestra en la figura siguiente. Es decir, el presupuesto es la
expresion en términos monetarios de la planeacion de las actividades de cada
departamento provenientes de las politicas del alto mando, y este presupuesto es
incorporado dentro del costo estandar por medio del indice y llega a servir en los
planes de trabajo.

En otras palabras, preparar un buen presupuesto significa fijar un buen indice.
Para poder elaborar un costo estandar correcto, se hace necesario un presupuesto y un
indice correctos. Lograr lo anterior constituye la parte mas complicada e importante
en el calculo del costo estandar y la planeacion del trabajo. La razon por la que se le
Ilama “sistema presupuestal” en vez de “sistema de calculo del costo estandar” se
debe a que se considera a la elaboracion del presupuesto como el mas importante de
los trabajos.

A continuacion se muestra la relacion organica entre el “presupuesto
departamental” y el “célculo del costo estandar” en un calculo previo.

Politica del_plan de Plan de ventas
trabajo

. Inventario
apropiado

.| Capacidad de
produccién

Constitucién de la Ajustes

organizacion
Planeacion del trabajo Plan de producci6 -

Establecimiento de
objetivos

NS
Plan de produccién

Unidad de costo basica
Valor estandar

4I\ Horas - hombre < Rendimiento en el

—l/ requeridos proceso
Eficiencia de horas-

Personal requerido hombre
Eficiencia de
maquinaria requerida
Superficies requerida Cantidad de norma de
suministro de energia
Suministro de energia Cantidad de norma de
requerido materiales

¥ !

Respuesto de gastos de o
departamentos en comun Distribucion
Gastos de instalaciones por y y
metro cuadrado _|/ _|/
Indice
hombre

Maquinaria requerida

Gastos de suministro de
energia por KWH

Plan de
TT Presupuesto del Tabla de trabajo

- célculo del
Estandar de puntos en departamento de costo
comun produccién A V| (Plande
estandar "
) utilidades)
Sueldos y salarios:
por hora o mensua
Indice
nguingria: maguina
vida utill
Tasa de intrés: :: > —'\ I\
tasa de interés del mercado 4 4
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3. Funcion del calculo del costo estandar

Como ya se mencion0, el calculo del costo desempefia una funcién muy
importante sobre el control de la administracion y el de los costos siempre y cuando
mantenga una relacion coordinada con el control del presupuesto.  Metas
departamentales, presentado politicas de alto mando, se incorporan en el presupuesto
como el valor estandar y el mismo presupuesto se desarrolla en el costo estandar en
una forma adecuada mediante el indice asi mismo se une con el plan de trabajo.
Observando desde este proceso del calculo previo, el costo estandar puede
considerarse, como “una manifestacion en términos de valor monetario de la voluntad
de ejecucion para el logro de la planeacion del trabajo con metas de mejoramiento

incluidos”.

1) Calculo del costo real y célculo del costo estandar

a. Calculo del costo real

El costo real es el costo realmente requerido en la produccion y venta de
productos y se incluyen las formas tanto ordinarias como extraordinarias
de su generacién. EIl costo real varia en cada momento y periodo. Se
podria decir que este esta conformado por elementos como el precio, la
eficiencia, el grado de operacion, los gastos y otras pérdidas anormales.

b. Relacion entre el calculo del costo real y el del costo estandar

Si el costo real se considera como un costo “generado”, el costo
estandar seria el costo que “deberia generarse”. Es decir, el costo
estandar es un costo establecido bajo el término de un valor estandar
de una meta que es posible lograr basandose en métodos racionales y
cientificos.

Por ejemplo, en el calculo del costo real, el costo real del mes anterior
y del actual se comparan periédicamente y se emplean en el control
de costos; sin embargo, en el calculo del costo estandar se comparan
el costo real y el costo estandar, que es la meta a lograr, y la
diferencia analizada entre ellos se utiliza para el control de costos.

2) Laforma en la que debe ser el calculo del costo estandar

Para que el costo estandar sea de utilidad al control administrativo y al de
costos, debe satisfacer el objetivo del calculo del costo al mismo tiempo que
ser correcto y verdadero.

a.

b.

Se debe comprender la relacién causal entre el producto y el costo.

El costo estandar se debe constituir por medio de los costos que deben
ser necesarios en el momento actual.

El “valor basico” incorporado en el costo estandar debe tener la
posibilidad de ser logrado a través del periodo o del afio.

El costo estandar al que se hace referencia tiene como base el plan de
trabajo y el valor basico se establece como el objetivo a alcanzar en el
periodo.

El costo estandar esta constituido por la totalidad de los costos.
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e.  Es necesario que la depreciacion incorporada al costo estandar sea
calculada mediante el método de importe fijo.

c
s} - .
.8 El costo se ve alto [ Metodo de importe ]
)
s
(0]
©
LT » Continda mientras se usa
(@]
8 T El costo se ve baratd [ Método de tasa fija |
(O]
- > Periodo de depreciacion
. Base de la depreciacion en el costo estandar: metodo de importe fijo
Precio de adquisicion
Vida util
. Base de depreciacion de los herramentales en el costo estandar: método de

importe fijo (método en proporcion a la produccion)

Precio de adquisicion
Cantidad de unidades de produccion planeadas

Se debe incluir al costo estandar un interés como compensacion por el capital
empleado.

El costo estandar est4 estimado de forma racional. Sin embargo, tiene una tendencia
a ser severo. Es por eso que se hace necesario considerar los riesgos que se generen.
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3) Estructura bésica del costo estandar

A continuacion se muestra la estructura basica del costo estandar. Las tablas de
calculo del costo deben tener un ingenio propio y racional para cada situacion actual

de cada departamento y basados en la estructura basica.

Costo directo de material

Cantidad de material consumido
(total) x precio unitario

Defectuosos % x (a)
Costo de manejo de material (gastos

de almacenamiento) % x (a +b)

Costo directo de mano de obra, gastos
indirectos de produccion

Horas-hombre x indice
Horas-maquina x indice

Defectuosos % (e +f)

(Costo de produccion) (d + h)

Gastos adicionales % x (i)
Gastos provisionales % x (i)

Costo estandar de planta (i + j+ k)

Costo directo de
material

Costo directo de
mano de obra
Gastos indirectos
de produccion
Gastos de
almacenamiento
Gastos
adicionales
Gastos
provisionales

Costo estandar
de planta

Gastos admon.
generales

Gastos directos
de venta

Gastos de venta
y de control

Costo total

Precio facturado
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Establecimiento de valor estandar

1. Bases para el establecimiento del estdndar

Una vez que se decida un estandar comun en toda la compafiia, se requerira el
establecimiento de una unidad (basica) de trabajo de produccion para lograr el
programa de produccion. Concretamente, se necesitara un establecimiento de
condiciones técnicas relacionadas a la cantidad de material consumido y el tiempo de
proceso (horas-hombre). El &rea de ingenieria tiene mucha aportacion para
establecimiento de la unidad béasica y de condiciones técnicas contando en gran
medida con conocimientos de campos especiales como son la ingenieria de la planta
industrial y la ingenieria de produccion.

2. Establecimiento del estandar de material

Se refiere al establecimiento de condiciones de la cantidad de material, que debe
ser la unidad basica, consumido en forma dptima para la produccion de una pieza o
una unidad.

Cantidad béasica de consumo neto de material + Tasa de rendimiento de material
= Cantidad estandar de consumo de material

1) Cantidad basica de consumo neto de material

Se refiere a una cantidad neta requerida de material que construye fisicamente un
producto o una unidad. Esta cantidad se determina segun la lista de materiales
basandose en planos de disefio.

2) Tasa de rendimiento de material

Es una proporcion de la cantidad neta de material con respecto a la cantidad total
excluyendo pérdidas inevitables del mismo por la cuestion de compras y de
aspectos técnicos.

Tasa de rendimiento de material = 1 — tasa de pérdida por uso de material

3. [Establecimiento del estandar de eficiencia del tiempo de procesos
(horas-hombre)

Al observar el proceso de produccion, generalmente un producto se forma por
operaciones combinadas de hombre y maquina. Cuando la cantidad de produccion es
afectada por la velocidad de operacion humana, se tiene que determinar la unidad
bésica para el trabajo del proceso correspondiente tomando en cuenta el tiempo del
hombre. Es decir, es necesario establecer el estdndar de acuerdo con las horas-hombre
requeridas para el proceso.

Por otra parte, si la produccion es afectada por la velocidad de la maquina, se debe
establecer un estandar segun las horas-maquina. En un proceso de méaquina se
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encuentra la operacion humana también como una forma auxiliar. En este caso el
hombre es el personal regular y se establece un estandar respecto al numero del
personal.

Tiempo neto estandar x (1 + tasa de holgura) = tiempo estandar de proceso / pieza

1) Tiempo neto estandar

2)

El tiempo neto estdndar es un valor calculado ldgicamente por las técnicas
cientificas y se define como sigue;

“es el tiempo neto requerido para realizar una unidad de operacién y/o un ciclo de
la misma, al contar con un operador cualificado de promedio que es familiarizado
en esta operacion y brinda su buen esfuerzo sin forzar su cuerpo ni mente bajo un
ambiente laboral normal y en condiciones de calidad utilizando un modo de
operacion determinada”

En este tiempo no esté incluido el tiempo de holgura personal ni de holgura para
descanso.

El estudio de movimiento sobre el tiempo estandar se realiza en el departamento
de ingenieria de produccién y del IE en caso de nuestra compafia. La mayoria de
las unidades de operacién de la compafiia adopta el método de analisis WF, que
es el mas difundido en el mundo. Lo que hay que tomar en cuenta es que el
tiempo estandar, una vez establecido para una operacion de acuerdo con el
analisis WF, no se modificard hasta que se cambie alguna condicion (modo de
operacion). Por lo tanto, agregar al tiempo estandar una meta significa cambios
de condiciones como es el mejoramiento del modo de operacion y de dispositivos
y herramientas.

Tasa de holgura

El tiempo neto estandar anteriormente mencionado no incluye holguras. Sin
embargo, un operador no puede mantener tension durante todo el dia y
naturalmente se genera una demora originada de necesidades fisiologicas y
cansancio. Es necesario agregar holguras al tiempo neto para la demora del
tiempo inevitable arriba mencionada. La tasa de holgura consiste en la holgura
bésica de la operacion individual (holgura para acomodo, cansancio, operacion) y
la holgura de administracion de la operacion en el equipo (holgura del balance de
linea, de ciclo, de retorno, de arreglo y reemplazo).

Establecimiento del estandar de eficiencia de maquina
Para determinar la unidad basica de un trabajo del proceso en el que la produccion

se sujeta a la velocidad de la maquina, se tiene que establecer el estandar al respecto al
tiempo de operacion de maquina. La maquina juega el papel principal en ese proceso
y el hombre se encarga de cumplir la operacién auxiliar con el fin de operar la
maquina con el minimo desperdicio. En este caso el hombre es el personal regular de
la maquina y se sujeta al control de nimero.
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1)

2)

3)

Tiempo neto de operacion de maquina + eficiencia de maquina
= tiempo de eficiencia de maquina / pieza

(Velocidad de maquina) (1 — tasa de tiempo de holgura : idle time)

Tiempo neto de operacion de maquina

Es, en otras palabras, la velocidad de la maquina que se determina por las
condiciones estructurales de la propia maquina. Aunque es posible aumentar al
maximo la velocidad de la méaquina, se pueden generar muchos defectos de
calidad en la produccion o productos sin procesados debido a la demora de
alimentacion por falta de tiempo, asi como averias de la maquina. ES necesario
una velocidad econdmica y Optima que considera posibles anomalias arriba
mencionadas.

Eficiencia de maquina

Se refiere a una tasa de operacion neta de maquina al realizar trabajo de
maquinado, excluyendo el tiempo de holgura que necesita la maquina.

Eficiencia de maquina = 1 — tasa de tiempo de holgura

El tiempo de holgura permisible que se pueda reflejar en el estandar es el tiempo
ocioso de la maquina que no se puede evitar en ese momento. Por lo tanto, no se
permiten las averias evitables si hubiera un mantenimiento periddico ordinario y
paros debido a la falta de material. El tiempo originario de lo anterior no se
cuenta dentro del valor de estandar.

Establecimiento del estandar para el personal regular de maquina

Un proceso que adopta el tiempo estandar de eficiencia de maquina siempre tiene
intervencion humana a menos que sea una maquina sin hombre. En este caso, la
limitacion que tendria la cantidad de produccién dependera de la velocidad de la
maquina, sin embargo, no se puede lograr el efecto esperado sin la asistencia del
hombre. Generalmente este tipo de hombre es fijo. Es practico llevar un control
del nimero de éste como el personal regular de maquina. Es porque la cuestion
de cuantos hombres se requieren en un proceso de maquina no depende de la
cantidad de produccién sino se decide por el aspecto técnico relativo a la
estructura de maquina en ese proceso.

El personal regular se llama personal regular neto de maquina que es el numero
netamente necesario para operar la maquina. Sin embargo, desde el punto de
vista del plan de colocacion personal en practica, se requerira el personal de
reserva y reemplazo en el caso de operar la maquina continuamente durante la
hora de comida y/o en el caso de toma de vacaciones. La cobertura que
corresponde a este gasto de personal no se incluye en el “personal regular neto”
sino se incluye en el presupuesto como una tarifa aumentada.
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4)

(Total del personal

Una vez que se determina el personal regular neto, se obtendra el tiempo estandar
de proceso correspondiente al proceso de maquinado segun la proporcion del
tiempo de eficiencia de la maquina.

Tiempo de eficiencia de méaquina x personal regular neto
= (proceso de maquina) tiempo estandar de proceso / pieza

El tiempo estadndar de proceso asi obtenido se utiliza como la base del plan de
personal directo y el calculo del costo estandar.

Establecimiento del estandar para rendimiento del tiempo de proceso

En el proceso de produccion la cantidad alimentada al proceso no siempre sale
procesada totalmente como producto terminado.  Algunos materiales se
convierten en pérdidas debido al defecto de materiales y/o errores en la operacion.
Hay algunos productos que salen defectuosos en el medio del proceso y/o final
del mismo por inspeccion de funcionamiento y calidad. Se le llama
“rendimiento” a la tasa de porcion del producto aprobado con respecto a la
cantidad total de alimentacion, después de excluir el producto defectuoso.

IRendimiento (tasa de buen producto) = 1 — tasa de producto defectuos

Si la pérdida por defectuosos que surjan en los procesos no se pueden evitar de
acuerdo con el nivel técnico actual, debe de establecerse un valor de normay se
debe incluir en los costos.

[SISTEMA DE CONTROL DE TIEMPO PRESUPUESTADO [HORAS-HOMBRE]

Tiempo neto de
operacion

Tiempo estandar de
operacion

Tiempo estandar de
proceso

Holgura basica

Tiempo real de
operacion

Tiempo de holgura Parg operacion en
equipo
Para cambio de

modelo (Diferencia de

Tiempo extra de arriba S
eficiencia)

f> Costo estandar

Ausencia por

incapacitacion, etc.

(Personal total
activo en trabajo)

l

Tiempo total de
trabajo

—— Pérdida de tiempo

Tiempo sin
operacion

Vacaciones,
Descanso

fisiol6gico

Accidente, fallas,

[ falta de materiales

Desmontaje,
reproduccion

| Exceso de pérdida
permitida

Accidente, fallas,
falta de materiales

Desmontaje,
reproduccién

| Exceso de pérdida
permitida

Pérdida por exceso de personal debido al
ajuste en la cantidad de produccién
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Indice de la competitividad de costos

1. ¢Qué es el punto de equilibrio?

Dicen que se requiere mucha paciencia para cualquier aspecto de la vida humana
hasta tener un éxito. En el inicio del arranque de un negocio, aunque se hace
muchisimo esfuerzo vendiendo mucho y aparentemente generando dinero, al calcular
el sueldo, la amortizaciéon de instalaciones, entre otros gastos, se descubre que no
queda ni un peso de utilidad.

Al tener paciencia durante unos 3 afios, aumenta la cartera de clientes y a partir
de un momento se genera utilidad aliviando la situacion. Se permite ampliar
instalaciones y luego se extiende el alcance del negocio. Como consecuencia del
mismo se incrementa la utilidad.

Un punto a partir del cual se genera la utilidad se llama “el punto de equilibrio
(pay line).

2. Calculo del punto de equilibrio

El punto de equilibrio se ubica sobre un importe de venta donde el ingreso por la
venta y los gastos quedan exactamente iguales. (utilidad = 0)

Venta — gastos = utilidad | --- ecuacion (A)

Parece sencillo calcular el punto de equilibrio. Dentro de los gastos de una
compafiia existen gastos que aumentan y disminuyen proporcionalmente a la
produccion y/o venta como es el caso de los materiales, y gastos que no cambian sin
importar el incremento o disminucion de la venta como son el costo de amortiguacion
de instalaciones, impuesto sobre el activo fijo, prima de seguro contra incendios, entre
otros. Es necesario iniciar el analisis de lo arriba mencionado para comprender los
gastos.

Gasto proporcional --- gastos generados proporcionalmente a la cantidad de venta

(gasto variable) (de materiales, transporte, laboratorio, para oficina matriz,
para division de ventas, etc.)

Gasto fijo --- gastos generados independientemente del tamafio de la venta

(costo de depreciacion de instalaciones y maquinaria, personal, etc.)

Por lo tanto, la ecuacion (A) se puede desglosar como se sefiala;

Venta — gasto proporcional — gasto fijo = utilidad --- ecuacion (B)

Se le llama “utilidad marginal” en términos contables, a la utilidad
correspondiente a “venta — gasto proporcional”, o sea, la utilidad obtenida después de
restar solamente los gastos que se generan proporcionalmente a la venta, del ingreso
por la venta.
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Generalmente se conoce como “utilidad bruta”. Estudios sobre qué tanto seria la
utilidad marginal son sumamente importantes para conocer la capacidad de ganancia
de un producto.

Se divide la utilidad marginal entre la venta para conocer el grado de capacidad
mediante la tasa de utilidad marginal.

Tasa de utilidad marginal = (venta — gasto proporcional) + venta

Por lo anterior, se piensa y calcula el importe de venta sobre el punto de equilibrio
como sigue.

El punto de equilibro se ubica donde el ingreso por la venta es igual que el
gasto total.

©

Dentro de los gastos, existe el gasto proporcional a la venta y el gasto fijo que
no lo es.

©

Se le llama utilidad marginal al resultado de restar el gasto proporcional del
ingreso de venta.

®

Utilidad es el restante despues de reducir el gasto fijo del monto de la utilidad
marginal. En el punto de equilibrio la utilidad marginal tiene el mismo importe
que el del gasto fijo.

Venta — gasto proporcional = utilidad marginal

S; 1 Venta sobre el punto de equilibrio S -V, =F
_ : I Vg
V; : Gasto proporcional (sobre el punto de equilibrio) Sg (1—8—) =F
B
. F
F : Gasto fijo Sg =
Ve
SB
- . F
m: Tasa de utilidad marginal Sg =—
m

GastoFijo

Venta sobre el punto de equilibrio = (T.U.M = tasa de utilidad marginal)
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Vv .
—B es la tasa de gasto variable. Esto se reemplaza por v.
B
Cuando hay utilidad ;
_Ve
Si S

=1l-v

m=1 _F+u

1-v

Tasa de utilidad marginal = 1 — tasa de gasto variable

3. ¢Qué es la tasa del punto de equilibrio?

Se comenta con frecuencia la importancia de reducir el punto de equilibrio. Es
porque debajo del punto de equilibrio, no se genera utilidad mientras que al ser
superior al mismo punto se genera utilidad. Cabe mencionar que el grado de utilidad y
pérdida se sujeta a la distancia que existe entre el punto de equilibrio y la venta.

Esta relacion se demuestra en la siguiente grafica llamada como “Grafica del

punto de equilibrio”. Se explica la gréfica con cifras concretas.

Millones Yenes

10 S
Venta
8,000 1) Utilidad Vv
1,1
Punto de equilibrio
5,600 \
O Gasto
ﬁ 5 Generacion de Propor-
© Pérdida cional
A
4,400
A
Sk
A F'V
F
Gasto
CF S, | ffijo2,500
0 )
5,000 8,000 10,000
Ventas K
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El gasto fijo de esta compafiia en el presente periodo es de 2,500 mil yenes. Es
fijo este gasto sin importar el monto de la venta. Por lo tanto, se traza una linea directa
horizontal de A-F al punto de 2,500 mil yenes del eje y.

Sobre la linea A-F del gasto fijo, se le agregan los gastos proporcionales
correspondientes a cada punto de venta.

Ante el importe de venta del presente periodo, 8,000 mil yenes, el gasto
proporcional es de 4,400 mil yenes. Por lo que se traza la linea vertical en el punto de
la venta S1 y se obtiene F1, gasto fijo, y V1, gasto proporcional, respectivamente.

Por lo tanto, la longitud de S1-V1’ representa todos los gastos con respecto a la
venta total de 8,000 mil yenes. La linea A-V1’-V que une el punto V1’ y el punto del
gasto fijo, A representa todos los gastos correspondientes a cada punto de venta K.

La linea O — S de 45 grados desde el punto original de O representa la venta, por
lo tanto, el cruce de la linea O — Sy A — V significa el punto en que coinciden la venta
y gasto total.

Cuando la venta se encuentra en el lado izquierdo de este punto, 0 sea
Gasto=Venta, se genera pérdida. Por otro lado, si la venta rebasa este punto,
Venta=Gasto, se genera utilidad por la cantidad correspondiente a la diferencia.

Como se observa bien en la gréfica, el punto de equilibrio es este cruce. Entre
mas bajo se encuentre este punto;

1) se logra una constitucién administrativa que facilita la generacion de utilidad.
2) no se permite generar facilmente pérdidas aungue baje la venta.

Se hace una comparacién entre el punto de equilibrio y la venta del periodo, 8,000
mil yenes para obtener la tasa del punto de equilibrio con el fin de juzgar la
constitucién administrativa.

Tasa del punto del equilibrio
= Venta en el punto del equilibrio + Venta del presente periodo

En el caso de esta compafiia, la tasa del punto de equilibrio es;
5,600 mil yenes + 8,000 mil yenes = 70%

4. ¢Qué hay que hacer para la disminucién de la tasa del punto de equilibrio?
(D. Elevar la tasa de margen de utilidad ... reduccion de gastos proporcionales
@. Disminuir gastos fijos.

@. Incrementar ventas sin elevar la posicion del punto de equilibrio.

1-20



= Desarrollar producto de mayor valor agregado. —

= Reducir costos de materiales. Mejoramiento de la tasa de

L , | utilidad marginal
= Disminuir gastos de transportacion y

de administracion.

= Incrementar eficiencia de planta de produccion. — Reduccion del gasto
— fijo

= Reducir gastos generales. —

5. [Estado de cuentas de utilidad y pérdida

Es una hoja de célculo que muestra la ganancia y pérdida de un periodo
determinado y la diferencia de ambos como la utilidad.

Dentro del estado de cuenta de la utilidad y pérdida, existe uno que tiene la forma
de reporte aclarando, al final del periodo de ejercicio, la utilidad durante el mismo
periodo después de la provision para el impuesto sobre la renta de acuerdo con la ley
comercial, y el otro que es el estado general de cuenta al final de cada mes en el que se
aclara hasta la utilidad ordinaria.

Dentro del estado general de cuenta existen dos modos; el primero (véase la tabla
1) que clasifica la cantidad general de produccién y costos de produccion, venta y
costo de producto para venta, gastos de administracion general, entre otros, para
aclarar la utilidad ordinaria, el segundo (véase la tabla 2) muestra la utilidad ordinaria
a través de la clasificacion de gastos proporcionales y fijos. Para calcular el valor
agregado y la tasa del punto de equilibrio se aplica el segundo que es el modo de
utilidad marginal.
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Tabla 1

Produccién propia
(Antes de impuestos)

Produccién propia
(Después de impuestos)

Tabla 2 (Método de utilidad marginal)

Costo directo de material

Costo laboral directo

Sueldos y salarios

Produccién propia

Gastos de activos fijos

DdsSLwUsS

indirectos de
nrodiicecidn

Otros

Costos de manufactura

La compra de mercancias
(Antes de impuestos)

La compra de mercancias
(Después de impuestos)

mercancias

La compra de mercancias
(Costo)

La compra de

Ventas

Costo de los productos vendidos

Impuesto sobre la mercancia

Gastos por pago de cuotas

Gastos por promocién de ventas

Otros gastos directos de ventas

Costo total

Sueldos y salarios

Gastos por publicidad

ventas

Gastos generales
de administracion y

Otros

Impuestos sobre la renta

Costo total

Utilidad operacional

Retorno de intereses imputables

Utilidad y pérdida no operacional

Utilidad
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c

©

[$]

o .

2 |Compra de mercancias

S

o

(Total)
Ventas

Gastos de materiales
Impuesto por mercancias
Gastos por pago de cuotas
Gastos de oficina central y gastos de
oficinas regionales

[%]

[0}

5 |Transporte

8

=

IS .

> |Gastos por comision de ventas

[%]

o

@ i

8 Gastos por promocion de ventas

Gastos de publicidad

Provision para devoluciéon de mercancias

Provision por obsolescencia de
mercancias

(Total)

Utilidad marginal

Costo laboral directo

Sueldos y salarios
- mano de obra directa -

Sueldos y salarios
- administracion -

(Total de sueldos y salarios)

Gastos fijos

Gastos por activos fijos

Gastos generales

(Total)

Impuesto sobre la renta

La variacion entre produccion y ventas

(Utilidad operacional)

Utilidad no operacional

Utilidad al cierre de ejercicio
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2.

EVALUACION DE RESULTADOS Y CALCULO DE COSTOS

Indice para evaluacion de resultados (segun “Indice para administracion de
pequefia y mediana empresa”)

{En general}

1. Capital de operacion vs Tasa de utilidad de operacion = Utilidad de operacion /
Capital de operacion (x100) = Tasa de rotacion de activo total de operacion x
Venta vs Tasa de utilidad de operacion

2. Tasa de rotacion de activo total de operacién = Venta neta / Capital de operacion

3. Venta vs Tasa de utilidad de operacion = Utilidad de operacion / Venta neta
(x100)

4. Activo neto vs Tasa de utilidad ordinaria = Utilidad ordinaria / Activo neto
(x100)

5. Capital total vs Tasa de utilidad ordinaria = Utilidad ordinaria / Capital total
(x100)

{En produccion}

1. Valor de produccion anual por empleado = (Venta neta — Costo de adquisicion de
materiales del presente periodo) / Nimero de empleados

2. Valor de procesamiento anual por empleado = {Valor de produccion — (Costo
directo de materiales + Costo de adquisicion de partes + Costo de produccion
subcontratada + Costo indirecto de materiales)} / Numero de empleados

3. Tasa de proporcion de procesamiento = Monto procesado / Produccion (x100)

4. Valor de procesamiento vs Costo del personal = Costo del personal / Valor de
procesamiento

Costo del personal = Sueldo de oficinistas y Vendedores + Costo laboral directo
+ Costo laboral indirecto + Costo de prestaciones + Refrigerios

5. Tasa de eficiencia de la inversion en maquinaria = Valor de procesamiento /
Activo en equipos

6. Tasa de rotacion de materia prima = Venta neta / Inventario de materia prima

7. Tasa de rotacion de material en proceso = Venta neta / Inventario de material en
proceso

8. Tasa de rotacion de producto final = Venta neta / Inventario de producto final
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[Terminologia]

Capital de operacion :

Venta neta :
Utilidad de operacion :

Utilidad total de venta :

Costo de venta :

Costo de produccion de producto :

Gastos de venta :

Gastos de administracion :

Utilidad y pérdida fuera de operacion :

Del activo total (=capital total), todo el activo excluyendo el
capital que no tiene participacion en las actividades de
operacion como son inversion, terreno sin fines de
operacion, equipos arrendados a terceros, etc.

el monto restante de la venta total excluyendo el monto de
descuento en la venta y el monto de devolucion.

= Utilidad total de venta — (Gastos de venta + Gastos de
administracion)

= Venta neta — Costo de venta

= Valor de inventario en el inicio del periodo + Costo de
Produccidén del producto durante el periodo actual — Valor
de inventario en el fin del periodo

= Costo de produccidén durante el periodo actual + Costo de
material en proceso en el inicio del periodo — Costo de
material en proceso en el fin del periodo

= Sueldo de vendedores + Viaticos y Transporte + Gastos de
comunicacion + Gastos de transporte pagados + Embalaje
etc.

= Sueldo de directores + Sueldo de oficinistas +
Prestaciones + Interés pagado, Descuentos + Costo de
depreciacion + Impuestos y gravamen etc.

= Interés recibido + Ingreso por renta de terreno e
instalaciones + Ingreso por la compraventa de documentos
de valor etc. — (Pérdida por valuacion de documentos de
valor + Pérdida por compraventa + Interés de bonos
corporativos + Pérdida por valuacion de materia prima etc.)

[interés pagado y descuentos se incluyen en la partida de
gastos de administracion]
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Direccion para el mejoramiento de la productividad
Eficiencia del valor agregado laboral
= Valor agregado laboral / Numero de empleados

= Tasa de equipamiento laboral x Tasa de rotacién de activo fijo tangible x
Tasa de valor agregado

Tasa de equipamiento laboral = Activo fijo tangible / Numero de empleados ( —
mecanizacion, automatizacion)

Tasa de rotacion de activo fijo tangible = Venta / Activo fijo tangible ( — incremento de
eficiencia)

Tasa de valor agregado = Valor agregado / Venta = (Venta — valor no agregado) / Venta
( — eliminacién de desperdicios)

Partidas de valor agregado = Utilidad de operacion + Sueldo,Honorario,Pagos extras +
Prestaciones + Impuesto + Costo financiero

Operaciones de valor no agregado = Operacion de preparacion, de reparacion,
Transportacion, Caminata, Inspeccion

Tasa de distribucién laboral = Sueldo,Honorarios,Pago extra / Valor agregado = 45 a
55% (el nivel deseable en Japon)

[en donde se considera que el sueldo, honorario y pago extra deben ser igual o0 mayor
que el nivel promedio de una region]



Base del calculo de costos
(1) Composicion y estructura de costos

Gastos de administracion

y de ventas
Costo directo de material | © g
Costo directo laboral §- % g
Costo de subcontrataciéon §: o3 &
Gastos de produccion >

Linea de venta
P Venta sobre BEF’4ﬁ>
/ Costos variable
< >

¢
/ J
-/
yd I

} Costos fijos

. Clasificacién por tipo de atribucion
“gastos directos” (—®administracion directa)
“gastos indirectos” ( —® distribucion)

epipiad A pepiinn
S0]S0) / SEIUBA

Grado de operacion

= Clasificacion relacionada al grado de operacion :
“gastos fijos” *“gastos variables”

= Clasificacion relacionada al tipo de gastos :
“gastos departamentales” “gastos comunes”

[Explicaciones]

Costo directo : materiales, partes y componentes comprados,
subcontratacion, mano de obra etc.

Costo indirecto : gastos de produccion, de administracion, de venta



Gastos de produccion = personal administrativo e indirecto, depreciacion, embalaje y empaque,
energia eléctrica, agua, aceite y grasa, mantenimiento y reparacion

Gastos de administracién = sueldo de directivos, sueldo y pagos extras del personal administrativo y
de oficinas, otros gastos administrativos (instalaciones, comunicacion,
viaticos y transportes)

Gastos de venta = transportes, sueldo y pago extra de vendedores, comision de venta, anuncio
comercial y difusidn, otros gastos de venta

(2) Flujo basico de calculo de costos

Célqulo por | ) Célculo por > Célculo por
partida Dento. producto

0
o
. wn
_ Carga directa S
Gasto directo o
e
Distribucion.| Area de Distribucion E
. istribuci istribuci 3
Gasto indirecto Produccion 8
e
. . ., o
Distribucion
Area de
asistencia

(3) Métodos principales de calculo de costos

Célculo de Costos Completos  :forma de comprender costos a través del
calculo del costo entero por cada producto,
distribuyendo también gastos indirectos a los
directos.

Hay 2 calculos; el de costos individuales y el
de costos integrales

Caélculo de Costos Directos : forma de comprender costos que no requieren
distribucion de gastos indirectos.

ABC (Activity Based Costing)  :método que distribuye los costos basandose en
las actividades.
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[Calculo de Costos Completos]

Gastos directos se acumulan por cada producto o por lote de
mismos.
Gastos indirectos se distribuyen por la tasa de horas-hombre y/u

horas-maquina.

Este es el célculo béasico de costos, pero se genero el metodo ABC con el fin de
corregir el caracter irracional en el criterio de distribucion.

[Calculo de costos directos]

Se llama tambien “Calculo de Costos Marginales” o “Calculo de Costos
Variables”. Se calcula el costo sélo con los gastos variables dentro de los costos
y por cada producto, obteniendo asi una utilidad periédica por medio de la resta
de los gastos fijos (costos periddicos) de la utilidad marginal (= venta — gastos
variables). En el calculo de costos directos, los gastos fijos se restan como costos
periddicos y no se distribuyen por cada producto, por lo que se puede evitar la
falta de racionalizacidn relativa a la distribucion. Sin embargo, tiene desventajas
como son ; que no es valido para establecer precios, que no es adecuado para la
industria de alta tecnologia en donde los gastos variables no ocupan mucha
porcion.

{Ejemplo de calculo}
(unidad: mil pesos)

Venta 100,000
Costo directo (variables) 60,000

Gasto directo de materiales 45,000

Gasto laboral directo 10,000
Gasto de subcontratacion 5,000
Utilidad marginal 40,000
Costo periodico (fijos) 30,000
Utilidad bruta de produccion 10,000

[Método ABC]

Ante la circunstancia en la que estd aumentando la forma de produccién de “mayor
variedad con poca cantidad” y la produccion de corto ciclo, este método pretende
distribuir gastos indirectos de acuerdo con cada una de las actividades en el proceso
de produccion para eliminar la falta de racionalidad (o sea arbitrariedad) ...objetivo
directo... en la distribucion de gastos indirectos, con la meta de contribuir a politicas
de productos asi como a la innovacion de procesos ...objetivo basico...
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(4) Costos reales y costos estandares

El establecimiento de precios de acuerdo con la estimacion de costos y el control
de los mismos son los objetivos del calculo de costos. EI control de costos
consiste en la medicion de eficiencia en el proceso de produccion a través del
analisis de diferencias entre el costo estandar previamente establecido y el real.
Por lo tanto, el célculo de costos se puede dividir, a grandes rasgos, en el calculo
de costos estandares y el calculo de costos reales, siendo el primero como una
norma (estandar) para controlar costos y el segundo como el resultado de la
produccion.

[Costo estandar]

Costo estandar no es simplemente una norma sino que incluye metas de
mejoramiento en las actividades a realizarse. En otras palabras, es una expresion
en que se muestra una meta monetaria y de valor en que se refleja una firme
decision del departamento de produccion para lograrla. O sea, el costo estandar
es una figura del costo que debe de ser. Por lo tanto, es necesario establecer las
metas viables a lograr como un valor estandar con base en métodos racionales y
cientificos.

[Costo real]

Este costo es el que se requirio en términos reales para cubrir la produccion y sus
actividades relacionadas. En algunos casos, el costo real muestra un nivel de
costos como consecuencia de la produccién normal. Sin embargo, en otros casos,
se muestra el nivel inflamado debido a la influencia de factores relativos a
calidad, tiempo de entrega asi como equipos e instalaciones. La comprension del
costo real, su evaluacion y contramedidas correspondientes son sumamente
importantes desde el punto de vista de la administracion y manejo de empresas.
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IV. ABC : Costos Basados en Actividades (Activity Based Costing)

(1) Antecedentes de su nacimiento y sus caracteristicas

ABC nacio6 en los Estados Unidos de América en la segunda mitad de la década
de los 80’s con el fin de calcular con mayor exactitud el costo del producto. Su
mira se enfoca en la eliminacion de la irracionalidad y arbitrariedad que tiene la
distribucion de los gastos indirectos.

[Diferencias en el costo de maquinado segun el criterio de distribucion]

Se demostrara a continuacion la diferencia que se presenta en los costos de
maquinado utilizando los 3 modelos.

Modelo “a” :  distribucion por la tasa de horas-hombre (man-hour rate).
Modelo “b” :  distribucion por la tasa de horas-méaquina (machine houra rate).
Modelo “c” :  distribucion por actividades.

{Consecuencia de actividades de produccién de los productos X y Y}
(NUmero de actividades y su tiempo acumulado)

() (b) (c) (d) (e) (f) (9) (h) (i) @) (k)
X 2 5 1 1 3 1 1 1 1
Y 100 5 1 3 5 4 6 30 20
z
Total | 1,000p| 90 20 60 40 | 100 50 | 500h| 300h
Gasto 100 55 35 60 | 110 40 4,000k
(Yen)

Notas: (a) producto, (b) cantidad, (c) disefio, (d) control de produccién, (e) control de distribucion,
(f) control de calidad, (g) tecnologia de produccion, (h) mantenimiento, (i) horas-hombre, (j)

horas-maquina, (k) total de gastos

{Cantidad de produccion en un periodo; el tiempo de proceso de maquinado y
ensamble, gastos indirectos de produccion}

Producto X Y Z................. Total
NUmero 2 100 1,000 piezas
Horas-hombre 1h 30h 500 horas
Horas-maquina 1h 20h 300 horas
Gastos indirectos

de produccion (total) 4,000,000 yenes
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{Monto de distribucion y costo unitario en el Modelo “a”}
Costo de produccion por horas-hombre = 4,000 mil yenes / 500 horas = 8 mil yenes
Producto X : 8,000 yenes x 1 hora = 8,000 yenes
[J costo unitario = 8,000 yenes / 2 piezas = 4,000 yenes
Producto Y : 8,000 yenes x 30 horas = 240,000 yenes
[0 costo unitario = 240,000 yenes / 100 piezas = 2,400 yenes

{En el caso de la aplicacion de la combinacion de horas-hombre y horas-maquina}
Costo de produccion por hora = 4,000 mil yenes / 800 horas = 5 mil yenes
Producto X : 5,000 yenes x (1h + 1h) = 10,000 yenes
[J costo unitario = 10,000 yenes / 2 piezas = 5,000 yenes
Producto Y : 5,000 yenes x (30h + 20h) = 250,000 yenes
[J costo unitario = 250,000 yenes / 100 piezas = 2,500 yenes

{En el caso de la aplicacion del ABC}
= Caélculo de la tasa de distribucion

. , Porcion de
Tipo de L Gastos de Estandar de T
actividad Actividad produccién (mil Y) distribucién dlstrlbucm_m
(Yen por unidad)
Disefio Nimero de 1,000 - 90 - 11,100
planos
Control _d,e Numero de 55 N 20 _ 27,500
produccion lotes
Control de — Vieces de B+ 60 = 5,800
distribucién disposicion
Coptrol de !\Iumerq ,de 60 - 40 _ 15.000
calidad inspeccion
Tecnologlla de Tiempo c_;lg 110 - 100 _ 11,000
produccion preparacion
Mantenimiento Tiempo de 40 + 50 = 8,000
paros
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Célculo del monto de distribucién

(2) Otras explicaciones relativas al ABC

@.

En el ejemplo anterior, se consideraron como “actividades”, el disefio,
control de produccion, control de distribucién, control de calidad,
tecnologia de produccidén y mantenimiento, asi mismo se tomaron como
“conductor de costos”, o sea las variables, como son el nimero de planos,
de lotes y de disposiciones. Sin embargo, el grado de importancia e
influencia no es identificado. En ese sentido falta todavia racionabilidad
dejando cierta duda en la exactitud de costos.

Por lo anterior, actualmente en los Estados Unidos de América se dice que
la tendencia no es perseguir la precision en costos sino que se encamina
hacia la renovacion del proceso de trabajo tomandose en consideracion el
ABC. Esta actividad se llama ABM (Administracion Basada en
Actividades : Activity Based Management)
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Tipo de Porciéon de

actividad  distribuci6n (Y) Producto X Producto Y
Disefio 11,000 5 = 55,500 55,500
Control de 27,500 1 = 27,500 27,500
produccion
Control de 5,800 1 = 5,800 17,400
distribucién
Control de 15,000 3 = 45,000 75,000
calidad
Tecnologia de 11,000 1 = 11,000 44,000
produccién
Mantenimiento 8,000 1 = 8,000 48,000
Total 152,800 267.400
Cantldaq,de 2 pza. 100 pza.
produccion
Costo unitario 76.400 yen 2,674 yen



V.

Complementacion
(1) Caélculo de gastos del material directo

Gasto de material directo = Precio unitario del material directo x Cantidad de
consumo del mismo

[Modo de obtener la cantidad consumida del material]
D. Registro continuo

Cada vez que se entra y sale el material, se registra la cantidad en un libro de
control. Por este medio se calcula la cantidad consumida y su saldo.

Saldo del mes anterior + Cantidad de entrada del mes presente — Cantidad de
salida real = Saldo estimado

A partir de esta relacion, se hace una toma de inventario al final de un
periodo para comprender la cantidad real en existencia del material, que
permite la comparacion con el saldo del libro. Como consecuencia, también
se permite conocer la cantidad de reduccion y desgaste en inventario
(destruccidn, pérdidas, errores en entrada y salida).

@. Caélculo por inventario

No se registra cada vez la entrada y salida como en el caso del registro
continuo. En vez de ello, se realiza un conteo fisico del inventario al fin del
mes y/o finales del afio. Se pretende obtener la cantidad estimada de salida
del material aplicando la siguiente ecuacion.

Saldo del mes anterior + Cantidad de entrada del mes presente — Cantidad
fisica del inventario del mes presente = Cantidad estimada de salida

Este modo carece de cierta precision comparado con el modo de registro
continuo, por lo que es dificil tener conocimiento de nimeros exactos. Por
otro lado, se aplica a los materiales, herramientas y aparatos etc., de
consumo industrial en plantas, los cuales no requieren de mucha exactitud.

[Modo de establecimiento del costo unitario de materiales]

Al precio consumido para materiales se aplica el precio real como regla
general; sin embargo, hay casos en que se aplica el precio programado. El
precio real se establece con base en el precio de compra del material
mientras que el precio programado consiste en un periodo de calculo y un
precio determinado antes de su uso.

Cuando se calcula el precio real, se establece tomando cualquiera de los
siguientes modos.

(D. Modo individual (se usa para materiales no sustituibles, metales
preciosos, etc.)

@. Modo de “entra primero y sale primero” (uno de los modos basicos)
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3)

3. Modo de “entra al final y sale primero” (se aplica cuando hay un
disparo en el precio de material.)

@. Modo de promedio desplazado (se determina el precio unitario cada
Vez que se reciban nuevos)

(®. Modo de promedio general (el precio de consumo durante el periodo se
queda uniforme, sin embargo, no se permite calcular hasta el fin del
periodo.)

Caélculo de gastos laborales directos

Se divide en gasto laboral directo e indirecto segun las relaciones con el producto.
El gasto laboral directo se obtiene a partir de la siguiente ecuacion.

Gasto laboral directo = Tasa de sueldo x Tiempo de operacion directa

Gasto laboral indirecto = Tasa de sueldo x (Tiempo de operacién indirecta +
Tiempo de espera)

Tiempo de operacion directa =

Tiempo de trabajo — (Tiempo de espera + Tiempo de operacion
indirecta) = Tiempo de proceso + Tiempo de preparacion

[¢ Qué es la tasa de sueldo?]

Se calcula esta tasa por medio de la suma de pagos extras (pagos adicionales por
trabajo de tiempo extra, etc.) al sueldo base y dividir esta totalidad de pagos entre
el tiempo de trabajo. Dentro del célculo de tasa de sueldo, existe “la tasa real de
sueldo” calculada por pagos hechos y “la tasa proyectada de sueldo”,
determinada previamente antes de calcular costos.

Método de calcular costos integrales

A grandes rasgos, el calculo por producto se puede dividir en “calculo de costo
individual” y “célculo de costo integral”.

El individual suma los costos del producto por cada orden de produccion,
mientras el integral, suma los costos del producto por cada periodo. En el caso
de la produccion sobre proyeccion, se aplica generalmente el calculo integral.
Sin embargo, para conocer el costo del producto por lote se aplica el célculo
individual. Si solamente se necesita sumar los costos del producto por mes, se
aplica el célculo integral.

[Flujo del calculo de costo integral]

Antes que nada, se calculan los gastos totales de la produccion del presente mes
y se le agrega el costo del material en proceso del final del mes anterior (inicio
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del presente mes) obteniendo asi el costo total. Luego se evalua el costo de
material en proceso de fines del presente mes y se resta del costo total
anteriormente obtenido. De esta forma se obtiene el costo de produccion del
presente mes. EIl material en proceso se refiere a todos los productos no
terminados. Su costo se evalta de acuerdo con el avance de su produccion y el
nivel de su grado de terminacion.

A continuacion se sefiala el diagrama de su flujo.

Costo de material Costo laboral del Gastos del
del presente mes presente mes presente mes

y

Costo total de produccion
del presente mes

+ Costo del material en - Costo del material en proceso
proceso en el inicio del a fines del perodo
4
Costo de la produccion Cantidad de
del presente mes / productos terminados

v

Costo unitario
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3. CALCULO ECONOMICO DE
INVERSION EN INSTALACIONES



3. CALCULO ECONOMICO DE INVERSION EN INSTALACIONES

. Célculo econémico de inversion en instalaciones

(1) Obijetivos del calculo econémico

Hacer servir para tomar decisiones de inversion en instalaciones.
Comprender el grado de rentabilidad y de utilidad.

Seleccion de las propuestas alternativas mas econémicas dentro de todos los
planes de inversion en instalaciones.

® 066

Hacer servir para la toma de decision de politica de produccion.

(2) Inversion en instalaciones

Inversion para asegurar la capacidad de produccion dentro de la empresa
(aumento del activo fijo).

Aseguramiento de equipos e instalaciones por medio del contrato de
arrendamiento (disposicion de gastos).

Evasidn de inversion a través de la subcontratacion de produccién (evitar el
aumento de gastos fijos, establecer el BEP : Punto de equilibrio)

® © 6 ©

Inversion en equipos e instalaciones tiene como objetivo la obtencion de valores
agregados para las empresas.

(3) Clasificacion de propuestas de inversion

(D. Propuesta alternativa . Seleccionar la mejor idea dentro de las que
tienen el mismo objetivo.

@. Propuesta independiente : Propuestas que tienen diferentes objetivos lo cual
permite seleccionar varias de ellas.

@. Propuesta complementaria : se hace “outsourcing” parcialmente.
Se permite pedir ordenes a empresas ajenas y
ampliar la produccion.
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1. Meétodos del calculo econdmico

(D. Comparar costos : Método de comparacion de costos (para prepuestas
alternativas)

@. Comparar utilidad : Método de comparacion de utilidad (para propuestas
alternativas, independientes y complementarias)
(@. Comparar la tasa de retorno sobre inversion :
Método de tasa de retorno sobre inversion (para propuestas alternativas,
independientes y complementarias).
@. Comparar la tasa de descuento del flujo de efectivo (la tasa de recuperacion de
capital): Método de DCF (para todas las propuestas arriba referidas).

(. Comparar el tiempo de recuperacion del capital invertido : Método de periodo de
recuperacion de capital (para propuestas alternativas).

((Existencia o no del valor del tiempo))

(D. Desde el punto de vista en el que el valor monetario varia actualmente y dentro de
un afio, se efectia el calculo de interés compuesto tomando en cuenta la
introduccién del concepto del valor del tiempo. En el llamado general se le
denomina este método de calculo como EE (Engineering Economy). Se cuentan
el método de valor actual y el de valor anual segun el criterio de célculo.

@. Se ignora el valor de tiempo que es el sistema de procesamiento de contabilidad
financiera.

((Férmula de conversion para el valor del tiempo))

Primero se determinan las variables como se sefiala.
| = tasa de interes P = valor en el momento (valor actual) n = afos
M = valor en un momento determinado del afio (valor anual)
S = valor dentro de “n” afios (valor final)

| | | | | |
IActual 1Iaﬁo 2Iaﬁo 3I afio 4I afo 1‘n” afio
P (M) (M) (M) (M) S
S=P(1+i)" (1+i)" = coeficiente del valor final [P — S]

P=S {1/(1+)"} 1/(1+i)"= coeficiente del valor actual [S — P]
P=M,/(1+i)+M,/+........ +M,/(1+i)"

En donde; M= M=M,=......... =M,

P=M- {(1+i)"-1} / i(1+i)"
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{(1+i)"-1} / i(1+i)" = coeficiente del valor actual anual [M — P]

i (1+0)" {(1+i)" -1} = coeficiente de la recuperacion de capital [P — M]
S=M(1+i)" +M(1+i)"* +......... +M,,, (1+i)+M,
En donde; M= M=M,=......... =M,
S=M- {(1+i)"-1} /i

{(1+i)"-1} / i = coeficiente del valor final anual [M — S]

i / {(1+1)"-1} = coeficiente del fondo de amortizacién [S — M]
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1)

Explicacién de los métodos del calculo econdmico mediante ejercicios
Método de comparacién de costos

Este método se utiliza para seleccionar varias propuestas alternativas en las que la
capacidad de produccion no varia (calidad, cantidad).

“Existen propuestas para el plan de inversion A, B, C. Todas y cada una de ellas
tienen como meta la reduccion del personal y del costo del sistema de produccion.
Cual es la mejor por medio del calculo (de la estimacion) de diferencias entre cada
uno de los costos.”

En el cuadro se sefialan las condiciones de cada propuesta.

Propuesta de Inversion Numero de personal Periodo de Valor
inversion inicial (yenes) requerido recuperacion residual
A 12 millones 8 personas 5 afios 0
B 20 millones 7 personas 5 afos 0
C 60 millones 5 personas 5 afios 10
%| %jer?)lrgggég()) 9 personas 2 afos (restante) 0

El costo laboral total (sueldo, aguinaldo, provisiones para retiro, gasto laboral legal,
prestaciones, etc.) por persona por afio es de 7 millones de yenes (al final del
presente afio). Se estima un aumento salarial en un 5% por afio. La tasa de interés
sobre el capital es de 10%.

(Respuesta)

El costo de cada inversion calculado por medio del método del valor anual seria
como se indica en el siguiente cuadro (unidad monetaria : 10 mil yenes)

Pr_opues’ga,l de | Valor anua}l qe. la inversion Valor anual del costo laboral
inversion inicial
P—M M—S S—M
A 316.6 30,943.5 5068.5
B 527.6 27,075.6 4435.0
C 1,319.0 19,339.7 3167.8
Sistema actual 26.4 34,811.5 5702.1
n=>5 n=>5 n=>5

Coeficiente i=10% i =5% i =10%
0.26380 5.526 0.16380
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Por lo tanto, la diferencia de costos al respecto al sistema actual se calcula a
continuacion.

Propuesta de

Valor anual de la

Valor anual del

Diferencia de

inversion inversion inicial (a) | costo laboral (b) (8) + (b) Ccostos
A 316.6 5068.5 5385.1 -3434
B 527.6 4435.0 4962.6 - 765.9
C 1319.0 3167.8 4486.8 -1241.7
Sistema actual 26.4 5702.1 5728.5 0

(D. Se logra de 3 a 12 millones de yenes de reduccion de costos comparado con los
del sistema actual.

@. Si se trata del mismo nivel de inversion aproximadamente se puede escoger la

propuesta que genere mayor monto de reduccion.

@. En caso de que la inversion sea muy grande, se deberia evaluar el periodo de

recuperacion del capital invertido ademas del monto de la reduccidn.

Periodo de recuperacion = Monto de Inversion / Utilidad antes de depreciacion

(anual)

(2) Método de comparacion de utilidad

: Este método se utiliza para seleccionar propuestas alternativas asi como para dar
orden prioritaria a inversiones. Se aplica este método cuando no se cuenta con la
limitacion del capital. En caso contrario se debe utilizar el método de comparacion
de la tasa de retorno sobre la inversion.

“Debido a la poca esperanza de extender la produccion en gran escala
bajo el actual sistema de produccion en el piso, se esta estudiando
una inversion que permita aumentar al doble la capacidad de
produccion, asi como ahorrar la fuerza laboral. Evalie cuél de las
propuestas, A, B, C, D, del plan de inversion es la mejor. EI monto
de inversion inicial y otras condiciones se muestran a continuacion.”
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(unidad monetaria : 10 mil

yenes)

Propuest Venta del Inversion Costo de Periodo de .
. ~ o . Personal L Observacion
as primer afo inicial materiales depreciacion
A 20,000 15 * Tasade
B 15,000 18 . interés = 10%
c 30,000 10.000 10,000 21 5 afnos = Propuesta D:
! se pretende
D 7,000 24 ampliar la
Sistema capacidad por
actual 15,000 - 5,000 12 - medio del
= Laventa = El sistema | = El precio = El costo laboral del primer incremento de
aumentaenun | actual ya unitario es afio es de 7 millones de equipos e
15% esta determinado. yenes (al final del afio). instalaciones
anualmente. depreciado. | = La tasa de = Incremento anual es de 5%. similares a los
= No hay costos de del sistema
cambio del materiales = actual.
precio 10/30
unitario.
((Respuesta))

Monto de ventas y costos se calculan mediante el método de valor anual para
comparar utilidades. (unidad monetaria : 10 mil yenes)

Propuesta | Venta Costos (valor anual) . Utilidad del
de (valor | Deprecia Material | Laboral (Total) (v;grl I:r?l?al) valor anual
inversion | anual) | cidn (diferencia)
A 5,276 9,504 25,824 7,308 2,273
B 3,957 11,404 26,405 6,727 1,692
c 33132 ) oe3g |(110% | 137305 | 26,987 6,145 1110
D 1,847 15,206 28,097 5,035 0
Actual 16,566 0 5,522 7,603 13,125 3,441 - 1,594
M — S/15% Tasa de costos |y _, g /505 Cuando “D” es |
Nota S — M/10% P—M/10% iiglrggterlal = | 5 M /0% rellj:rrlzn?:ia. e fa

(D. Al evaluar estas propuestas mediante el monto de utilidad, se observa que la “A”
es la mejor.

@. Sin embargo, la diferencia de utilidades entre las propuesta A, B asi como B, C es
apenas de 6 millones de yenes respectivamente. Cuando la perspectiva futura no
es muy clara, se tiene que considerar el riesgo de inversién. Esto indica que la
utilidad Unicamente no puede servir para juzgar correctamente cual de todas las

O sea, es necesario evaluar también el periodo de

recuperacion y la tasa de retorno sobre la inversion, igual que el caso de la

aplicacion del método de comparacion de costos.

propuestas es la mejor.
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[Caracteristicas]
(D. Se puede comprender facilmente debido a que se permite entender con el monto

de utilidad del valor anual.

@. El punto débil es que no se puede conocer el rendimiento de la inversion ya que el

monto de inversion se evalta solamente como gasto de depreciacion.

(3) Método de comparacion de la tasa de retorno sobre la inversion
Este método se utiliza para seleccionar propuestas alternativas y dar orden de
prioridad al respecto a los demas planes de inversion, a través del calculo y
comparacion del rendimiento de inversion por “utilidad por inversion / monto de
inversion”. En el método de comparacion de la tasa de retorno sobre la inversion
existe un modo que considera el valor de tiempo y otro que no lo considera (modo
aplicable para el fin contable y financiero).
“Compare y evalle las propuestas de inversion (2) anteriormente presentadas por
medio del método de comparacién de la tasa de retorno sobre la inversién”.
((Repuesta))
En este ejercicio, se compara y evalua la tasa de retorno sobre la inversion asi como
su cifra reciproca, es decir el periodo de recuperacion, utilizando el monto de utilidad
calculado por el valor anual.
Utilidad Monto de Tasa de retorno Periodo de
Propuesta . - . . -/
[valor anual] (A) inversion (B) sobre inversion recuperacion
A 7,308 20,000 36.5 2.7
B 6,727 15,000 44.8 2.2
C 6,145 10,000 61.5 1.6
D 5,035 7,000 71.9 1.4
Nota Unidad : mil yenes % (A/B) Ao (B/A)

D. En este modelo, la “D” muestra la mas alta tasa de retorno sobre inversion, sin
embargo si se compara el periodo de recuperacién, no existe casi ninguna
diferencia entre la “D” y “C”. Por lo tanto, cualquiera de las dos son ideales.

@). Para decidir cual de las dos a seleccionar, se tiene que evaluar el aspecto
tecnoldgico como son el funcionamiento y mantenimiento de ambos sistemas,
mas que priorizar la comparacion econémica.
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[Caracteristicas]

(4)

@

@.

. Debido al célculo tanto de la tasa de retorno sobre inversion como el periodo de
recuperacion, se puede esclarecer puntos que el monto de utilidad y la diferencia
de costos solamente no lo pueden lograr.

Particularmente cuando no se puede pronosticar el futuro con seguridad, una
inversion en instalaciones a largo plazo propicia generar riesgo. En ese sentido,
los indices arriba mencionados tienen alto valor.

Método de DCF

: Este método busca una tasa de descuento que haga que el importe de inversién sea
igual que la suma total de valores obtenidos mediante el descuento del monto de
efectivo introducido por la inversion en instalaciones (o sea, el flujo de efectivo
mediante el manejo de fondos) por una tasa (la tasa de recuperacion de inversion).
Esta tasa se llama “tasa de utilidades” bajo el concepto del DCF. El flujo de capital
se comprende como la utilidad antes de la depreciacion (mas exactamente, es la
reserva interna que incluye a la fuente para dividendo después de impuesto y la
depreciacién). Es un método adecuado para juzgar la validez de la inversion hecha a
través de la comparacion con el criterio previamente establecido del manejo de
capital. Este método se puede expresar en la siguiente férmulas. Se explicara en
esta ocasion solamente un caso de la inversion inicial.

[Formula]
Monto de inversion inicial : I
Monto de la entrada anual de efectivo : C, C, -——--- C,
Valor restante : L
Tasa de descuento que se busca : r
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Con los valores arriba mencionados, se formula la siguiente ecuacion basica.
C, C, C L
+ + + +

n

Ta+n @1+r) @+ (1+r)

':i c, , L
G @+n" @+r)”

Endonde, C=C, =C, =..... =C,,L=0

—C. @+r" -1
rl+r)"

U
C_ r@+rn)"
I @+n)"-1

(C/1 = coeficiente de recuperacién de inversion)

“Compare y evalle por medio del método DCF la propuesta (2) de inversion
anteriormente presentada”

[Respuesta]
In_ve_:r_sic')n 1. 2. 3. 4. Importe c/l
4 inicial Utilidad | Costode | Utilidad antes | Gravamen O:frslp‘dzzt%e
(1 antesde | depreciacion de fiscal P
impuesto amortiguacion (©)

A 20,000 7,308 5,276 12,584 3,654 8,930 0.4465

B 15,000 6,727 3,957 10,684 3,364 7,320 0.4880

C 10,000 6,145 2,638 8,783 3,073 5,710 0.5710

D 7,000 5,035 1,847 6,882 2,518 4,364 0.6234
Valor - Valor 142 1x05 | 3-4 a
anual anual

# ... propuestas de inversion
##... coeficiente de recuperacion de inversion

(D. De acuerdo con la tabla de coeficiente de recuperacion de inversion (P — M),
se puede obtener la tasa de utilidad (r), mediante el metodo complementario.
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La seleccion y orden de prioridad se haran por medio del método de la tasa de
retorno de inversion (3).

El método de DCF es adecuado para comprender el rendimiento del capital
invertido y es Util para una presentacion ante accionistas.
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Explicacion de los aspectos relacionados restantes

Caélculo del costo de depreciacion

[Qué es la depreciacion]

Se genera un desgaste de valor econdmico en el equipo e instalaciones debido a su
uso y el hecho de tenerlos como propiedades. El céalculo de depreciacion es calcular
la porcion de desgaste para 2 objetivos.

.

@.

Para aclarar el costo de ventas ante la venta anual, se calcula el desgaste del
valor econdmico del equipo e instalaciones como el costo de depreciacion.

Para evaluar la propiedad que posee la compafiia razonablemente al final de
cada afo fiscal, se calcula el costo anual de depreciacion a partir del costo de
adquisicion en el caso del equipo e instalaciones, asi mismo se disminuye el
valor de propiedad en la misma proporcion.

[Métodos de depreciacion]

Existe el “método de tasa definida” y el “método de monto definido” para realizar la
depreciacidon. Se emplean los siguientes 4 elementos para su calculo.

.

@.

Costo de adquisicion : todos los costos de comisiones, transportaciones,
instalaciones, operacion de prueba entre otros, ademas del precio de compra.

Saldo no depreciado : se resta la proporcién de depreciaciéon desde el costo de
adquisicion.

Valor de rescate (salvage value) : se refiere a un valor estimado de enajenacion
del equipo cuando ya no resiste el uso. La ley fiscal define que el valor de

rescate sea 10% del costo de adquisicion para la imparcialidad del sistema
tributario.

Vida atil : el costo anual de depreciacion, pérdidas y utilidad varian
considerablemente segin la forma de establecer el periodo de vida dtil del
equipo e instalaciones. Es practico determinar previamente el periodo
estimable de vida util por los tipos de equipo e instalaciones. La ley fiscal
define el periodo legal de vida atil por giros y tipos del equipo e instalaciones
(un criterio de la contabilidad y finanzas). Sin embargo, con el objetivo de
administrar estudios para la inversion en el equipo e instalaciones, se calcula en
base al periodo practico de su vida Gtil.
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[Meétodo de tasa definida]

El costo de depreciacion por medio del método de tasa definida se obtiene por la
multiplicacion de una tasa definida al saldo no depreciado del valor de equipo e
instalaciones en el inicio de un periodo.

- Formulas -
Costo de adquisicion =V,
Valor de rescate =V,
Periodo de vida util =n
Tasa definida de depreciacion =k
V, =(@1-k)"
Ok=1-yV, 1V,

en donde; n=10,V, /V, =0.1

se obtendra k =1-%0.1 =0.20567

La siguiente tabla muestra un ejemplo de calculos de la depreciacion por tasa
definida.

(Unidad: mil yenes)

AT | oorecicion | depreciacion | S2140 1o depreciado

0 : : 10,000

1 2,056.7 2,056.7 7,9433
2 1,633.7 3,690.4 6,309.6
3 1,297.7 4,988.1 5,011.9
4 1,030.8 6,018.9 3,981.1
5 818.8 6,837.7 3,162.3
6 650.4 7,488.1 2,511.9
7 516.6 8,004.7 1,995.3
8 410.4 8,415.1 1,584.9
9 326.0 8,741.1 1,258.9
10 258.9 9,000.0 1,000.0
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[Caracteristicas]

(D. El método de la tasa definida permite depreciar una porcion grande en la etapa
inicial, por lo tanto es adecuado para recuperar el capital invertido rapidamente.

@. Esun método ampliamente aplicado en Japdn.

[Método de monto definido]

El costo de depreciacion calculado por el método de monto definido se obtiene a
través de la division igualada del monto total (=costo de adquisicion — valor de
rescate) a depreciar entre los afios de la vida Gtil.

- Formulas -
Costo de adquisicion =V,
Valor de rescate =V,

Periodo de vida atil =n
Monto definido de depreciacion = D

[Caracteristicas]

D. El método de monto definido es sencillo en su célculo y comprension. El costo
de depreciacion se contabiliza equitativamente cada afio. De la misma forma,
el saldo no depreciado disminuye por la igual cantidad anualmente. Al tomar
este método en una etapa de crecimiento, puede incrementar carga en un futuro.

@. La tasa de depreciacion por el método de monto definido se obtiene por la
siguiente ecuacion. Tasa de depreciacion =1+ afio de vida util

[Otros metodos]

Existen otros métodos como son el “método proporcional al monto de produccion”
que es permitido aplicarlo para herramentales y herramienta especial y el “método de
reemplazo” que se aplica a semaforos y traviesas ferrocarriles que son propiedades
reemplazables.
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Antiguo MAPI y el nuevo MAPI
[¢Qué es MAPI?]

El método de MAPI (Machinery and Allied Products Institute) es un nuevo modo de
analizar la renovacién de maquinaria presentado por George Terborgh. A partir del
afio 1958 cuando se presento el nuevo método de MAPI, el método tradicional se
denomina “antiguo MAPI”.

Este método hace calcular el valor minimo integral de los equipos nuevos y antiguos.
Cuando el valor minimo integral del equipo nuevo sea menor, se considera que es
més econdmica la renovacion inmediata.

El método antiguo de MAPI es uno de los modos de comparacion de costos. Es un
método preciso en su teoria, sin embargo, queda el problema de que no demuestra el
modo de estimar el periodo de vida util de la nueva maquinaria.

[Caracteristicas del método de nuevo MAPI ]

El nuevo MAPI se enfoca en la determinacion de prioridades de acuerdo con el
criterio de “grado de urgencia de reemplazo” para la propiedad reemplazable. El
viejo MAPI tiene como objeto la renovacion, mientras el nuevo MAPI se puede
aplicar a la instalacién nueva.

El nuevo MAPI simplifica la estimacion del ingreso y gastos a futuro que son
dificiles de pronosticar por medio de la aplicacion del patron del empeoramiento de
utilidades y depreciacion. Esto permite comparar ventajas y desventajas de varias
propuestas de inversion por la tasa de utilidad después del impuesto.

[Ecuaciones basicas para la inversion de tipo reemplazo]
r =tasa de rendimiento de inversion (después de impuesto)
V, =costo de adquisicion e instalacion de nuevo equipo
R, =precio de disposicion actual de viejo equipo
V, =inversion neta
U =utilidad bruta del primer afio antes de impuesto
f =coeficiente de diagrama =k — bk — bpy
k =tasa de depreciacion, b =tasa de gravamen,
p =tasa de capital foraneo, y =interés
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| /s =tasa de impuesto que ajusta la diferencia en el impuesto sobre la renta segun la
diferencia legal y practica de vida util

en donde ; e =coeficiente para compensar el coeficiente de diagrama =V /V,,

se obtiene r=[U/.V,]-f e
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