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RESUMEN EJECUTIVO

El sistema de costeo por proceso es una herramienta utilizada por empresas dedicadas
a la produccion de productos homogeéneos a través de procesos continuos, ya que busca
dar solucion a un problema real dentro de las empresas. El objetivo de este trabajo fue
disefiar un sistema de costeo por procesos, como herramienta de mejora continua,
enfocado en identificar los elementos del costo, el estudio de la distribucion de los
costos, promoviendo ¢l desarrollo, la optimizacion de recursos y la eficiencia
productiva. Para la aplicacion del sistema de costeo por procesos se aplico la
metodologia cuantitativa-descriptiva, que permitié analizar datos numéricos y
describir ¢l comportamiento productivo en cada proceso de produccion. Gracias a la
informacion revelada por parte de la empresa, se logrdé realizar un estudio a
profundidad dentro de las instalaciones con entrevistas al supervisor y convivencia
dentro del ambiente productivo, ademas se logrd conocer 1a necesidad de implementar
un sistema de costco por procesos. La identificacion y asignacion de costos evidenciod
valores que frecuentemente no eran tomados en cuenta, en las que no se mostraba el
consumo real de los recursos. La aplicacion del sistema de costeo permitié descubrir
una asignaciéon mds precisa y detallada de los costos en cada proceso. Ademas,
implementar este sistema ayudo en areas de mejora en consumo de material, control
en la mano de obra y tiempos de produccion. Las conclusiones nos revelan el
desempefio productivo constantemente, proporcionando datos detallados y confiables,
lo que facilita la toma de decisiones respaldadas con evidencias. Esto ha facilitado el
uso eficiente de los insumos, 1a mano de obra y los costos indirectos. S¢ recomienda
que DIMARTECK implemente este sistema, utilizindolo no solo como una
herramienta que controle gastos, sino también como una herramicenta estratégica para
evaluar desempefios, ajustar procesos y fomentar una cultura organizacional orientada
en la eficiencia y la mejora continua.

PALABRAS DESCRIPTORAS: MEJORA CONTINUA, SISTEMA DE COSTEO,
PROCESOS, PRODUCCION.
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ABSTRACT

The process costing system is a tool used by companies dedicated to the production of
homogeneous products through continuous processes, as it seeks to address a real
problem within organizations. The objective of this work was to design a process
costing system as a tool for continuous improvement, focused on identifying cost
elements, analyzing cost distribution, and promoting development, resource
optimization, and productive efficiency. To apply the process costing system, a
quantitative-descriptive methodology was used, which allowed for the analysis of
numerical data and the description of production behavior in each stage of the
manufacturing process. Thanks to the information provided by the company, it was
possible to conduct an in-depth study within the facilities, including interviews with
the supervisor and on-site observation within the production environment. This also
revealed the need to implement a process costing system. The identification and
allocation of costs revealed values that were often not taken into account, failing to
reflect the actual consumption of resources. The implementation of the costing system
allowed for a morc precise and detailed allocation of costs in each process.
Additionally, adopting this system supported improvements in material usage, labor
control, and production times. The conclusions reveal ongoing insights into productive
performance, providing detailed and reliable data that facilitates evidence-based
decision-making. This has enabled the efficient use of materials, labor, and overhead
costs. It is recommended that DIMARTECK implement this system, using it not only
as a tool to control expenses but also as a strategic tool to evaluate performance, adjust
processes, and promote an organizational culture focused on efficiency and continuous
improvement.

KEYWORDS: CONTINUOUS IMPROVEMENT, COSTING SYSTEM,
PROCESSES, PRODUCTION.
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CAPITULO 1

MARCO TEORICO

1.1  Introduccion

1.1.1 Antecedentes del proyecto integrador

1.1.1.1 Historia de la empresa

Los inicios segun la Sra. Elsi Misnaza (2025), relata que DIMARTECK fue fundada
por el sefior Orlando Garzon en el afio del 2015 en la ciudad de Ambato, provincia de
Tungurahua, junto con su familia provenientes de Colombia, inician como un proyecto
pequerio, pero con una vision gigantesca, iniciando con la importacion de insumos de
calzado con la empresa que hoy se conoce como “Distribuidora DIMAR™ en base a
que la provincia de Tungurahua es el mayor exportador de calzado al resto del pais. El
Sr. Orlando Garzén al haberse establecido en la ciudad de Ambato con su familia,
junto a su esposa la Sra. Elsi Misnaza ¢levaron este proyecto con la creacién de una
empresa mas concentrada en la produccion de laminados y de otros insumos de
calzado, a causa de la alta demanda de laminados por parte de los productores de
calzado de la provincia de Tungurahua, ya que existian empresas que se dedicaban al
laminado, pero dichas empresas no se percataban del amplio mercado de los
productores minoristas de calzado, al tomar en cuenta solo a grandes empresas,
ignorando sus necesidades, sus especificaciones y por ende ofertando ¢l producto con

errores de laminados que no pretendian corregir.

Su dedicacion, disciplina e ingenio hicieron de esta empresa un motor fundamental
para la produccion de laminados que posteriormente es la materia prima para la

produccion de calzado.

Tras el lamentable fallecimiento del Sr. Orlando Garzon la empresa ha enfrentado
muchos desafios, sin embargo, su vision sigue latente junto a su familia quienes son
participes del crecimiento espectacular que ha dado esta empresa ambatefia, que han

seguido innovando, posicionandose cada vez mas alto ¢n ¢l mercado gracias a ese



enorme compromiso de mejorary entregar productos de calidad. Hoy en dia Dimarteck

pertenece al grupo denominado “DIMAR GROUP”.

1.1.1.2 Detalles estratégicos
Los detalles estratégicos fueron desarrollados por el Sr. Orlando Garzdn en el afio
2015, no obstante, tras su lamentable pérdida, estos aspectos se mantienen vivos

gracias a su familia, quienes continiian con este suefio (Dimarteck, 2025).

Mision

Ser la empresa lider en produccion y comercializacion de insumos para calzado,
entregando a sus clientes, producto terminado que satisfagan sus necesidades y
expectativas. Partiendo de solidos principios, mantener estandares de calidad,
eficiencia y eficacia, a través del mejoramiento continuo de todos los procesos de la
organizacion, direccionados a mejorar la calidad de servicio a nuestros clientes

internos y externos.

Vision

DIMARTECK, se proyecta como una organizacion lider a nivel provincial y nacional
en la produccion y comercializacion de insumos para calzado. Nuestra meta es
alcanzar la conformidad de todos nuestros clientes con el compromiso de mejorar
continuamente cada proceso productivo. Asegurar la confianza y la calidad de vida de
quienes nos colaboran, mejorar la calidad en el servicio, ademds de mantener los
indices de crecimiento de la organizacion, estos seran el mejor soporte para alcanzar

todos los objetivos.



Valores

Los valores que mantiene la empresa s¢ basan en los siguiente:

e (alidad
e Innovacion
e Liderazgo

¢ Productividad

1.1.1.3 Estructura organizacional

Grifico 1.- Estructura organizacional

Sra. Elsi Misnaza
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Operario 1 Operario 2 Operario 3

Fuente: Gerencia (Dimarteck, 2025)

1.1.1.4 Detalles de operacion
Dimarteck mantiene un enfoque de produccién de laminados destinado a los

productores de calzado y sus distribuidores.



Tabla 1.- Detalles de operacion

Productos y operaciones de DIMARTECK CIA LTDA

Productos/Servicios

Operaciones Principales

Laminados de capelladas para
calzado

Corte, preparacion y union de materiales,
refuerzo y sostenibilidad de materiales
sintéticos para la produccion de calzado

Laminados de textil con esponja
para forros interiores del calzado

Laminado por presion con pegantes a
calor en el textil y la esponja, para la
produccion de forros, que sc usan en ¢l
interior del calzado para su confort

Laminado de textil con politex

Laminado de textil al politex, para la
produccion de bandas de material de
plantillas para calzado

Fuente: Gerencia (Dimarteck, 2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

1.1.1.5 Detalles legales

e (Codigo de trabajo.
e Ley de régimen tributario

¢ Normas de calidad

e Reglamento de Aplicacion a la Ley de Régimen Tributario Interno

e Reglamento al codigo organico del medio ambiente

1.1.1.6 Marcas y logos

Grifico 2.- Logo Dimarteck

DIMARIECK

La mejor union contigo

Fuente: Pagina web (Dimarteck,2025)
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1.1.1.7 Ubicacion
Dimarteck situada cerca de la parroquia Atahualpa en las calles Cueva de los tallos

y Guaysimi Ambato, Ecuador.

Grafico 3.- Ubicacion de la fabrica Dimarteck
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Fuente: google.com/maps (2025)

1.1.2 Descripcion del entorno

1.1.2.1 La pandemia de Covid-19, un efecto en el sector productivo a nivel global
El sector productivo de calzado utiliza ciertos tipos de materiales que son laminados y
reforzados, hechos en el pais, sin embargo, 1a dependencia de algunas materias primas
internacionales provoco la paralizacién total de muchas fabricas disminuyendo asi su
oferta (Delgado et al., 2022).

Por otra parte, el acuerdo firmado con 1a union europea segiin Dominguez et al. (2021),
se dej6 una puerta abierta para poder comercializar productos y maquinarias sin pagar
aranceles con un impacto positivo que logro mantener activo al pais y mantenerlo en
competencia. Dimarteck al darse a conocer a nivel regional y nacional por sus
productos de calidad, durante 1a pandemia la empresa logro destacar en la produccién
de mascarillas. He aqui la importancia de adaptarse a los cambios como son la:
inflacion, pandemias, crisis econdémicas entre otras. De hecho, Moreno & Munuera
(2014) mencionan que la creatividad v la innovacidn es parte fundamental para su
supervivencia y crecimiento, por lo tanto, los directivos deben fomentar la creatividad

como un aliado fundamental del desarrollo de nuevos productos.



Asimismo, Dimarteck logro mantener su estandar de calidad, debido a que es el factor
por ¢l cual se¢ gand la confianza de sus consumidores, sus lideres han propuesto
sistemas que promucven esta gestion, asi como lo menciona (Garro, 2020), mas que
nunca se necesita de lideres que fomenten culturas de alto desempefio, concentradas
en ¢l personal y el uso de tecnologias que los encamine alcanzar nuevos producto de
calidad.

Ecuador como un pais importador de materias primas, crece a través de sus
exportaciones con el producto terminado, aunque presenta un problema de que compra

mas afuera de lo que vende (Mancilla et al., 2019).

1.1.2.2 Impacto de la competencia a nivel nacional

La industria de calzado aporta considerablemente a la economia ecuatoriana, es un
parametro importante, ya que abre puecrtas a mas plazas de empleo en la provincia de
Tungurahua, con un 26% de empresas eficientes (Instituto Paulista de Ensino e
Pesquisa, 2022).

La competencia al dia de hoy es muy elevada, existen empresas que salen al mercado
con productos y servicios similares a Dimarteck, pero esto solo es una aproximacion a
la calidad que esta empresa oferta, con precios mas bajos, ignorando varios costos. De
hecho, Morillo (2002), menciona que, toda empresa requiere conocer ¢l valor de la
produccion de su producto, para una eficiente toma de decisiones, ciertas empresas
solo conocen un porcentaje minimo y algunos nada, precisamente de ahi 1a relevancia

de una asignacién de costos.

Dimarteck aun con la implementacion de tecnologia y maquinaria no ha conseguido
corregir ciertos errores, que son ya vistos por defectos de material. Es decir, en el
proceso de laminado existe una gran cantidad de fallas, puesto a que este proceso es
muy dificil de predecir (Arias & Vanegas, 2004). Abastecer el mercado de insumos de
calzado a nivel nacional exige un compromiso y una organizacion sélida, siendo
Tungurahua el mercado mas exigente. De hecho, Saraguro et al. (2019), nos
mencionan que la gran parte del éxito de una empresa recae sobre el uso adecuado de

materiales, tiempo y mano de obra con €l uso correcto de tecnologias.



1.1.2.3 Tiempos de espera y costos produccion de la empresa Dimarteck

La empresa Dimarteck aumenta su produccion en temporadas desde mayo hasta
diciembre. Por lo tanto, la empresa debe mancjar una politica acorde a la gestion de
inventarios, un estudio previo que permita conocer el material de mayor rotacion al

igual que sus costos, debido a que esto conlleva una gran inversion (Duran, 2012).

Existen factores externos como cortes de energia que el afio pasado ocasiono un déficit
de produccidn de un 70% de su capacidad de produccidn, visto a que ¢l proceso de
laminado conlleva el uso de maquinarias. Asimismo, el sector industrial se vio mas
afectado, algunos optaron por reducir los horarios laborales, al igual que otros optaron
por la inversion de generadores de electricidad y gastos en combustibles (Vayas et al.,
2024).

1.1.3 Justificacion

La elaboracion del presente proyecto responde a las necesidades y exigencias de una
mejora continia ¢n la produccién de laminados, al igual que los productores de
calzado, a un costo razonable, que les permita mantenerse en competencia,

manteniendo sus estandares de calidad, costos y tiempos de entrega.

Hoy en dia existen muchas problematicas en el sector productivo, que en ocasiones
varias entidades ignoran, en base a la brevedad de exponer un nuevo producto al
mercado, sin tomar en cuenta su estudio a profundidad, sus costos reales, ignorando
costos que afectan la produccion en masa, es por eso la importancia de un estudio de

los costos por procesos.

Un sistema de costeo va a permitir evaluar ¢l costo de produccion en procesos
continuos. Como se¢ plantca en ¢l presente proyecto integrador, esta herramicenta
contable esta enfocada en recopilar datos del costo real por proceso de produccion, al
igual que conocer métodos de optimizacion de recursos. Esto es aplicable al area de

laminados, ademas de que fomenta la mejora continua.

La empresa s¢ enfoca en brindar productos de calidad, para lograr esto la gestion de

control de calidad se compone de un gran equipo de trabajo, capacitaciones y por ende



un gran liderazgo por parte de los altos mandos, que trabajan continuamente en cumplir
con todas las necesidades del consumidor, quien, en esencia, es el motivo por el cual
la empresa busca mejorar todos sus productos, es mas, De Lalama (2008) menciona la
relevancia del liderazgo por parte de los altos mandos hacia el obrero, puesto a que, €l
obrero acorde no solo a su compromiso con la empresa, desempefia su labor de acuerdo

al bien comin y posteriormente a sentirse orgulloso de su trabajo.

El sector comercial de calzado es un sector muy amplio vy diverso dentro de nuestra
provincia debido a las exigencias de muchos clientes. La factibilidad de este proyecto
se basa en los conocimientos adquiridos durante toda la carrera al igual que el apoyo
bibliografico, donde se adquiere la informacion necesaria para el desarrollo de la
problematica, el apoyo por parte de la gerencia de Dimarteck, al otorgarnos la

informacion necesaria, debido a su interés por su mejora continua.

1.14 Objetivos
Disefiar un sistema de costeo por procesos como herramienta de mejora continua

en la produccion de laminados de la empresa Dimarteck Cia. Ltda.

1.1.4.1 Objetivos especificos:
¢ Identificar los clementos del costo y procesos de la produccion de laminados
de la empresa Dimarteck Cia. Ltda.
e Aplicar el sistema de costos por procesos, evidenciando los costos por
procesos, productos y metros laminados.
¢ Proponer estrategias de mejora continua que ayude a proyectos a futuro

para la produccion de insumos de calzado.



1.2 Revision literaria

1.2.1 La Teoria economica y de la produccion

La teoria economica s¢ remonta afios atras, muchos autores expusieron sus
concepciones y por ende sus visiones, Ricoy (2003) sostiene que, Adam Smith define
al desarrollo econémico como el manejo entre las relaciones interdependientes entre
la sociedad para la acumulacidén de capital y expansion de los mercados, ademas de
que, en su concepeidon expone que la riqueza social al igual que sus bienes y servicios

que satisfacen las necesidades de la sociedad, nace de la produccion.

Para dar el siguiente paso en la produccion dependen de la utilizacion calificada de los
recursos, lo que ocasiona la division de trabajo y calificar al trabajador, por lo tanto
nace la creacion de¢ maquinaria que podia realizar procesos automaticamente

(Pefialoza, 2007).

La produccion en masa o la produccidon industrial masiva nace a partir de los sistemas
propuestos por Frederick Taylor y Henry Ford quienes se les adjudica este desarrollo
al producir grandes volimenes a costos bajos (Gémez, 2012). La teoria ccondmica y
de produccion estan intimamente relacionadas, evolucionan y siguen desarrollandose

con enfoques modernos de eficiencia, productividad e innovacion.

1.2.2 La contabilidad de costos

La contabilidad de costos gestiona las transacciones que tienen lugar dentro del nicleo
de operaciones, donde se lleva a cabo la transformacion de insumos en bienes o
servicios destinados segun las necesidades del consumidor (Mintezberg, 1995). De
igual forma en sus inicios se¢ comprende a la contabilidad de costos como una extension
de la contabilidad general, destinada al registro del costo unitario de produccion de la
industrias, después de la primera guerra mundial se definié como el costo de producir

y vender un producto (Chacon, 2007).



Grifico 4.- Definicion de costo
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Fuente: Balanda (2014)
Elaborado por: Chuncha (2025)

1.2.2.1 Costos de produccion

En 1776 en el surgimiento de la revoluciéon industrial, traec consigo €l siguiente
movimiento que consiste en el paso de la produccion artesanal a la industrial, por lo
tanto se¢ necesitaba ¢jercer un mayor control sobre la mano de obra y materiales,

adjuntandose ahora el costo del uso de las maquinarias (Sinisterra & Rincon, 2018)

Tabla 2.- Relacion entre 1a contabilidad de costos y los costos de produccion

Contabilidad de costos Costos de produccion
Gestiona transacciones dentro del Identifica las fases del proceso productivo,
origen de las operaciones para generar informacion.
Con sus resultados dan paso a los Los procesos productivos son cuantificados a
costos de produccion través de los costos de produccion

. . . No solo es un registro cuantitativo de las

Se denomina al efectivo invertido para la . )

., ) - operaciones, sus resultados permiten la toma
produccion de bienes o servicios .

de decisiones.

Fuente: Casanova (2021)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Los costos de produccion son asignados de acuerdo a las industrias, tomando en cuenta
su valor desde su adquisicion hasta la puerta del almacén donde va a ser puesto para

la venta al publico.

1.2.3 Sistema de costeo

El sistema de costeo es parte del desarrollo de las industrias ante ¢l excesivo
movimiento de efectivo destinado a mano de obra, insumos, electricidad, maquinarias,
entre otros mas, finalmente parte de un proceso productivo a otro hasta convertirse en

producto terminado (Morillo, 2002).

Grifico S.- Tipos de sistema de costeo

Sistema por ordenes Costos acumulativos de produccién de

especificas acuerdo a las especificaciones del cliente.

. Costos acumulados segun las fases de
Sistema por procesos
produccion y su tiempo.

Sistema de costeo |; Acumulan costos reales, es decir costos

historico pasados o incurridos.

Es la diferencia entre costo directo ¢

Sistema de costeo ABC indirecto, relacionados con la actividad de

la empresa.

Fuente: Mornillo (2002)
Elaborado por: Chuncha (2025)

1.2.3.1 Sistema de costeo por procesos

Un sistema de costos por proceso va a permitir conocer ¢l valor unitario por producto,
todo esto en base a que existe un costo por cada fase de produccion por el que el
producto pasa, segin el pensamiento de Villarreal et al. (2009), sostienen que los

costos de la fabricacion de bienes van acumulando costos por cada operacion de
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trabajo desde su inicio hasta terminar, dicho esto su costo unitario es la acumulacion

de los costos asignados durante su produccion.

Grafico 6.- Funcion del sistema de costeo por proceso
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Fuente: Aras et al., (2008)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Grafico 7.- Sistema de costeo por proceso

Operacion 3 Producto final

W

Fuente: Villarreal & Rincon (2009)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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1.2.4 Elementos del costo de produccion

Los elementos del costo de produccién son principalmente esenciales para producir un
bien o prestar un servicio, ademas de que influyen dichos clementos en cada operacion,
va que envia las unidades terminadas al siguiente proceso y asi sucesivamente hasta

entregar el producto terminado (Villarreal et al., 2009). Estos elementos son tres:

Grifico 8.- Elementos del costo de produccion

Son el primer elemento del costo de

Materiales directos : produccion, ademas de que, en la

fabricacion estos insumos deben
cumplir con ciertos aspectos como:

identificacion, valory uso

Denominada a la remungraciéon a los
trabajadores que hacen participe en la
Mano de obra directa |:> fabricacién directa de los productos en
un lapso de tiempo ya sea artesanal o la

operacion de maquinaria.

Compuestos por la mano de obra

indirecta, materiales indirectos, asi

Costos indirectos de
. |:> como desembolsos necesarios para el
fabricacion

proceso productivo como arriendos,

servicios basicos, entre otros.

Fuente: Anas et al., (2008)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Grafico 9.- Elementos del costo de un producto
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Fuente: Arnas et al., (2008)
Elaborado por: Chuncha (2025)

1.2.,5 Lamejora continua

Las mejoras pequeiias implementadas en diferentes procesos de produccion, al pasar

de los dias, semanas y meses, se acumulan de forma significativa, que conlleva a un

mejoramiento en calidad, gestién de costos y por ende productividad (Elizondo, 2005).

Ademas, 1a mejora continua segin ¢l pensamiento de Elizondo (2005) describe a la

filosofia Kaizen que, cada entidad esta en la obligacion de buscar el aprendizaje

empresarial, mejorar continuamente para poder alcanzar metas mas elevadas.

Grafico 10.- La mejora continua
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Fuente: Elizondo (2005)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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1.2.5.1 Importancia de la mejora continua en las empresas

Al hablar de la mejora continua damos énfasis a su concepto de pequefios cambios
acumulados consigue grandes resultados. Su importancia se basa a través del cambio
empresarial, en el que es aplicado a cada proceso de la empresa para fomentar ventajas
competitivas, que tienen como base conseguir la calidad total, por lo tanto, no solo
pretende lograr procesos productivos con calidad, sino también que se vea reflejado

en la gestion estratégica, administrativa y operativa (Zayas, 2022).
El mejoramiento continuo promueve la competitividad a través de gestionar los niveles
de calidad, productividad y por ende corregir errores en los procesos de produccion,

implantando una cultura organizacional enfocada en ¢l desarrollo y 1la mejora.

Grifico 11.- Importancia de la mejora continua
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y,
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J

La mejora continua

Alcanza productos de
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Fuente: Zayas (2022)
Elaborado por: Chuncha (2025)

1.2.6 La calidad
La calidad a lo largo de su historia conlleva diferentes significados embarcados en

diferentes contextos. Lopez (2005) clasifica a la calidad en dos tipos: interna, como la
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manera en que las empresas administran la calidad en sus productos, procesos y
servicios, finalmente la calidad externa en la que interviene la manera en la que el
cliente persive ¢l producto o servicio. Las empresas hacen relevancia ala calidad

externa como refuerzo de la calidad interna.

Grafico 12.- Caracteristicas de la calidad

. . Adaptacion del Grado de satisfaccion,
Nivel de excelencia producto de acuerdo a con relacién a las
alcanzada por la cumplir las caracteristicas del
cmpresa necesidades del cliente producto o servicio

Fuente: Garcia et al., (2003)
Elaborado por: Chuncha (2025)

1.2.6.1 La calidad total

Es importante conocer acerca de la calidad total, debido a que aporta un significado
totalmente diferente al que normalmente se conoce, ya que busca planificar, controlar
y organizar la funcion de la calidad. Es la manera en la que la empresa predice el
futuro, se anticipa y plantea programas, estrategias que controle cada proceso para
alcanzar la mejora (Mihi, 2008).

Grifico 13.- Diferencia entre la calidad y calidad total

Calidad Calidad total
v
Cumplimiento de requisitos Filosofia de gestion que
especificos de un producto busca la me¢jora continua

Fuente: Mihi (2008)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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1.2.6.2 La Gestion de calidad

La calidad estd encaminada a evolucionar constantemente y segun las palabras de
Lizarzaburu (2016), se ha logrado tomar una direccion en cuanto a satisfacer las
necesidades v especificaciones del consumidor, cualidad que pretende alcanzar toda

organizacion.

La calidad es el resultado de la evolucion y se ha fortalecido gracias a grandes teorias
desarrolladas en Japon, quienes gracias a sus trabajos permiticron fortalecer la mejora
continua, el desarrollo y gestion de calidad como una herramienta fundamental de toda

empresa (Diaz & Salazar, 2021).

Grafico 14.- La gestion de calidad
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Fuente: Lizarzaburu (2016)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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1.2.6.3 Sistema de gestion de calidad de procesos

Un sistema de gestion de calidad se compone por todos aquellos procesos que se
encuentran relacionados el uno con ¢l otro. Esto procesos se encuentran directamente
e indirectamente presentes en la organizacion, es decir rara vez se encuentra aislada el
uno del otro, por lo tanto, el final de una fase forma parte del comienzo de la fase
siguicnte. Dentro de la organizacion las interacciones se convierten de simples a
complejas, donde existe una continua dependencia del proceso anterior con el siguiente
(Garcia et al., 2003).

Grifico 15.- Sistema de procesos
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Fuente: Garcia et al., (2003)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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CAPITULO 11

METODOLOGIA

2.1  Descripcion de la metodologia

2.1.1 Unidad de analisis

Este proyecto plantea un enfoque cuantitativo de tipo descriptivo, en base a sus
normas, técnicas y protocolos. Por lo tanto, presenta un disefio no experimental, ya
que pretende analizar como la implementacion de un sistema de costeo por proceso
contribuye a la mejora continua dentro del area de produccion de laminados de la

empresa Dimarteck.

Se plantea estructurar un sistema de costeo que permita la asignacién precisa de los
costos indirectos y directos de fabricacion, adquiriendo €l costo unitario por metro de
laminado, va que, este procedimiento permitira abrir puertas a otros tipos de

laminados.

2.1.2 Fuentes y técnicas de recoleccion de informacion

2.1.2.1 Fuentes de informacion primaria

La informacion fue obtenida directamente de la empresa a través de la observacion
directa, y entrevistas que consta de 12 preguntas dirigidas al departamento de
produccion de Dimarteck, asi como la convivencia dentro de sus instalaciones, que
permitié conocer el proceso productivo de laminado, 1a visualizacion de modelos de
costos y conocer los precios que mancjan los clementos del costo, que ayudo al

desarrollo de este proyecto.
La gerencia nos facilitdo la investigacion junto con su equipo de trabajo, para la

recoleccion de informacion junto a su interés por ver el desarrollo de este proyecto y

como esta herramienta fomentara desde otra perspectiva la toma de decisiones.
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Tabla 3.- Detalles de las personas entrevistadas

Nombre

Cargo Departamento

Maria José Espada

Supervisora Administrativo

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Entrevista: Para este proyecto integrador, se ejecutd una entrevista el dia 01 de mayo

del 2025 a las 10:00 am y el dia 30 de mayo a las 15:00 pm de manera presencial

dentro de las instalaciones de Dimarteck, con la finalidad de obtener datos originales,

directos y sin intermediarios, para conocer la situacidn real de 1a empresa en cuanto a

sus procesos y como este sistema de costeo mejorard la toma de decisiones.

Guion de la entrevista: La informacion recolectada s¢ ejecutd de acuerdo a 12

preguntas, las mismas que se fueron respondidas durante un recorrido de las

instalaciones de¢ la empresa, con una duracién de 5 a 10 minutos por pregunta.

Tabla 4.- Preguntas de la entrevista

| DIMENSION  N.°

PREGUNTA

;Se realiza el control de costos de produccion de
laminados?

(Considera que el sistema actual permite conocer el
costo por metro del laminado?

. Considera que se puede mejorar ciertas arcas del
proceso de produccion?

PRODUCCION

(Considera que el personal esta preparado para
trabajar con un sistema de costeo mas detallado?

(Existen dificultades para manejar tiempos de
produccion y desperdicios de material?

(La implementacion de un sistema de costeo por
procesos puede ocasionar un impacto en sus labores?
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(El sistema actual refleja los costos por procesos ;,Por
qué?

(La informacion obtenida de produccion es concreta
para la toma de decisiones?

(Existen registros de costos por procesos o se
mangjan de manera general?

10

,S¢ analizan los costos con frecuencia y se proponen
técnicas para mejorar la produccion?

11

(Existen inconvenientes o dificultades para asignar
costos a los diferentes procesos de produccion?

12

.S¢ necesita algun tipo de informacion del arca de
produccion en el desarrollo de un nuevo producto
para la asignacion de costos?

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

2.1.3 Fases del desarrollo

En la fabrica de laminados Dimarteck, se plantea aplicar la siguiente metodologia con

el fin de poder hacer un estudio detallado acerca de los costos que se¢ ha estado

manejando, con el propésito de mejorar la asignacion de costos por cada fase que

conlleva realizar este producto y mejorar la toma de decisiones.

Tabla 5.- Implementacion y fases del sistema de costeo por procesos

Objetivos especificos Fases Resultado
. Conocer todos los
I f | 1 ) .
dentificar los clementos y Fase 1: Entrevista procesos, tiecmposy costos

procesos en la produccion de

laminado y sus costos

dentro de 1a fabrica

que se necesitan para la
produccion del laminado

Andlisis de la asignacion del

Fase 2: Revision de

Identificar los  costos

costo documentos asignados al producto.
Aplicar el sistema de

Cogtos ' por  procesos, Fase 3 Disefio del Sistema de costos
evidenciando los costos adaptado al  proceso

por procesos, productos y
metros laminados.

sistema de costos

productivo de la empresa
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Proponer ¢l sistema de Implementacion del

COSte0 pOr procesos como Fase 4: Propuesta para  sistema como herramienta
herramienta de mejora la mejora continua de gestion y control de
continua. produccion

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Para la elaboracion del producto sigue con diferentes procesos que se han estructurado
de manera especifica, con ¢l fin de reconocer los costos por procesos, detalladas en el

siguiente cuadro:

Grifico 16.- Procesos del laminado

Medicién y corte Laminado del Miggﬁg;del
del material producto p y
cmpaquetado

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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CAPITULO I

DESARROLLO

3.1 Resultados

3.1.1 Diagnéstico situacional

Entrevista a la supervisora de produccion

En la entrevista dirigida a la supervisora la Ing. Maria Jos¢ Espada revela aspectos
relevantes a tomar en cuenta como la falta de un estudio a profundidad de los costos
por procesos, un nuevo sistema de costos para determinar ¢l valor por metro de los
diferentes laminados, por otra parte, se visualiza la confianza generada por el antiguo
sistema de costos que se ha utilizado durante afios. Si bien ¢l sistema de costos para
asignar un valor fue desarrollado en el programa Excel, que determina el precio de
venta de acuerdo a los precios cambiantes de las materias primas, pero no s¢ ha tomado
en cuenta un analisis de costos por procesos, ademas de que se¢ implementan

continuamente nuevos materiales.

Tabla 6.- Entrevista a la supervisora

RESULTADOS-ENTREVISTA SUPERVISORA

Clasificacion
Ij’ Preguntas , Respuesta
Si No
;Se realiza el control de Se los realiza a través de un Sistema
1 costos de produccion de Si disecfiado en Excel dirigido
laminados? unicamente por la supervisora.

(Considera que el sistema
actual permite conocer ¢l
costo por metro cuadrado
del laminado?

Se considera que ¢l sistema actual
No desarrollado por ¢l supervisor
predecesor se considera muy basico

i Considera que se puede
3 mejorar ciertas areas del Si
proceso de produccion?

La limitacién de espacio retrasa ¢l
proceso final de produccion

(Considera que el personal
estd  preparado  para
trabajar con un sistema de
costeo mas detallado?

Es importante una capacitacion para
No que se aplicable al area
administrativo y productivo.
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(Existen dificultades para
manejar  tiempos  de

El material defectuoso ocasiona
reprocesos en cuanto a medir el

5 ., . Si material y poder reponer los metros
produccion y desperdicios .
) defectuosos para cumplir con lo
de material? .
solicitado para la venta
;La impl i0 S
¢4 lmplementacion de un Promueve ¢l andlisis de los costos
sistema dec costco por . .
6 . Si por procesos, debido a que no se ha
procesos puede ocasionar . ‘
) estudiado a profundidad el tema.
un impacto ¢n sus labores?
(El sistema actual refleja El estudio de los costos por
7 los costos por procesos No procesos no ha sido una prioridad
(Por qué? dentro de la fabrica.
(La informacién obtenida Seol . :
S, egun los registros e informes se
de produccion es concreta . N
8 Si puede disminuir o aumentar €l costo
para la toma de iy
. . de acuerdo a la produccion.
decisiones?
'Existen  registr . .
go;osste or i%csgs(c))z o (slg No se ha realizado un estudio a
9 > bor p No profundidad acerca de los costos
mangjan de  manera OF PIOCESOS
general? porp ’
¢, Se analizan los costos con Son analizados de acuerdo a la
10 frecuencia y se proponen Si variacibn del costo de la
técnicas para mejorar la importacion de la materia prima
produccidn? variando su precio final
(Existen inconvenientes o
11 dificultades para asignar Si El estudio a profundidad de los
costos a los diferentes costos por procesos es ignorado.
procesos de produccion?
) . o Al tener los procesos
Se necesita algian tipo de . . )
¢ . . estandarizados se ignora ciertos
informacion del drea de untos clave del proceso productivo
12 produccionen el desarrollo No p P P

de un nuevo producto para
la asignacion de costos?

de laminado en nuevos materiales
que es importante
asignacion de costos

para la

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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3.1.2 Identificacion de los elementos del costo

3.1.2.1 Materia prima

Telas-sintético

Para laminar los productos intervienen en primer lugar las telas y sintéticos. Dimarteck
adquicre esta materia prima en rollos de diferentes metrajes, por decirlo asi, para el
laminado de textil con esponja para forros interiores del calzado (forros) y para el
laminado de textil con politex (Plantitex) se adquiere rollos de 100 metros de tela, y
finalmente para ¢l laminado de capelladas para calzado (capelladas), se adquieren
rollos de 50 metros de sintético. Estos materiales son importados y a través de la
informacion proporcionada se logré obtener ¢l precio incluido I'VA por cada rollo que

s¢ va a trabajar.

Tabla 7.- Tela-Sintético por producto

) Unidad de medida

Producto Material Rollos) Metros por rollo
Lammado de textil con esponja
para forros interores del calzado Tela 1 100
(Forros)
Lammado de textil con politex
(Plantillas) Tel ! 30
Lammnado de capelladas para L

Sintéti 1 50

calzado (capelladas) ieteo

TOTAL 3 200

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Esponjas-Revés cuero

Para el laminado de estos productos se utiliza materiales de calidad que aseguran un
producto de excelentes condiciones para su distribucion a los diferentes puntos de
venta de materiales, asimismo en la adhesion del revés en la maquina laminadora
interviene la misma cantidad de metros que se plantea laminar, el laminador sostiene
la tela para que esta no sufra ningin desperfecto que es comin verse en el proceso de

laminado.
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Los reveses de cada material son relevantes, debido a que la calidad es un estandar
importante dentro de las politicas de Dimarteck, por consiguiente, esto ha permitido
alcanzar un lugar importante dentro del sector comercial de insumos para calzado,

posicionandola como una de las empresas mas importantes de la ciudad y de la region.
El valor por cada rollo varia segtin ¢l material que se va a producir, al ser 3 materiales
diferentes, contienen diferentes medidas. Se logro identificar las cantidades de materia

prima necesarias para la produccion.

Tabla 8.- Rollos de esponja, politex y revés-cuero por producto

. Unidad de medida
Producto Material (Rollos) Metros por rollo

Laminado de textil con esponja

para forros mteriores del calzado Esponja Blanca 1 250
(Forros)
Lammado de textil con politex .
(Plantillas) Polttex 1 25
Lamnado de capelladas para Revé 1 50
calzado (capelladas) eves clero

TOTAL 3 325

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Velo-Termotfil

El velo es un material cominmente ocupado solo para la produccion de laminados de
textil con esponja para forros interiores del calzado, de hecho, su funcion es interesante
y util, debido a que sin ¢sta proteccion los productores de calzado se encuentran con
dificultades al momento de embolsar el corte y el pegante traspase el material, un punto
muy importante a tomar en cuenta algo que los diferentes laminadores de forros de la

ciudad ignoran por completo.

El termofil es un pegante plastico que se adquiere a través de rollos, este material se
utiliza exclusivamente para €l laminado de capelladas para darle soporte, firmeza y
estabilidad al material, ya que esta es la materia prima principal de la produccion de

calzado, por lo tanto, su produccion debe ser muy cuidadosa.
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Tabla 9.- Velo, termofil

Producto Material Unidad de medida Metros por rollo
(Rollos)
Lamnado de textil con esponja
para forros mteriores del calzado Velo 1 1200
(Forros)
Lammado de capelladas para
calzado (capelladas) Termofi ! >0
TOTAL 2 1250

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

3.1.2.2 Mano de obra

La mano de obra dentro del proceso de produccion de laminados, esta conformada por

un cquipo capacitado no solo para operar las maquinarias, sino también son capaces

de identificar sus materiales para que los mismos puedan determinar la consistencia,

estiramiento v temperatura a las que deben mangjarse. Ademas de contar con un

conocimiento apropiado para laminar otros tipos de materiales innovadores que €s por

lo que se ha caracterizado Dimarteck todos estos afios.

El costo de la mano de obra esta determinado por el sueldo mas beneficios y horas

extras, cada trabajador se encuentra afiliado al TESS, por lo tanto, su labor es

reconocida v relevante. A continuacion, s¢ detalla los procesos de produccidon de

laminado, en la que se identifico la mano de obra directa.
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PROCESO I: MEDICION

En el proceso de medicion, interviene un trabajador conocido como operario 3, que s¢
encarga de medir los materiales importados a laminar, por lo tanto, ¢ste proceso inicial
consiste en llevar 1a materia prima a 1a maquina de enrollado, la misma que cuenta con
un sistema métrico que mientras envuelve el material, diagnostica los metros que se
envuclven. Todo este proceso lo realiza en un turno de 4 horas por dia laboral, ademas
de que su funcién se destaca en ser auxiliar de los laminadores en las que se ve la

necesidad de dos personas para cargar la materia prima a las maquinas.

Grifico 17.- Maquina de envoltura

Fuente: Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

PROCESO II: LAMINADO

En este proceso intervienen tres operarios asignados cada uno a una maquina
especifica de laminado, uno de ellos conocido como jefe de linea, que, con sus
conocimientos, experiencia y trabajo diario, estan capacitados para operar la maquina
de laminado, fijando la temperatura adecuada para ¢l tipo de material a laminar.
Ademas de que con ayuda del operario 3 se encargan de cargar las materias primas a
la maquinaria correctamente, para que esta cumpla con su funcion asignada, es decir
el laminador, supervisa, controla que el material no sufra ningiin estancamiento de tela,
va que esto podria ocasionar fallas en la produccion. Dimarteck capacita
permanentemente a sus operarios acerca de telas-sintéticos, quimicos y demas materias
primas que intervienen en el laminado, para asegurar que €l personal cumpla con las

normas de calidad establecida y que el consumidor goce de un producto de calidad.
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Grafico 18.- Jefe de linca: maquina de laminado 1

Fuente: Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Grafico 19.- Operario 1: maquina de laminado 2

Fuente: Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Grifico 20.- Operario 2: maquina de laminado 3

)"

Fuente: Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

PROCESO III: TERMINADO

Este proceso final interviene el mismo operario 3, que finalmente con este proceso
cumple su horario laboral restante. Su trabajo corresponde en mediry cortar la cantidad
de producto solicitado que en efecto se estandarizo en despachar rollos de 50m por
cada producto, ctiquetar alguna falla existente, y finalmente empacar en fundas
plasticas con su respectiva ctiqueta de identificacion, para almacenar en bodega en la
espera de 1a llegada de los camiones que son encargados de distribuir del material a

sus clientes.
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Grafico 21.- Bodega

Fuente: Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

El calculo de la mano de obra se realizo de acuerdo al mes de mayo, en base a que

cada trabajador cuenta con todos los beneficios legales de acuerdo al codigo de trabajo.

Tabla 10.-Rol de pagos

Ne Cargo Sueldo Aporte Total quu{d(.) a
personal € oresos recibir
1 Supervisor | § 800,00 |$ 75,60 S 75,60 | 8 724,40
2 Jefe de linea | $ 600,00 [ $ 56,70 | $ 56,70 | $ 543,30
3 Operario 1 | $ 550,00 |$ 519818 51,98 | $ 498,03
4 Operario2 | $ 550,00 |$ 51,98 $% 51,98 | § 498,03
5 Operario3 | $§ 470,00 | S 44421 $ 4442 [ $ 425,59
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Tabla 11.-Rol de provisiones
Cargo Aporte patronal X1 X1V Sueldo Fondos de Vacaciones T?t_al Total MOD
Sueldo reserva Provisiones
Supervisor | $ 89,20|% 66,675 3917|% o6664]|% 3333|% 29501($ 1.01941
Jefe de linea | $ 6690 (% 50,00($ 3917|% 4998|% 2500($ 231,058 774,35
Operario 1 | $ 6133 (% 4583($ 3917|§ 4582|% 2292($ 21506|% 713,08
Operano 2 | $ 6133 (% 4583($ 3917|§ 4582|% 2292($ 21506|% 713,08
Operario 3 | § 5241 1$% 39.17(% 3917(% 3915(% 19,58 |$ 189,47|% 61500

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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3.1.2.3 Costos indirectos de fabricacion

Se ha realizado un estudio acerca de los costos indirectos de fabricacion que

intervienen en la produccion de laminados, los cuales se ha decidido organizar de la

siguiente manera:

Tabla 12.- Materia prima indirecta

Producto Pegantes Fumdas Efiquetas Tubos de carton
Laminado de textil con esporja
para forros mteriores del calzado | Resina (Pegante 1) |Rollos plasticos de 50m Paquetes d,e papel Pacp[uetes tubos de

adhesivo carton (25 unidades)
{Forros)
Lammado de textil con politex , . Paquetes de papel Paquetes tubos de
. R Pegante 2) |Rollos plasticos de 50 . )

{Plantillas) esina. (Pegante 2) Rollos plasticos de. 30m adhesivo carton (25 unidades)
Laminado de capelladas para Rollos plasticos de. 50 Paquetes de papel Pacp[uetes tubos de
calzado (capelladas) adhesivo carton (25 unidades)

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Tabla 13.- Maquinaria

Procesos Maquinaria
Proceso I Medidora
Proceso 11 Laminadora
Proceso III Medidora

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Dimarteck cuenta con un total de 3 maquinas para laminar y dos para medir. Estas

maquinas de laminar cumplen una funcion distinta en cuanto al laminado de productos,

no todas tienen la misma capacidad, de hecho, cada maquina lamina un producto

diferente.
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3.1.2.4 Mano de obra indirecta

Como en todo proceso productivo es importante la presencia de un supervisor o
encargado del proceso productivo, la persona responsable de gestionar la calidad del
producto, cumplir las metas. Estas responsabilidades estan a cargo de un solo

supervisor.

3.1.2.5 Otros CIF

Servicios basicos
o Energia eléctrica

e Agua

Mantenimientos y arreglos
o HYPRO- Venta de laminadoras-Servicio técnico
o Depreciaciones maquinaria

e Depreciacion edificios

3.1.3 Identificaciéon del proceso productivo
3.1.3.1 Descripcion del proceso de produccion de laminado
En el proceso de produccion de laminados intervienen diferentes procesos, descritos

de la siguiente manera:

Tabla 14.- Proceso I: medicion

Descripeion de proce dimientos
N° Ejecutor Actividad
Encendido de maquinas y
seleccion de material a laminar

1 Operario 3

1 Operario 3 Medir material a lammar

1 Operario 3 Inspeccionar fallas de material

Preparacion de material para

1 Operario 3 laminar

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

32



Tabla 15.- Proceso II; laminado

Descripcion de procedimientos

N° Eje cutor Actividad
2 Operario 3 quda a cargar el material a
larmnar
Jefe de linea, Er}cepd1do Yy COn_flgUl’aCDn de
: maquinas de laminado
2 Operario 1 y . s |
Operario 2 (temperaturas, Carga de
pegantes)
2 Joefe de .]mfa, Proceso de lamnar los matenales
peranTO Y solicitados
Operario 2
Jefe de linea, _ _
. Revisar que el material se este
2 Operario 1y .
. lammado correctamente
Operario 2

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Tabla 16.- Proceso I1I: terminado

Descripcion de procedimientos

N° Ejecutor Actividad
3 Jefe de linea y Ayuda a desmontar el material
Operario 3 laminado
3 Operario 3 Medicidon del producto lamimado

Inspecciona fallas y desperfectos
del material laminado

Envoltura dentro de rollos de
carton como base del producto
terminado

Empaquetado y ctiquetado del
producto final con sus detalles,
cantidad y especificaciones

3 Operario 3

3 Operario 3

3 Operario 3

3 Operario 3 Almacenamiento del producto

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

De acuerdo al detalle de las actividades, podemos reconocer los procesos que
intervienen dentro de la produccion de laminado. A continuacion, se describe un

flujograma con los procesos productivos para la producciéon de laminados:
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Grafico 22.- Proceso productivo para la produccion de laminados

Proceso I

Proceso 11

Proceso II1

Inicio

Q

Q

Seleccidn de
material a lammar

Carga de material
a las maqumas

Desmontar el
producto laminado

Medicion de
material a lammar

|

Inspeccion de fallas

Preparacion de
material para

®

Preparacion de Medicion del
maqumas producto lammado
' |
Laminado Inspeccion de
fallas y
| |
Revision del Empaquetado y
proceso de etiquetado
lammado T
Almacenar el
producto

Fuente: Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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3.2  Productos de Dimarteck
Dimarteck ofrece una variedad de productos laminados para diferentes tipos de
calzado

Grifico 23.- Productos laminados de dimarteck

¢ Laminado de textil con esponja para forros interiores del calzado

|
JC8

k

+ Esponja 5 mm

&\“ N - . \;
Forro Viotto F1100 Forro rebook R1200

e Laminado de textil con politex

Viotto + Politex

§ 'j
Viotto

+ Politex 5smm

-

Plantitex PV340 Plantitex PV340

¢ Laminado de capelladas para calzado

VICTORIA
VICTORIA

+ Pegante 2

Capellada nobook con revés cuero Capellada victoria con revés cuero
CN2186 CV2573

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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3.3  Aplicacion del sistema de costos por procesos de produccion

Una vez reconocidos los elementos del costo y sus procesos, es importante establecer
un procedimiento para implementar un sistema de costos por procesos. Este sistema
permitird determinar el costo por rollos, facilitando la optimizacioén de recursos, la
toma de decisiones v proponer la mejora continua. A continuacion, se describe el

procedimiento a seguir:

3.3.1 Determinacion de costos

Para fines practicos se toma en cuenta la produccion de laminado de textil con esponja
para forros interiores del calzado tomando en consideracion el producto mas comercial
siendo este: Forro F1100, que su produccion mensual del mes de mayo asciende a los
80 rollos, el laminado de textil con politex, tomando en consideracion su producto mas
comercial, siendo este: Plantitex Pv340, con una produccién mensual al mes de mayo
de 50 rollos, y finalmente ¢l laminado de capelladas para calzado, tomando cn
consideracion su producto mas comercial, siendo este: CN2186 con una produccion
mensual al mes de mayo de 40 rollos. Si bien ¢stos materiales son considerados los
mas comerciales, se ha decidido tomar estos tres productos como ejemplos para el
desarrollo de este sistema de costos por procesos. A continuacion, se da inicio a la

produccién de los productos estrella.

Tabla 17.- Produccion de forro F1100, plantitex PV340 y capellada CN2186

Inicio: 1/5/2025 Entrega: Periodo: Mensual
Productos Cantidad de Metros por Metros Especificaciones
rollos rollo laminados
Forro F1100 80 50 4000
Plantitex PV340 50 50 2500
Capellada CN2186 40 50 2000
TOTAL 170 150 8500

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Tabla 18.- Precios de materia prima directa e indirecta, producto forro F1100

Producto: Forro F1100
. Unidad de .
Material Metros por rollo medida Costo por metro |Precio por rollo
Malla Viotto blanco 100 Rollo $ 1,20 $ 120,00
Esponja blanca 5mm 250 Rollo $ 1LLOO | $ 250,00
Velo 1200 Rollo S 0,10 $ 120,00
TOTAL 1550 5 2,30| 8 490,00
Material indirecto
Material Umda.d de Cantidad Consumo por Costo .de
medida rollo material
Tanques de Resina Kg 200 1.50 $ 300,00
(Pegante 1)
Rollos plasticos Metros 50 2,00 $ 30,00
Paquetes de tubos de Usidad 95 1,00 g 22.00
carton
P tes de hoj
aanetes de fojas Unidad 500 1,00 $ 10,00
Adhseivas
Total $ 362,00

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

La tabla 18 nos refleja las cantidades y valores en los que son adquiridos los materiales

para la produccidn exclusiva del forro F1100.
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Tabla 19.- Precios de materia prima directa e indirecta, producto plantitex PV340

Producto: Plantitex PV340
Material Metros por rollo Unlda.d de Costo por metro|Precio por rollo
medida
Malla Viotto blanco 100 Rollo $ 1201 § 120,00
Politex 3mm 25 Rollo $ Loo| § 25,00
$ -
TOTAL 125 $ 220] $ 145,00
Material indirecto
Material Umda'd de Canfidad Consumo por Costo 'de
medida rollo material
Tanques de pega liquida
(Pegante 2) Kg 200 1,75 $ 310,00
Rollos de fundas
. Metros 50 2,00 $ 30,00
plasticas
Paquetes de tubos de Unidad 25 1,00 $ 22,00
carton
Paquetes de hojas .
Adhseivas Unidad 500 1,00 $ 10,00

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

La tabla 19 nos refleja las cantidades y valores en los que son adquiridos los materiales
para la produccion exclusiva de la plantilla PV340, cabe recalcar que a diferencia del
producto anterior su materia prima es menot, debido a que este producto no necesita
un refuerzo en su parte trasera, esto €s a que su funcién radica en dar confort al pie del
consumidor final del productor de calzado. Ademas, sus costos de materiales
indirectos varian debido a que su pegante es mas fuerte y consistente, debido al grosor

del politex, esto es porque la esponja absorbe los pegantes.
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Tabla 20.- Precios de materia prima directa e indirecta, producto capellada CN2186

Producto: Capellada CN2136
. Unidad de .

Material Metros por rollo medida Costo por metro | Precio por rollo
Smtético Nobook 50 Rollo $ 3,80 § 190,00
Revés cuero 50 Rollo $ 180 | § 90,00
Termofi 50 Rollo $ 0,80 $ 40,00

TOTAL 150 $ 6,40] S 320,00

Material indirecto
Material Umda-d de Cantidad Consumo por Costo .de
medida rollo material
Rollos de find:
o7os ce Tnaas Metros 50 2,00 § 3000
plasticas
Paquetes de tubos d .
adieles de fibos & Unidad 25 1,00 § 2200
carton
Paquetes de hojas ,
Unidad 500 1,00 10,00
Adhseivas nea ’ $ ’

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

La tabla 20 nos refleja ¢l costo variante de la materia prima, todo ¢sto es debido a que
este material al ser 1a materia prima principal del productor de calzado, conlleva
materiales mas rigidos y resistentes, por lo tanto, el laminado del mismo tiene que
ascgurar la flexibilidad y estiramiento del producto final. Este material es muy
cotizado por los productores de calzado, Dimarteck al ser el unico productor del
mismo, asegura la calidad y tiempos de entrega, todo esto a que ninguna otra empresa

logra producir esta capellada.

3.3.2 Ingreso de materia prima

A través de este formato podemos realizar el pedido de la materia prima y realizar el
calculo del costo de produccion, para poder asignar estos valores a los procesos
correspondientes. El valor del consumo de la materia prima fue proporcionado por

Dimarteck, los precios varian de acuerdo a cada producto.
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Tabla 21.- Orden de requisicion de materia prima forro F1100

Orden de Requisicion de materiales N° 001
STVATRIEC S !
Producto: Forro F1100 Cantidad de rollos a producir: 80
] Total de metros laminados por
Periodo:  Mensual 50
rollo:
Fecha: 1/5/2025 Total metros a laminar: 4000
Cantidad Detalle Metros por cada Pl:ecu-) Total
rollo Unitario
40 Malla Viotto blanco 100 $ 120,00 $  4.800,00
16 Esponja blanca 5Smm 250 $ 250,00 § 4.000,00
4 Velo 1200 $ 120,00 $ 480,00
Total Materia prima directa $  9.280,00
Materia prima indirecta
. . . Precio
Cantidad Detalle Unidad de medida o Total
unitario
1 Tanque de resina 200Kg $ 300,00 $ 300,00
4 Rollos plasticos 50m $ 30,00 §$ 120,00
4 Paquetes de tubos de carton Paqugtes de 25 $ 2200 $ 88.00
unidades
. ) Paquetes de 500
1 Paquetes de hojas Adhseivas aquetes de $ 10,00 $ 10,00
unidades
Total materia prima indirecta $ 518,00
Total materia prima $ 9.798,00

Observaciones:

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Tabla 22.- Orden de requisicion de materia prima plantitex PV340

Orden de Requisicion de materiales N° 002
DIARTECK G- !
Producto:  Plantitex PV340 Cantidad de rollos a producir: 50
Periodo: Mensual Metros laminados por rollo: 30
Fecha: 1/5/2025 Total metros a laminar: 2500
Cantidad Detalle Metros por cada Pr.ec1(.) Total
rollo Unitario
25 Malla Viotto blanco 100 $ 120,00 $  3.000,00
100 Politex 3mm 25 $ 2500 $  2.500,00
$ - $ -
Total Materia prima directa $ 5.500,00
Materia prima indirecta
. . . Precio
Cantidad Detalle Unidad de medida L. Total
unitario
Tanques de pega liquida
1 (Pogantc 2) 200 Kg $ 310,00 $ 310,00
2 Rollos de fundas plasticas 50m $ 30,00 § 60,00
2 Paquetes de tubos de carton Paque'tes de 25 $ 2200 $ 44,00
unidades
1 Paquetes de hojas Adhesivas Paque‘Fes de 500 $ 10,00 $ 10,00
unidades
Total materia prima indirecta $ 424,00
Total materia prima § 5.924,00

Observaciones:

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Tabla 23.- Orden de requisicion de materia prima capellada CN2186

Orden de Requisicion de materiales N° 003
DIMARIECK
La mejor union contig 00
Producto: Capellada CN2186 Cantidad de rollos a producir: 40
Periodo:  Mensual Total de metros laminados por 50
rollo:
Fecha: 1/5/2025 Total metros a laminar: 2000
Cantidad Detalle Metros por cada Pl:ecu‘) Total
rollo Unitario
40 Smtético Nobock 50 $ 190,00 $  7.600,00
40 Revés cuero 50 $ 90,00 $§  3.600,00
40 Termofil 50 $ 40,00 §$ 1.600,00
Total Materia prima directa $ 12.800,00
Materia prima indirecta
. . . Precio
Cantidad Detalle Unidad de medida . Total
unitario
2 Rollos de fundas plasticas 50m $ 30,00 $ 60.00
P tes de 25
2 Paquetes de tubos de cartén aqug o8 de $ 2200 $ 44.00
unidades
, ) P tes de 500
1 Paquetes de hojas Adhesivas aque‘es © $ 10,00 $ 10,00
unidades
Total materia prima indirecta $ 114.00
Total materia prima $ 12.914,00
Observaciones:

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

El material adquirido en cuanto se refiere a rollos de tela y sintético presentan
centimetros adicionales en varios rollos, esto es debido a que el proveedor emite

excedentes debido a fallas en el material principal. Una vez ingresada la materia prima
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se¢ propuso realizar un control de materiales que identifique dichos excedentes o

faltantes que suelen pasar.

Tabla 24.- Control de materiales directos

Productos: Forro F1100, Plantitex PV340 y Capellada CN2186

Fecha: 1/5/2025

Responsable:

Materiales RO.]] (,)S Caniad d f.: metros Cantidad ocupada Sobrantes
adquiridos adquiridos

Malla Viotto blanco 65 6505 6500 5

Sintético nobook 40 2003 2000 3

Esponja blanca Smm 16 4000 4000 0

Politex 3mm 100 2500 2500 0

Reves cuero 40 2000 2000 0

Velo 4 4800 4000 800

Termofil 40 2000 2000 0

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

El control de la materia prima indirecta se puede gestionar de acuerdo a un calculo en
su valor de adquisicion y ¢l porcentaje ocupado, gracias a estos datos se puede

determinar el valor ocupado y el valor sobrante.

Tabla 25.- Control de materiales indirectos

Productos: Forro F1100, Plantitex PV340 y Capellada CN2186
Fecha: 1/5/2025
Responsable:

. Cantidad | Valor por |Unidad de Valor Cantidad
Materiales adquirida unidad medida adquirido ocupada Sobrantes
Tanques de resina de 200kg 1 200 Kg 200 120 80
Tanques de pega liquida 200kg 1 200 Kg 200 87,5 112,5
Rollos plasticos de 50m 8 50 Metros 400 340 60
Paquetes de tubos de carton 8 25 Umdad 200 170 30
Paquetes de hojas adhesivas 3 500 Unidad 1500 170 1330

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Tabla 26.- Resumen de costos de materia prima directa ¢ indirecta

Producto MPD MPI TOTAL

Forro F1100 5 9.280,00 [ S 518005 9.798.00
Plantitex PV340 $ 5.500,00 | $ 42400 | $ 5.924.00
Capellada CN2186 $ 12.800,00 | $ 114,00 $ 12.914.,00
TOTAL $ 27.580,00 $ 1.056,00 % 28.636,00

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

3.3.3 Cilculos de mano de obra

De acuerdo al registro de entrada y salida podemos visualizar los trabajadores que
intervienen en la produccion de laminados. Los datos se registraron a partir del 5 de
mayo, va que los primeros se¢ espera la llegada de la materia prima importada

semanalmente, estos datos son muy importante para ¢l calculo de la mano de obra.

Tabla 27.- Registro de horas planificadas

Desde: Hasta:
N° Cargo N Dias Hora,s POT | Total horas
Semanas dia
1 Jefe de linea 1 2 8 16
2 Operario 1 1 2 8 16
3 Operario 2 1 2 8 16
4 Operario 3 1 3 8 24
5 Jefe de linea 2 2 8 16
6 Operario 1 2 2 8 16
7 Operario 2 2 2 8 16
Operario 3 2 3 24
Jete de linea 3 1
10 Operario 1 3 1
11 Operario 2 3 2 8 16
12 Operario 3 3 2 8 16
13 Jefe de linea 4 8
14 Operario 1 4 8
15 Operario 2 4 1 8 8
16 Operario 3 4 2 8 16

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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En base a las horas planificadas y trabajadas en produccion, se detalla la diferencia
que existe entre las horas planificadas en el mes de mayo y las horas que se trabajo en

¢l laminado de estos productos.

Tabla 28.- Registro de horas trabajadas

N° Nombre Sueldo Provisiones Total Horas mes HOT'as
mayo trabajadas
1 efe de linea $§ 600,008 231,05|% 831,05 160 40
2 |Operaro 1 $ 550,000$ 215068 765006 160 40
3 |Operario 2 $ 550,000$ 215068 765006 160 50
4 |Operario 3 § 470,008 189478 65947 160 80

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

A continuacidn, para adquirir el costo de la mano de obra directa se realiza un calculo
de acuerdo a una proporcion obtenida entre las horas dedicadas a produccion y las
horas planificadas en ¢l mes de mayo, que seran distribuidas en cada proceso mas

adelante.

Tabla 29.- Costo mano de obra directa

Proporcion | Costo para
de horas produccion
P. II: Laminado Jefedelinea | $ 831,05 0,25 $ 20776

N° Proceso Nombre Total Sueldo

2 |P.II: Laminado Operario 1 $ 76506 0,25 $ 191,26

P. II: Laminado Operario 2 $ 76506 0,35 $ 267,77

4 P IyHEMediciony o oamo3 | $ 0 65947| 050  |$ 329.74
terminado

Total $ 3.020,63 $ 996,53

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Es importante conocer ¢l costo de 1a mano de obra por cada producto y proceso, por

lo tanto, la siguiente tabla detalla su costo
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Tabla 30.- Costo mano de obra directa por proceso v producto

N° Productos
Procesos Trabaiad Total
Fabajadores | - Korro 1100 | Plantitex PV340 | Capellada CN2186
Proceso | | $ 5496 |$ 5496 $ 549618 164,87
Proceso 11 3 $  207.76|$ 19126] $ 267771$ 666,80
Proceso III 1 $ 5496 (S 5496 (% 54961 % 164,87
Total 4 $ 31767(S 301,18 | $ 377.68( 8 996,53

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

En la tabla 30 el numero de trabajadores suman 4, debido a que anteriormente en la
mano de obra, se explicaba que el opeario 3, su trabajo se lo realiza en un horario de

las 4 primeras horas del dia laboral al proceso [y el resto de la jornada laboral se dedica

al proceso IIL

Tabla 31.- Registro de horas planificadas y trabajadas MOI

N° Nombre Sueldo Provisiones Total Horas mes | Horas m
mayo produccion
1 |Supervisora $  800,00(% 295018 1.09501 160 80
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Tabla 32.- Costo mano de obra indirecta
N° Proceso Nombre |Total Sueldo JRTETEw | (e pz}}*a
de horas | produccion
1 |Proceso LI YIII |Supervisora |$ 1.095,01 0,50 $ 54750
Total $ 1.095,01 $ 547,50

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Tabla 33.- Costo mano de obra indirecta por proceso y producto

; N° Productos
Areas . Total
Trabajadores
Forro F1100 Plantitex PV340 Capellada CN2186
Proceso I: Medicion 1 $ 228118 22811 $ 228118 68,44
Proceso 1I:
: 3 $ 136,88 $ 136,88 | § 136,88 [ $ 410,63

Laminado
Proceso IIL 1 s 2281]|s 281 2818 6844
Termmado
Total 4 $ 182,50 | $ 182,50 | $ 182,50 $ 547,50

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)

Elaborado por: Chuncha (2025)

334 Otros CIF

Para calcular los datos de los costos indirectos de fabricacidn s¢ tom6 como base la
produccion del mes de mayo de 680 rollos laminados, descritos en metros son 34000

metros laminados.

Tabla 34.- Resumen de otros costos indirectos de fabricacion

Periodo: Mayo
Elementos Valor total
MPI p 1.056,00
Energia electrica $ 1.200,60
Agua p 30,00
Marntenimientos b 250,00
Depreciaciones p 450,00
Total C. Fjos S 1.930,00
Total C. Variables $ 1.056,00
Total S 2.986,00

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Para poder detallar los CIF, se procede a distribuir por medio de un porcentaje de

distribucion. Estos calculos tienen como base las 680 unidades (rollos) producidas en

¢l mes de mayo.

Tabla 35.- Asignacion porcentual de los CIF

Producto Eﬁ:}i:cci(’m n Pmilftcriz: o % de distribucion Costo

Forro F1100 80 40060 11,76% 351,29

Plantitex PV340 50 2500 7,35% 219,56

Capellada CN2186 40 2000 5,88% 175,65

Produccion mes mayo 680 34000 75,00% 2.239.50
Total 2.986,00

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Para conocer los precios es importante detallar las cantidades correspondientes a los

costos fijos y costos variables, como se detalla en la siguiente tabla

Tabla 36.- Asignacion porcentual de los costos variables y costos Fijos

Producto Eﬁ:cci(m e dis tor/;bill‘zi(’m Costo fijo Costo variable
Forro F1100 80 11,76% $ 22706| $ 351,29
Plantitex PV340 50 7.35% $ 14191] % 219,56
Capellada CN2186 40 5,88% $ 11353] $ 175,65
Produceion mes mayo 680 75,00% $ 1.930,00] $ 1.056,00
Total $ 2.986,00

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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La metodologia de los costos por procesos nos recomienda atribuir €l costo anterior

como costo acumulado al siguiente proceso. Para los diferentes productos, los costos

acumulados se encuentran distribuidos de la siguiente manera:

Tabla 37.- Traspaso de costos forro F1100

Producto: Forro F1100

Proceso I: Proceso II: Proceso III:

Medicion Laminado Terminado
Costo acumulado a transferir 8 9474871 $ 9.936,60
Materia prima directa $ 9.280.00 0 0
Mano de obra directa $ 5496 | $ 20776 | $ 54.96
CIF $ 13991 | § 25397 | § 13991
Costo acumulado $ 9.474.87 | $ 9.936,60 | $ 10.131,47
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Tabla 38.- Traspaso de costos plantitex PV340
Producto: Plantitex PV340

Proceso I: Proceso II: Proceso III:

Medicién Laminado Terminado
Costo acumulado a transferir $ 5.65095 (8 6.05228
Materia prima directa $ 5.500,00 0 0
Mano de obra directa $ 54961 $ 19126 S 5496
CIF $ 9001 8% 210,06 | $ 96.00
Costo acumulado $ 5.650,95| § 6.052,28 | $ 6.203,24

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)

Elaborado por: Chuncha (2025)
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Tabla 39.- Traspaso de costos capellada CN2186

Producto: Capellada CN2186

Proceso I: Proceso II: Proceso I1I:

Medicion Laminado Terminado
Costo acumulado a transferir $ 12.93632 | $ 13.399.51
Materia prima directa $ 12.800,00 0 0
Mano de obra directa $ 5496 1% 267771 § 54.96
CIF $ 8136 | $ 19542 | $ 81,30
Costo acumulado $ 12.936,32 | $ 13.399,51 | § 13.535,83

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

A través de 1a hoja de cotos podemos conocer ¢l valor por rollo y por metro de cada

uno de los productos estrellas tomados como ejemplo.
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Tabla 40.- Hoja de costos

Hoja de costos

Forro F1100 Plantitex PV340 Capellada CN2186

Costo total Cols;:ﬁowr C::::;(I:Or Costo total Cols:](l)opor C::IS:EIEOI‘ Costo total Cols:]tiopor Cl(;set::))or
Materia prima $  9.280,00|$ 116,00 | $ 2,32|$  5.500,00 | $ 110,00 | § 220|$  12.800,00 (% 320,00 (% 8,00
Proceso I Corte v medicién $ 928000 % 116,00 | $ 232 $  5.500,00 | $ 110,00 | $ 2,200 $  12.800,00($ 320,00 | $ 8,00
Proceso II: Laminado [ - 8 - 0 N - N - $ - 1% - $ -
Proceso III: Terminado ol § - $ - 0 8 - 8 - 8 -1s - 8 -
Mano de obra directa $ 317,67 | & 3,97 | % 0,08] $ 301,18 | $ 6,02|3% 0,12 % 377,68 | $ 9,44 (% 0,24
Proceso I Corte v medicién $ 54,96 | & 0,69 | % 0,01 % 54,96 | $ L1o | % 0,02]% 54,96 | & 1,37 | % 0,03
Proceso II: Laminado 207,76 2,60 0,05 191,26 3,83 0,08 267,77 6,69 0,17
Proceso III: Terminado 54,96 0,69 06,01 54,96 1,10 0,02 54,96 1,37 0,03
CIF $ 533,80 | § 6,678 0,13] $ 402,06 | $ 8,04(s 0,16|$ 338,15 § 8,95 (s 0,22
Mano de obraindirecta $ 182,50 | $ 2,28 |$ 0,05| $ 182,50 | $ 3,65|% 0,07|$ 182,50 | $ 4,56 (s 0,11
Proceso I Corte v medicién $ 22,81 [ % 0,29 | $ c01] $ 22,81 | 0,46 [ & 0,01 % 22,818 0,57 | % 0,01
Proceso II: Laminado $ 136,88 | $ 1,71 | $ 0,03] 136,88 | $ 2,74 | $ 0,05 % 136,88 & 3,42 (s 0,09
Proceso III: Terminado $ 2281 (% 0,29 | % co1] s 2281 (% 046 % 0,01 % 22818 0,57 | % 0,01
Materiales indirectos $ 351,29 | & 439 | % 0,00| £ 219,56 | § 439 % 0,00 % 175,65 | & 4398 0,11
l‘;lff;l‘:ctc"i?;d“ procesos de $ 1013147 S 126,64 | $ 253|$ 6.203.24(5 124,06 | § 248|%  13.53583 | % 338,40 | $ 6,77
Costo Proceso : I $ 947487 |% 118,44 | § 237| % 565095 |% 113,02 | $ 22608 12936328 32341 | % 6,47
Costo Proceso : 11 $ 461,74 | & 577 o12]| % 401,33 | $ 803[% 0,16 | % 463,19 | & 11,58 | & 0,23
Costo Proceso : III $ 194,87 | & 2,44 | $ 0,05 150,95 | $ 3,02|% 0,06 136,32 | & 3,41 0,07

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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A continuacion, se detalla una tabla resumen de los costos por procesos y la cantidad

producida.

Tabla 41.- Resumen hoja de costos por procesos, forro F1100

Producto : Forro F1100

Procesos Costo total Costo por rollo| Costo por metro
Proceso: 1 $ 947487 | $ 118,44 | § 2,37
Proceso: 11 $ 461,74 | § 577 | § 0,12
Proceso: IT1 $ 194,87 | $ 244 | $ 0,05
Costo por proceso | $ 10.131.47 | S 126,64 | $ 2,53
Rollos laminados: 80 Metros: 4000
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Tabla 42.- Resumen hoja de costos por procesos, plantitex PV340
Producto : Plantitex PV340

Procesos Costo total |Costo por rollo Costo por

metro

Proceso: 1 $ 565095 % 113,02 | $ 2.26
Proceso: I $ 401.33 | $ 8.0319% 0.16
Proceso: 111 $ 150,95 | % 3.021 9% 0.06
Costo por proceso | $ 6.203,24 | § 124,06 | $ 2,48
Rollos laminados: 50 Metros: 2500

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Tabla 43.- Resumen hoja de costos por procesos, capellada CN2186

Producto : Capellada CN2186
Procesos Costo total Costo por rollo Costo por

metro

Proceso: 1 $ 12.936,32 | $ 32341 ($ 6,47

Proceso: 11 $ 463,19 § 11,58 | $ 0,23

Proceso: IIT $ 13632 | $ 3,41 |8 0,07

Costo por proceso | $ 13.535,83 | $ 338,40 | § 6,77

Rollos laminados: 40 Metros: 2000

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

A continuacion, se detalla una tabla comparativa de costos anteriores con ¢l sistema

de costeo por procesos.

Tabla 44.- Cuadro comparativo de costos

Producto : Rf)llos M‘eﬂ'os Costos Costo por Costo por
laminados | laminados rollo metro

Costo anterior $ 140,00 | $ 2.80

Forro F1100 80 4000
Costo por proceso | $ 126,64 | § 2,53
Costo anterior $ 200,00 | $ 4.00

Plantitex PV340 50 2500
Costo por proceso | $ 124,06 | $ 2,48
Costo anterior £  400,001% 8,00

Capellada CN2186 40 2000
Costo por proceso | $ 338,40 | $ 6,77

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

En ¢l siguiente cuadro comparativo podemos visualizar ¢l minimo y maximo de
utilidad establecido por Dimarteck que, a través de la misma promueve la toma de

decisiones al momento de vender su producto.
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Tabla 45.- Tabla de utilidad minima por rollos

Utilidad
Producto : R?“OS M.etms Costos Costo por
laminados |laminados rollo 25%, 289
Costo anterior $ 140,00 (% 175001 $ 17920
Forro F1100 80 4000
Costo por proceso | $ 126,64 | § 15830|$ 162,10
Costo anterior $ 20000(% 250,00]% 256,00
Plantitex PV340 50 2500
Costo por proceso [ $ 124,00 | $ 1550818 158,80
Costo anterior $ 40000(% 500,008 512,00
Capellada CN2186 40 2000
Costo por proceso | $ 33840 |$  42299]$ 433,15
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Tabla 46.- Tabla de utilidad minima por metros
Utilidad
Producto : R?“OS M.e fros Costos Costo por :
laminados | laminados metro 259 28%,
Costo anterior $ 2801% 350(% 3,58
Forro F1100 80 4000
Costo por proceso | $ 25018 3,13( % 3,20
Costo anterior $ 4,008 5008 5,12
Plantitex PV340 50 2500
Costo por proceso | $ 243 $ 3048 3,12
Costo anterior $ 0018 10,00 | $ 10,24
Capellada CN2186 40 2000
Costo por proceso | $ 6,71 1% 8391 % 8,59

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

A través del disefio ¢ implementacion del sistema de costeo por procesos, permitié a
Dimarteck conocer los costos involucrados en la produccion de laminados, con una
vision mas clara y precisa. Esta herramienta actia como base para la mejora y la toma
de decisiones al momento de comercializar el producto a mayores cantidades,
estableciendo una base de rollos a producir con un precio mas accesible a los distintos

clientes, tomando en cuenta que no exceda €l costo de produccion.

A contimiacion, s¢ presenta un cuadro estratégico para proyectos a futuro de

laminados.
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Tabla 47.- Cuadro estratégico para futuros proyectos de laminado

Estrategia Accion especifica Objetivo Especifico Indicador de éxito | Responsables Tiempo
Digitalizaciéon y Evaluar y comparar 105, Identificar la variacién
automatizacion del costos obtemdos’ atraves | de costos que permita (Costo anterior) — Subervisora semanal
sistema de costeo por | ¢ lametodologiade la | geterminar un precio de | (Costo por proceso) P
proceso empresa con el sistema | yenta razonable
de costeo por procesos
Capacitacion a .
o pacti Personal capacitado
Capacitacion al supervisora del uso del | Promover ¢l uso » .
) L . . / Evaluacién post- Supervisora mensual
personal sistema de costeo y estratégico del sistema capacitacién
analisis de datos p
. o . Acciones
) . Supervision periodica de | Fomentar 1a mejora . .
Ciclos de mejor "y . corregidas / Supervisora-
) revision y mejora de como cultura ) - mensual
continua N Frecuencia de Produccion
procesos organizacional o
supervision
Usar datos de costeo Evaluar viabilidad o s .
Implementar nuevos o . . . N.° simulaciones / .
: ) para similares escenarios | financiera y operativa |, . Supervisora 3-6 meses
materiales laminados . Yo de aciertos reales
futuros de insumos

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)

Elaborado por: Chuncha (2025)
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34 Formatos propuestos

Los formatos propuestos a continuacion son puestos a consideracion en caso de ser
implementados para 1a produccion de un nuevo material o seguir realizando un estudio
de los demas productos que se encuentran en circulacion, con la finalidad de promover

la mejora continua.

Grifico 24.- Formato de tabla de produccion

Inicio: Entrega: Periodo: |

Cantidad | Metros Metros . .
Productos ) Especificaciones
de rollos | porrollo | laminados

TOTAL

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Grifico 25.- Formato tabla de precios de materia prima directa e indirecta

Producto:
Material Metros por Umda.d de | Costo por | Precio por
rollo medida metro rollo
Total
Matenal indirecto
Material Umda'd de Cantidad Consumo Costo ‘de
medida por 1ollo material

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Grafico 26.- Formato de orden de requisicion de materiales

Orden de Requisicion de materiales N°
STRAATSIESE
DIARTECK
Producto: Cantidad de rollos a producir:
Periodo: Total de metros laminados por
rollo:
Fecha: Total metros a laminar:
Cantidad Detalle Metros por cada PI.BCi(.) Total
rollo Unitario
Total Materia prima directa
Materia prima indirecta
Cantidad Detalle Unidad de medida Precio Total
unitario
Total materia prima indirecta
Total materia prima $ -
Observaciones:
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Grifico 27.- Formato de control de materiales
Productos:
Fecha:
Responsable:
. Rollos Cantidad de metros .
Materiales .. .. Cantidad ocupada Sobrantes
adquiridos adquiridos

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Grafico 28.- Formato rol de pagos

Aport Total Liquid:
N° Cargo Sueldo b ot qm. (.) *
personal €gresos recibir
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Grifico 29. Formato rol de provisiones
N° Cargo Aporte patronal Xl XIV Sueldo Fondos de Vacaciones T?t.a] Total MOD
Sueldo reserva Provisiones
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Grafico 30.- Formato horas planificadas a trabajar por semana
Desde: Hasta:
N° , Horas por
N° Cargo Dias i P Total horas
Semanas dia

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

38




Grafico 31.- Formato resumen de horas planificas - horas trabajadas

. . Horas mes| Horas
N° Nombre Sueldo Provisiones Total .
mayo |trabajadas
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Grafico 32.- Formato resumen costo mano de obra para produccion
Proporcion | Costo para
N° Proceso | Nombre | Total Sueldo p p-
de horas |produccion
Total
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Grafico 33.- Formato resumen costo mano de obra por proceso y producto
e Productos
Procesos Trabaiado Total
Pabajadores | - porro F1100 | Plantitex PV340 | Capellada CN2186
Proceso I
Proceso 11
Proceso 111
Total

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)

Elaborado por: Chuncha (2025)
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Grifico 34.- Formato de resumen de otros costos indirectos de fabricacion

Periodo:
Elementos Valor total
MPI
Energia electrica
Agua
Mantenimientos
Depreciaciones
Total C. Fijos
Total C. Variables
Total

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Grifico 35.- Formato de asignacién porcentual de los CIF

Produccion en Produccion en
Producto

% de distribucion Costo
rollos metros

Total

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Grafico 36.- Formato de asignacion porcentual de costos variables y costos fijos

Periodo

Produccion en % de

P
OO rollos distribucion

Costo fijo | Costo variable

Total

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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Grafico 37.- Formato de tabla de traspaso de costos

Producto:

Proceso I:

Corte y medicion

Proceso II: | Proceso III:
L:aminado Terminado

Costo acumulado a transferir

Materia prima directa

Mano de obra directa

CIr

Costo acumulado

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)

Elaborado por: Chuncha (2025)

Grafico 38.- Formato de hoja de costos

Producto:

Costo total

Costo por rollo

Costo por metro

Materia prima

Proceso I Corte v medicion

Proceso II: Laninado

Proceso III: Termmado

Mano de obra directa

Proceso I Corte y medicion

Proceso II: Laninado

Proceso III: Termmado

CIF

Mano de obraindirecta

Proceso I: Corte v medicion

Proceso 1I: Laminado

Proceso III: Termmado

Materiales indirectos

Costo total de procesos de
produccion

Costo Proceso : 1

Costo Proceso : 11

Costo Proceso : 11T

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)

Elaborado por: Chuncha (2025)
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Grafico 39.- Formato de resumen hoja de costos

Producto :

Procesos

Costo total

Costo por rollo

Costo por metro

Proceso: 1

Proceso: 11

Proceso: 111

Costo por proceso

Rollos laminados:

Metros:

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)

Grafico 40.- Formato de cuadro comparativo de costos

Rollos Metros Costo por | Costo por
Producto . . Costos
laminados | laminados rollo metro
Costo anterior
Costo por proceso
Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
Grafico 41.- Formato de tabla minima de utilidad
Rollos Metros Costo por Utilidad
Producto : . . Costos
laminados | laminados rollo % %%

Costo anterior

Costo por proceso

Fuente: Gerencia Dimarteck (2025)
Elaborado por: Chuncha (2025)
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4.1

CAPITULO IV

CONCLUCIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

La identificacion de los elementos del costo y sus procesos, permite
entender de forma clara, la identificacién de la materia prima, la mano
de obra, al 1gual que sus costos indirectos. Este analisis ¢s importante

para el desarrollo y eficiencia en el rendimiento operativo.

El estudio de los elementos de cada proceso, abre la posibilidad de
distribuir los costos y gastos de mancra objetiva, lo que constituye la
base para desarrollar € implementar un sistema de costeo por procesos,
por lo tanto, sus resultados permiten mejorar 1a toma de decisiones

orientadas a la mejora continua.

Un analisis de costos por proceso no ha sido estudiado a profundidad
dentro de la empresa, por lo que implementar este sistema promueve la
produccion de laminados de otros tipos de materiales, ademas de que a

través de estos resultados podemos mejorar 1a toma de decisiones.

La implementacion del sistema de costeo por proceso en la produccion
de laminados, permite una asignacion mas precisa de los costos en cada
proceso, es decir fomenta ¢l control sobre ¢l consumo de materiales,

uso de mano de obra y tiempos de produccion.
El sistema de costeo por procesos revela datos cuantitativos que, al ser

implementado en la empresa, permite desarrollar estudios y estrategias

que permita el desarrollo de nuevos productos.
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e El uso de este sistema de costos por procesos proporciona datos
detallados y confiables, lo que asegura una toma de decisiones mas
segura y confiable basadas en evidencias, por lo tanto, ayuda a

establecer mecanismos de evaluacion y mejora permanentes.

4.2 Recomendaciones

Se recomienda que Dimarteck Cia. Ltda., formalice 1a documentacion de
todos los elementos y las etapas del proceso de produccion de laminados.
Esto permite mantener un control mas riguroso y establecer condiciones

necesarias para aplicar el sistema de costeo por procesos.

Se sugiere capacitar al personal en el uso y analisis del sistema de costeo
por proceso, realizar un seguimiento permanente de los indicadores de
costo y gasto. Esto garantiza ¢l desarrollo, evaluar desempefios y fomentar

una cultura organizacional orientada a la eficiencia y 1a mejora continua.
Se recomienda que Dimarteck aplique el sistema de manera integral, no

solo como un método de calculo de costos, si no como una herramienta

continua de analisis, control y mejora.
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