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RESUMEN

TITULO: DISENO DE UN SISTEMA DE COSTOS ABC PARA LA EMPRESA RAPIFRITOS MAC.’

AUTOR: MILLER GERARDO MARTINEZ RODRIGUEZ"~

PALABRAS CLAVE: COSTEO ABC, ACTIVIDADES, CENTROS DE COSTOS, INDUCTORES DE
COSTO, ESTUDIO DE TIEMPOS.

DESCRIPCION

En el presente documento se presenta la descripcion de cada una de las etapas realizadas en la
empresa Rapifritos Mac en el proceso de disefiar un sistema de costeo ABC con el fin de que la
gerencia de la empresa tenga la posibilidad de adoptar un modelo de costeo que le permita
conocer el costo real de produccion de cada referencia basado en las actividades que se llevan a
cabo en el proceso productivo.

Como primera medida, se realiza un diagndstico inicial para identificar la manera como la empresa
esta cargando los costos de produccion a los diferentes productos. En la siguiente etapa, se
caracteriza todo el proceso productivo de la empresa, detallando cada etapa que lo conforma para
posteriormente, disefar el sistema de costos ABC que se va a implementar. En el disefio del
sistema de costos, se definen las actividades y los objetivos de costos, se seleccionan los
inductores de costo y se relacionan con sus respectivas actividades. Luego de disefarlo, se
implementa distribuyendo los costos de mano de obra basados en un estudio de tiempos y los
costos indirectos de fabricacion basado en los inductores. En la Gltima etapa del proyecto se
desarrolla la herramienta ofimética que hace més facil el célculo de los costos bajo el sistema
propuesto.

" Proyecto de grado
Facultad de Ingenierias fisico-mecanicas, Escuela de Estudios Industriales y Empresariales, Director de
proyecto; Ing. Orlando Ledn Ortega.
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ABSTRACT

TITLE: DESIGN OF AN ABC COST SYSTEM FOR THE COMPANY RAPIFRITOS MAC."

AUTHOR: MILLER GERARDO MARTINEZ RODRIGUEZ.”

KEY WORDS: ABC COSTING, ACTIVITIES, COST CENTER, COST DRIVERS, TIMES STUDY.

DESCRIPTION

This document describes all of the stages performed in the company Rapifritos Mac in the process
of design an ABC costing system in order to the management of the company has the possibility of
adopting a costing model that allows to know the actual cost of production of each reference based
on the activities carried out in the production process.

As a first step, an initial diagnosis on the cost system and the production process is performed to
identify how the company is charging the costs of production to the different products. In the next
stage, the entire production process of the company is characterized, detailing each step that
conforms it by drawing a flowchart, an operations diagram and a roadmap to subsequently design
the abc cost system to be implemented. In the system costs design, activities and cost targets are
defined, cost drivers are selected and relate to their respective activities. After designing it, it is
implemented by distributing the costs of labor based on a study of times and manufacturing indirect
costs based on the drivers. In the last stage of the project the office tool is developed that makes it
easier to calculate the costs under the proposed system.

" Degree Project.
Physic-Mechanics engineering. industrial & Business Studies Department. Director: Orlando Ledn Ortega.
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INTRODUCCION

La contabilidad de costos de una organizacion constituye un ente muy importante,
debido a que es una herramienta de la gerencia que permite tener una adecuada y
oportuna toma de decisiones relativas a los procedimientos de planeacion y
control de operaciones, utilizacion de recursos, definicibn e implementacion de
estrategias, y de igual forma favorece la inversion del capital y de seleccion de

posibles inversiones.

Un estudio de los costos asociados a la secuencia de actividades y procesos,
ofrecera a las directivas de una empresa tener una visién clara de los puntos
criticos del proceso productivo, asi como la informacion relacionada para realizar

una mejora continua que puede aplicarse en el proceso creador de valor.

Para lograr lo mencionado anteriormente y con el fin de minimizar las altas
variaciones entre el presupuesto de produccién planeado y el realmente
ejecutado, conocer los costos de los diferentes productos; y crear estrategias de
ventas mas competitivas, sacando provecho a las referencias rentables, se disefia
un sistema de costos ABC para la empresa RAPIFRITOS MAC. Este documento
describe la organizacion de dicho sistema y explica la metodologia realizada para

cada una de las etapas que este conlleva.

Para iniciar, se destaca la importancia de la contabilidad de costos como principal
fuente de informacion para la gerencia de la empresa con el fin de tomar
decisiones apropiadas y oportunas. Se define un marco conceptual del sistema de
costeo por actividades, se lleva a cabo la metodologia mencionada y por ultimo se

disefia e implementa el nuevo sistema de costos en la empresa.

15



CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVO

Realizar un diagnostico del sistema
actual de costos de la empresa
Identificar las lineas de productos
existentes y el portafolio de productos
de la empresa.

Identificar las etapas del
productivo de la empresa.
Caracterizar el proceso productivo de
la empresa de cada referencia del
portafolio de productos.

proceso

Elaborar un estudio de tiempos que
refleje la utilizacion de los recursos en
cada uno de los productos fabricados.
Identificar y validar las actividades
relevantes del proceso productivo, de
tal manera que se puedan asignar a
los diversos centros de costos.
Identificar los componentes de costo
principales.

Asignar los costos a cada centro de
costos, por medio de la identificacion
de los inductores de costo, para
proyectar los costos reales de cada
proceso.

Disefiar el modelo de implementacion
de costos ABC.

Proponer un modelo de
implementacion del sistema de costos
disefiado mediante la utilizacion de
una herramienta ofimatica.

Evaluar los resultados estimados por
medio de un comparativo entre el
sistema actual y el sistema disefiado.

CUMPLIMIENTO

4. DIAGNOSTICO INICIAL

2.10 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS
5.2 RECONOCIMIENTO DEL
PROCESO PRODUCTIVO
5.2 RECONOCIMIENTO DEL
PROCESO PRODUCTIVO
5.2.3 Diagrama de flujo del proceso
productivo
5.2.4 Diagrama de operaciones
5.2.6 Hoja de ruta

5.2.5 Estudio de tiempos

6.1 ANALISIS DE LOS PROCESOS DE
VALOR

6.3 IDENTIFICACION DE LOS
CENTROS DE ACTIVIDAD

6.3 ASOCIACION DE LOS COSTOS
CON LOS CENTROS DE ACTIVIDAD

6. DISENO DEL SISTEMA DE COSTOS
ABC

7. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
DE COSTOS

8. EVALUACION DE RESULTADOS
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1. DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1. ANTECEDENTES!

De acuerdo con las nuevas tendencias del mercado y las exigencias del cliente en
cuanto a calidad, nivel de servicio y precio; se debe reconocer que contar con
informacion de costos que permita identificar cuales de los productos y/o servicios
son rentables y cuéles no, lleva a cualquier organizacion o empresa a tener una
ventaja competitiva sobre aquellas que no la tienen, pues con dicha informacion la

direccién puede tomar decisiones estratégicas y operativas de forma acertada.

Por otro lado, el desconocimiento de los costos trae como consecuencia un bajo
nivel de competitividad, debido a que se pierde poder de negociacion al no
conocer cuanto es el valor minimo que puede pagar el cliente, de tal manera que

no se generen pérdidas.

Las presiones competitivas actuales en Colombia y las exigencias de los clientes
por obtener servicios de mejor calidad y con mayor velocidad, estan obligando a
las organizaciones a repensar la forma como agregan valor a estos servicios que

ofrecen a sus clientes, siendo mas competitivas y de mayor calidad.

Dado lo anterior, el costo toma una importancia estratégica desde el punto de vista
de la determinaciéon de precios y rentabilidades. Los sistemas de estimacion de
costos tradicionales no reconocen los diferentes recursos utilizados, los costos

asociados con los procesos complejos y el margen directo real de cada servicio.

' CHAVEZ Guillermo, et al. Universidad Icesi. Julio de 2004. [en linea] [citado 10 de junio de 2016] Disponible
en: https://www.icesi.edu.co/revistas/index.php/estudios_gerenciales /article/view/143
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Esto hace que se busquen herramientas administrativas que ayuden a la gerencia
en el proceso de toma de decisiones para lograr mejoras en los procesos y
reducciones de costos, que permitan obtener una ventaja competitiva. La
contabilidad de costos esta cambiando radicalmente y es claro que métodos
tradicionales que fueron perfectamente validos para asignar costos hace afios ya

no lo son.

ABC (Sistema de Costeo Basado en Actividades), es la respuesta para disefar
sistemas de costos compatibles con las nuevas realidades competitivas y para el
cumplimiento de la normatividad colombiana, sin producir las distorsiones de
precios que los sistemas actuales inducen. Se pretende integrar
metodolégicamente en el proceso de planeacion estratégica la implantacion del
sistema de costeo ABC como parte del mejoramiento interno de sus procesos de

gestién administrativa y de presupuesto enfocado por actividades.

1.2. IDENTIFICACION

RAPIFRITOS MAC, cuenta con mas de 12 afios de experiencia y liderazgo en el
mercado local teniendo presencia en varios puntos de venta en la ciudad de
Bucaramanga. A lo largo del tiempo los propietarios y empleados de la empresa
han sido testigos de un crecimiento acelerado de la misma, debido principalmente
al aumento en la demanda de personas que consumen alimentos fritos y su
localizacion cercana a un sector universitario, lo cual los llevdo a aumentar su
planta de produccion y personal de acuerdo con esa necesidad sin aplicar los
estudios adecuados. Por lo tanto, dicha situacion y su forma de operar causa una
gran cantidad de problemas en los procesos internos y en los estados financieros

de la empresa.
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1.3. TITULO DEL PROYECTO

Disefio de un sistema de costos ABC para la empresa RAPIFRITOS MAC.

1.4. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.4.1. Descripcion. Los sistemas de costos, han sido divididos en dos grandes
tipos, los sistemas de costos tradicionales y los contemporaneos. Los primeros
tienen una duracion aproximada de ciento cuarenta afios, cuando en las Ultimas
décadas del siglo XIX se crean los primeros sistemas de costos con el fin de medir
la eficiencia en el uso de los factores de produccién dentro de la coyuntura de la
segunda revolucién industrial. Los segundos son relativamente nuevos ya que

tienen una duracién de 20 afios.?

La diferencia radica en la manera en que cada uno afronta el problema mas
grande que tiene el analisis de costos, la adjudicacion de los costos indirectos de
fabricacion. Los sistemas tradicionales en particular el sistema de costos total o
por absorcion adjudica los costos indirectos de fabricacién con respecto a una
base de volumen o de actividad (horas-hombre, horas-maquina, délares-material),
mientras que el sistema de costos contemporaneo representado por el sistema de
costos por actividad (ABC) o costeo transaccional, reparte los mismos en funcién a

las actividades relevantes de la empresa.

De igual manera y como es de saber, la practica de un sistema por costos reales

es muy poco usada ya que no proporciona informacion exacta de los costos

’LARA NACATO, Washington E. Costos estandar para la industria de plasticos. Tesis previo a la obtencién de
licenciado en contabilidad y auditoria. Facultad de contabilidad y auditoria, Escuela de contabilidad y auditoria.
Universidad Tecnolégica Equinoccial. Quito. abril 2007
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unitarios de manera oportuna®, y dadas estas circunstancias y la necesidad de
manejar costos predeterminados, RAPIFRITOS MAC ha utilizado diferentes bases
de asignacion o inductores, hallando un costo estimado que fuera el soporte para

obtener los precios de venta.

1.4.2. Elementos. Son elementos aquellas caracteristicas de la situacion
problematica identificada los cuales son necesarios para poder enunciar el

problema.

La empresa ha utilizado diferentes bases de asignacion o inductores, hallando un
costo estimado que fuera el soporte para obtener los precios de venta. Se
evidencia que no cuenta actualmente con una metodologia para determinar los
costos de cada producto, ya que se basan en el conocimiento y la estimacion del
duefio de la fabrica quien tiene una experiencia considerable en el area de
fabricacion de alimentos. Sin embargo, a pesar de dicho conocimiento, los costos
estimados en numerosas ocasiones se alejan de los costos utilizados realmente

para fabricar cada referencia de producto.

Ante estos resultados, se puede ver facilmente las variaciones del presupuesto,
altos costos indirectos, de mano de obra y de la materia prima, ademas de esto,
no se lleva un control detallado de los ingresos y egresos exactos de la empresa
ya que no hay un manejo formal del dinero, es decir, hay algunas compras y
ventas que se realizan desde la fabrica y hay otras que las hace directamente el

duefio de la fabrica.

Por otra parte, para saber la cantidad de materia prima a utilizar en cada producto

fabricado también se realiza al “tanteo”. Respecto a los costos indirectos de

¥ DON R. Hansen, MOWEN, Mariane. Administracion de costos: contabilidad y control, Agosto 2015 [en linea]
[citado 10 de marzo de 2016] Disponible en
<http://books.google.com.co/books?id=KflhaoGhLvcC&pg=PA187&dg=costos+reales&hl=es&sa=X&ei =xcwU
UZiQLY-K9QTJInoHYBw&ved=0CFUQ6AEwBg#v=0nepage&q=costos%20reales&f=false>
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fabricacion, tampoco se tienen definidos ni controlados y la mano de obra se

controla con base en los salarios minimos mensuales legales vigentes

Como se mencion6 anteriormente, la empresa ha incrementado notoriamente sus
ventas y se ha posicionado en el mercado de pasabocas y alimentos fritos, sin
embargo ese aparente crecimiento ha generado problemas financiero debido a
que los costos se han elevado rapidamente. Esta situacion ha encendido la
alarma, por los tanto es indispensable disefiar un sistema de costos que permita
conocer el verdadero valor de producir cada referencia y de esta manera contar
con una herramienta adecuada para la toma de decisiones, el mejoramiento
continuo, el fortalecimiento en los procesos, llevar el control de pedidos e
inventarios, tener claridad en margenes los de utilidad, aumentar calidad en los

productos y por lo tanto mejorar la satisfaccién de sus clientes.

1.4.3. Formulacién. Para definir el objeto de estudio se procede a utilizar la
técnica de los 5 Porqué la cual es un método basado en realizar preguntas para
explorar las relaciones de causa-efecto que generan un problema en particular. El

objetivo final de los 5 Porqué es determinar la causa raiz de un defecto o problema

Durante esta etapa, se realizd un ejercicio donde se requiri6 que el grupo
preguntara “Por Qué” al menos 5 veces, de las cuales se hall6 respuesta a
algunas y se logro identificar al final la causa méas probable. En la jError! No se
ncuentra el origen de la referencia., se puede observar las preguntas que

surgieron y las respuestas dadas a ellas durante el desarrollo de este ejercicio.
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Tabla 1. Los Cinco Porqués

PREGUNTA

RESPUESTA

Por qué no se sabe el costo unitario real de
produccién?

Porque no se puede determinar el costo real de
materia prima, MOD y CIF.

Por qué no se puede controlar la materia prima?

Porgue hay diferentes proveedores para cada
materia prima

por qué hay varios proveedores para una misma
materia prima?

Porgue no hay un plan de compras establecido

Por qué no hay un plan de compras establecido?

Porgue no se sabe cuanta cantidad se necesita para
producir cada unidad de producto

Por qué no se sabe la cantidad de materia prima
que se requiere en cada producto?

Porque no hay nada estandarizado, todo se maneja
empiricamente

Por qué se hace empirico?

Porque no hay un sistema de costos alimentado,
sustentado e implementado.

Fuente: Elaboracion Propia.

Posterior al diagnostico y evaluacion de la metodologia de costeo actual, se

identifica que la raiz principal del problema radica en la incertidumbre de los

costos aplicados a los productos fabricados y adicionalmente la poca certeza y

falta de confianza en la distribucién de los recursos empleados en cada uno de los

productos. Se concluye que el principal problema es no tener un sistema que

permita identificar claramente los costos en cada una de las actividades

involucradas en el proceso productivo.

Los resultados obtenidos al desarrollar el anterior ejercicio sirven como insumos

en cuanto a reconocer el objetivo principal del proyecto. Se procede a definir el

problema de acuerdo con la metodologia mostrada en la Figura 1 para la

formulacién de proyectos®:

Figura 1. Metodologia parala formulacién de proyectos

-

Examinar los
efectos

Definir el

problema

- ™~ ™
Construir
arbol causa-
efectos

Examinar las
causas

* NACIONES UNIDAS. CEPAL. ECLAC Manual de formulacién e identificacion de proyectos.. 1999.
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Siguiendo con la metodologia planteada, se elabora el arbol de problemas
mostrado en la Figura 2 en el que se identifican las principales causas del

problema raiz y los efectos que éstas generan.

Figura 2. Arbol de problemas (causa-efecto)
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EFECTOS NO EXISTENESTADOS EMPIRICAS CAPACIDAD INSTALADA NO SE PUEDEN ESTABLECER DESCONTENTO DE
INMEDIATOS FINANCIEROS CLAROS | EN PLANTA ESTRATEGIAS DE COMPETITIVIDAD LOS EMPLEADOS
/

PROBLEMA——»

CAUSAS
INMEDIATAS

[
[

[

\

ALTO GRADO DE DESCONOCIMIENTO DE LOS COSTOS Y LA RENTABILIDAD DE LOS PRODUCTOS

+
|
|

POLITICAS DE LA DIRECCION
EN CUANTO AL MANEJO
ADMINISTRATIVO

[

A

1N Y

CRECIMIENTO ACELERADO
DE LAS VENTAS

NO EXISTE UN SISTEMA DE
COSTOS DEFINIDO

POCA O NULA INVERSION EN MEJORAS Y
SISTEMAS DE OPTIMIZACION

4

RESISTENCIA AL CAMBIO POR

AUMENTO DE LA DEMANDA

MENTALIDAD EMPRESARIAL
CONSERVADORA

CAUSAS APARENTES PARTE DE LOS INTERESADOS DEL CONSUMO DE FRITOS

Con base en lo anterior, el propdsito principal del proyecto (estrategia a seguir) es
identificar el costo de produccién de cada uno de los productos ofrecidos por la
empresa asi como la rentabilidad de los mismos. Para ello, es indispensable
conocer no solo los insumos y los recursos que requieren el producto, sino

también las areas relacionadas con ellos y las actividades que los involucran.

1.4.4. Justificacion. Con el objetivo de justificar la idea del presente trabajo, se
realiza un arbol de objetivos que demuestra los cambios favorables que tendria
Rapifritos Mac si cuenta con el conocimiento de los costos reales de los productos
y su rentabilidad. Tal como se muestra en la Figura 3 se plantean los medios para

lograr el objetivo planteado y los fines que esto traeria consigo.
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Figura 3. Arbol de objetivos (fines-medios)
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MANEJO DE PROYECIONES
DE VENTAS Y CRECIMIENTO
4

Como conclusion, es necesario realizar el proyecto debido a que la organizacion
puede verse en serios problemas financieros si no implementa un sistema de
costeo en un lapso de tiempo prudencial. Se pretende disefiar una metodologia de
costeo ABC y aplicarla como piloto en la empresa. Asi mismo, se busca que la
implementacion de la metodologia se realice integralmente y en el contexto de un
proceso de planeacion estratégica que incorpore en forma consistente una gestion

administrativa, presupuestal y de costos enfocada por actividades.

1.5. OBJETIVOS

1.5.1. Objetivo General. Disefiar un sistema de costos por actividades ABC para
el proceso productivo de la empresa RAPIFRITOS MAC de Bucaramanga, que

permita determinar el costo real de produccién de las diferentes referencias
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producidas, como estrategia gerencial para la toma oportuna y eficiente de

decisiones.

1.5.2. Objetivos Especificos

Realizar un diagnéstico del sistema actual de costos de la empresa. (Ver 5.1
DIAGNOSTICO INICIAL)

Identificar las lineas de productos existentes y el portafolio de productos de la
empresa. (Ver 5.2 RECONOCIMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO)
Identificar las etapas del proceso productivo de la empresa. (Ver 5.2
RECONOCIMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO)

Caracterizar el proceso productivo de la empresa de cada referencia del
portafolio de productos (Diagrama de flujo y hoja de ruta). (Ver 5.2.3 Diagrama
de flujo del proceso productivo, 5.2.4 Diagrama de operaciones, 5.2.6 Hoja de
ruta del proceso productivo).

Elaborar un estudio de tiempos que refleje la utilizacion de los recursos en
cada uno de los productos fabricados. (Ver 5.2.5 Estudio de tiempos)

Identificar y validar las actividades relevantes del proceso productivo, de tal
manera que se puedan asignar a los diversos centros de costos. (Ver 6.1
ANALISIS DE LOS PROCESOS DE VALOR)

Identificar los componentes de costo principales. (Ver 6.2 IDENTIFICACION
DE LOS CENTROS DE ACTIVIDAD)

Asignar los costos a cada centro de costos, por medio de la identificacion de
los inductores de costo, para proyectar los costos reales de cada proceso. (Ver
6.3 ASOCIACION DE LOS COSTOS CON LOS CENTROS DE ACTIVIDAD,
6.4 SELECCION DE LOS INDUCTORES DE COSTOS)

Disefiar el modelo de implementacion de costos ABC. (Ver 6. DISENO DEL
SISTEMA DE COSTOS ABC)
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Proponer un modelo de implementacion del sistema de costos disefiado
mediante la utilizacibn de una herramienta ofimatica. (Ver 7.
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE COSTOS)

Evaluar los resultados estimados por medio de un comparativo entre el sistema
actual y el sistema disefiado. (Ver 8. EVALUACION DE RESULTADOS)
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2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1. OBJETO SOCIAL

Empresa santandereana proveedora de refrigerios y frituras para todo tipo de

eventos sociales, empresariales y cafeterias locales.

Su planta de produccion, areas de administracibn y ventas se encuentran

ubicadas en la calle 7#17-54 Barrio Comuneros, Bucaramanga.

2.2. RESENA HISTORICA

El proceso de aprendizaje de la hoy duefia de Rapifritos Mac., Maria Alexandra
Castafeda, inicia durante sus estudios universitarios aproximadamente en el afio
1998. Su familia present6 dificultades econdmicas y al no tener los recursos
necesarios para pagar sus semestres en la universidad, Maria Alexandra comenzé
a trabajar con una sefiora que vendia empanadas y fritos a las afueras de la
universidad. Esta sefiora ademas de darle la oportunidad de trabajar, le brind6
hospedaje y comida ya que los horarios para laborar iniciaban desde las 2 de la
mafiana. El tiempo de duraciéon de este empleo fue de aproximadamente 1 afio,

donde dejo de ser empleada y se convirtié en socia de la jefe.

A principios del afio 2000, Alexandra se independizé y emprendié el desarrollo de
Su propio negocio, con una baja inversion y una infraestructura limitada. Se
levantaba a las 12 de la media noche, amasaba las empanadas, las fritaba, las
empacaba y las entregaba a un repartidor que se encargaba de llevarlas a todos

los clientes. En este proceso, se cred un vinculo de amistad fuerte entre ellos.
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Hacia el afilo 2002, Alexandra finalizO su carrera universitaria y sus intereses
cambiaron, no queria seguirse dedicando a vender empanadas, por el contrario,
estaba interesada en regresar a Valledupar, su ciudad natal, y ejercer su
profesion. Dicho y hecho, detuvo la produccion de empanadas y vendié la
microempresa incluyendo los contratos que ya tenia elaborados. La situacion
laboral en Valledupar no estaba en progreso como se esperaba y coincidiendo con
una llamada que recibié Alexandra de su antiguo repartidor de empanadas,

Wilson, decidio regresar a Bucaramanga y empezar de nuevo su propio negocio.

En el 2003, se constituye legalmente Rapifritos Mac, siendo Alexandra y Wilson,
junto con una familiar, los duefios de ésta. Al pasar el tiempo se independizan de
la familiar y queda Maria Alexandra como duefia y representante legal, en
sociedad de, en ese momento, su nuevo esposo Wilson. Desde ese entonces,
todos los procesos concernientes a la administracion y manejo de clientes y
empleados se empezaron a llevar a cabo de forma empirica y poco formal.
Contaban con 7 empleados, fabricaban entre 2.000 y 2.500 empanadas diarias y

tenian un mensajero que se encargaba de repartir y cobrar el dinero de las ventas.

Hoy en dia, cuenta con 23 empleados, oficina y distribuidores en diferentes puntos
de Bucaramanga, con un constante incremento en ventas y participaciéon en el
mercado gracias al amplio portafolio de productos. El crecimiento ha sido
exponencial y la cobertura del mercado cada vez es mayor. Se fabrica por encima
de 6.000 empanadas al dia, y se tiene dentro de los clientes las principales

instituciones y cafeterias de la ciudad.

2.3. PERFIL DE LA COMPANIA

NOMBRE DE LA EMPRESA: Rapifritos Mac.
REPRESENTANTE LEGAL: Maria Alexandra Castafieda Manjarrez

28



NIT: 63510460-2

MATRICULA CAMARA DE COMERCIO: 05134519-01

FECHA DE CREACION DE LA EMPRESA: 25 de Agosto del 2006
DIRECCION: Calle 7#17-54 Barrio Comuneros

CIUDAD: Bucaramanga

TELEFONO: 6712082

E-MAIL: rapifritosmac@gmail.com

2.4. ORGANIGRAMA

La figura 4 ilustra la estructura organizacional de Rapifritos Mac, elaborada de

acuerdo con los cargos que existen y el nivel jerarquico.

Figura 4. Organigrama de la empresa

Gerente General

Revisor Fiscal *

Gerente Administrativo

Coordinador de Coordinador de
Calidad Talento Humano
Coordinador . " Coordinador d
Contable y Cg-::-rdma_d?r CoF-':-rdénad-_a’r de 0?_ |qzat dor de
Eikohe e omercia roducciéon ogistica
Asesores Operarics‘de Auxiliar de Auxiliar
Comerciales produccion logistica y compras e
empaque inventarios

Fuente: Elaboracion propia.
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2.5. MISION

Somos una empresa santandereana que fabrica y comercializa alimentos con alta
calidad, dirigidos a satisfacer las necesidades diarias de sus consumidores con
buen servicio, limpieza y valor en nuestros productos, trabajando con gran
responsabilidad social, rentabilidad para sus accionistas y estabilidad para sus

empleados.

2.6. VISION

Ser en el 2018 la mejor alternativa para el consumo de nuestros productos en la
regiéon, siendo una empresa lider a nivel productivo, innovador, competitivo y

dedicado al servicio de nuestros clientes.

2.7. POLITICA DE CALIDAD

Alcanzar un posicionamiento sostenido en el mercado regional, fundamentado en
el cumplimiento de los requisitos del sistema de gestibn de la calidad y el
mejoramiento continuo de los procesos haciéndolo mas eficiente y eficaz, y la
capacitacion permanente del recurso humano, basada en principios de
honestidad, liderazgo, compromiso de mejora y seguridad, ofreciendo a todos

nuestros clientes productos de alta calidad a buen precio y en tiempos cortos.

2.8. MERCADO

El proceso de segmentacion del mercado consiste en dividir el mercado global en

el que opera la empresa, en subconjuntos, con caracteristicas mas especificas y
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homogéneas, orientadas a concentrar los esfuerzos hacia una solucion mas
efectiva y lograr una mejor eficiencia en la utilizacion de los recursos®. La
segmentacion del mercado o Target Group de Rapifritos Mac, se especifica en la
Tabla 2.

Tabla 2. Segmentacion del mercado

SEGMENTACION DEL MERCADO

GEOGRAFICOS

Regi6n Bucaramanga y su area metropolitana,
Santander, Colombia.
930.714 habitantes de Bucaramanga y
Tamafio de la poblacién su area metropolitana mayores de
edad.
Clima No aplica
Urbana-Rural No aplica
DEMOGRAFICOS
Ingreso Desde 1 SMMLV"
Ciclo de vida familiar No aplica
Edad 18 afos en adelante
Género No aplica
Escolaridad No aplica
Ocupacion No aplica
Religion No aplica
Origen étnico No aplica
Clase social No aplica
PSICOLOGICOS
Estilo de vida | No saludable — Gusto por las frituras
CONDUCTUALES
Consumidor con periocidad constante,
Tasa de uso diaria.

Fuente: Elaboracion propia.

El tamafio de la poblacion se determina partiendo de la informacion obtenida en el

informe estadistico realizado por el DANE®y las proyecciones realizadas por el

® PEDRET RAMON, Sagnier laura. Herramientas para segmentar mercados y posicionar mercados: Analisis
Ele Informacion Cuantitativa en Investigacion Comercial. Espafia: Ediciones Deusto, 2003.

Salario Minimo Mensual Legal Vigente en Colombia.
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mismo, en el que se sabe que para el afio 2016 el numero total de habitantes en la
ciudad de Bucaramanga y su area metropolitana es de 1.449.711, de los cuales el

64,2% son mayores de edad, tal como se muestra en la Tabla 3.

Tabla 3. Proporcién de habitantes mayores de edad en Bucaramanga y su

area metropolitana

No. DE MAYORES DE
LUGAR HABITANTES EDAD
Bucaramanga 695.861 446.743
Floridablanca 347.931 223.371
Girén 217 .457 139.607
Piedecuesta 188.462 120.993
TOTAL 1.449.711 930.714

Fuente: Elaboracion propia.

De esta forma, el mercado objetivo de Rapifritos Mac estd establecido por
cualquier persona natural o juridica mayor de edad, con ingresos superiores a 1
SMMLYV, que esté interesada en comprar, comercializar, distribuir y/o consumir
directamente los productos de la empresa a través de cualquier canal de

distribucion disponible.

2.9. PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

El portafolio de productos actual de Rapifritos Mac se muestra detalladamente en
la Tabla 4.

6 Departamento Administrativo Nacional de Estadisticas: Proyecciones de Poblaciéon departamentales y
municipales por area 1985 — 2020. Disponible en: www.dane.gov.co/index.php/poblacion-y-
demografia/proyecciones-de-poblacion
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Tabla 4. Portafolio de Productos

LINEA DE
PRODUCTO SABOR CONTENIDO
Flauta Hawaiana Pifia, jamon, queso
Flauta Pollo Queso Pollo, queso
FLAUTAS Flauta Ranchera Pollo, queso, jamon
Flauta Champ —p —q Champifién, pollo, queso
Flauta solo queso Queso
Empanada champ -p -q Champifon, pollo y queso
Empanada espafiola Pollo, c.?r'ne, maiz, peperoni,
champifion, queso
Empanada hawaiana Pifa, jamén, queso
Empanada italiana Champifon, queso, jamoén, cabano
Empanada jamén queso Jamén, queso
EMPANADA DE Empanada mixta Arroz, carne, .hue\.:o __
TRIGO Empanada napolitana Pollo, QL!eSO, jamén, champifion,
peperoni.
Empanada peperoni Pollo, queso, peperoni
Empanada pollo -queso Pollo, queso
Empanada ranchera Pollo, queso, jamon
Empanada solo pollo Pollo
Empanada pollo carne Pollo, carne
Empanada solo queso Queso
Empanada corriente Arroz, carne, huevo
Empanada especial Arroz, carne, huevo, pollo, queso
EMPANADA DE Empanada mexicana Salchichén, queso, carne
YUCA Empanada pollo carne Pollo, carne mechada
Empanada ranchera Pollo, queso, jamon
Empanada solo pollo Pollo
PAPA RELLENA Mixta Arroz, carn.e y huevo
Solo huevo Huevo cocido
Arepa de huevo Huevo
Arepa perico Huevo perico (cebolla, tomate)
Arepa especial pollo Pollo, mayonesa, huevo codorniz
Arepa cerrada pollo Pollo
AREPAS Arepa cerrada carne Carne mechada
Arepa cerrada mixta Jamaén, queso
Arepa trifésica Jamv;)n, queso, polllo, carne mechada,
medio huevo, chorizo
SANDWICH Sa:mdw?ch corriente Pollo, J:am(:m, queso ' _
Sandwich cubano Pollo, jamén, queso, maiz, champifién
HAMBURGUESA | Hamburguesa sencilla Pan, came, jamon, queso, pollo,
lechuga, tomate
BUNUELO Buriuelo Harina, queso costefio

Fuente: Rapifritos Mac.
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2.10. DESCRIPCION DE INSUMOS Y MATERIAS PRIMAS

Las materias primas e insumos se constituyen de materia prima carnica y de

origen animal, materia prima seca y de origen vegetal, y empaques.

La materia prima carnica y de origen animal esta formada por: carne de res, pollo,
huevo de gallina, huevo de codorniz, salchichas, jamén, queso doble crema,

gueso salado, salchichdn y pepperoni.

La materia prima seca y de origen vegetal est4 formada por: harina de trigo, harina
de arepa, aceite vegetal, grasa para fritar, pifia, champifién, picante, maiz, arroz,

lechuga, tomate, cebolla, papa, yuca y pan.

Los empaques utilizados son cajas de cartdbn con separadores de papel

parafinado.

2.11. CANALES DE DISTRIBUCION

Las operaciones de Rapifritos Mac estdn segmentadas en tres canales de

distribucion:

e Canal Institucional: A este grupo pertenecen clientes como Comfenalco, Carcel
Modelo, Colfondos, Batallon, Refrigerios de Colombia, Desarrollamos y
servimos.

e Canal Tradicional: Ventas realizadas en tiendas de barrio, casetas y puestos
informales.

e Punto de Venta: es el punto de venta de propiedad de la empresa, donde los
clientes pueden encontrar todos los alimentos del portafolio de productos de la
fabrica, ubicado en la entrada de la Universidad Industrial de Santander.
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3. MARCO TEORICO

3.1. MARCO CONTEXTUAL

A continuacion se citan algunos estudios elaborados sobre el Costeo ABC o
alguna tematica especifica que se aborde en el presente trabajo de grado, con el
fin de contextualizar como esta la metodologia de costeo en los Ultimos tiempos en

Santander.

*TITULO: DISENO DE UN SISTEMA DE COSTOS ABC PARA LA EMPRESA
SALSAMENTARIA SANTANDER LTDA.

AUTOR: LAURA ANDREA GOMEZ ROA

INSTITUCION: UIS

ANO: 2014

ALCANCE: Este trabajo de grado tiene como alcance disefiar un sistema de
costos por actividades ABC para el proceso productivo de la empresa
Salsamentaria Santander Ltda. con el fin de determinar el costo real de produccién
de todas las referencias producidas, que sirva a la direccibn general como
herramienta basica para la toma oportuna y eficiente de decisiones
administrativas, productivas y de comercializacion sobre los productos elaborados

por la empresa.

APORTES AL PROYECTO: este proyecto sirve para tener una vision del trabajo a
realizar en RAPIFRITOS MAC. Ademas, se toma como pauta para guiar los pasos
a realizar en el desarrollo de lo propuesto ya que se asemeja a lo buscado en el

presente proyecto.
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*TITULO: DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE COSTOS PARA
LA CLINICA GUANE.
AUTORES: CARLOS ENRIQUE GOMEZ SANMIGUEL
VICTOR IVAN JARRO MONTANA
INSTITUCION: UIS
ANO: 2011

ALCANCE: Este proyecto describe el disefio y la implementacion del sistema de
costos por actividades ABC en la clinica GUANE E.S.E., con el fin de mejorar la
toma de decisiones gerenciales y financieras de dicha entidad, obteniendo datos
mas exactos de los costos unitarios dentro de los servicios prestados y ofrecidos

por la clinica, para mejorar su labor dentro del sector salud.

APORTES AL PROYECTO: Este trabajo permite tener una idea clara de la
implementacion de un sistema de costeo en una entidad prestadora de servicios.

Sirve como base para la metodologia a aplicar.

*TITULO: DISENO DE UN SISTEMA DE COSTOS POR UNIDAD DE
PRODUCTO PARA LA EMPRESA DISTRAVES S.A. EN LA UNIDAD DE
NEGOCIO DE EMBUTIDOS DELICHICKS.

AUTOR: DIEGO FERNANDO GARCIA BOHORQUEZ

INSTITUCION: UIS

ANO: 2013

ALCANCE: este trabajo tiene como finalidad disefiar un método de costeo de
productos en la unidad de negocios de embutidos de la empresa Distraves S.A.
mediante un estudio que permita calcular el costo real promedio de produccién de

las familias de salchichas, salchichdn y mortadela.
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APORTES AL PROYECTO: Este proyecto aporta factores importantes como el
conocimiento de los elementos del costo, la metodologia usada para su
clasificacion y el impacto que los elementos tienen en el costo. Asi mismo, aporta

las bases necesarias para realizar el estudio de tiempos.

*TITULO: DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE COSTOS PARA
LA EMPRESA PENAGOS HERMANOS Y CIA. LTDA.

AUTOR: YOHANNA MARGARITA SANCHEZ BARRERA

INSTITUCION: UIS

ANO: 2013

ALCANCE: este proyecto tiene como alcance disefiar e implementar un sistema
de costos para la empresa Penagos Hermanos y Cia. Ltda. que proporcione

informacion confiable para la toma de decisiones.

APORTES AL PROYECTO: De este trabajo de grado se puede identificar la
metodologia a seguir en la implementacion de un sistema de costos, con el fin de
presentar un documento cuyo contenido exprese todas las acciones a realizar
conforme a los objetivos propuestos.

3.2. MARCO CONCEPTUAL

Definicion de términos’:

COSTO: Monto econdmico que representa la fabricacion de cualquier

componente, producto, o la prestacion de cualquier servicio. Conociendo el coste

" SINISTERRA VALENCIA, Gonzalo. Contabilidad de costos. Bogota: Ecoe Ediciones, 2006. Primera Edicion.
Disponible en: https://es.scribd.com/doc/239094766/Contabilidad-de-Costos-Gonzalo-Sinisterra-V
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de un producto o servicio, se puede determinar el precio de venta al publico de
dicho producto o servicio.

COSTO UNITARIO: Consiste en la cotizacion que se suele hacer para establecer
el precio de venta del articulo que se produce. Generalmente se estiman antes de
que se realice la produccion y entrega de productos. Por eso se les conoce como

costos estandar.

COSTO REAL: Son costos histéricos que se han incurrido en un periodo anterior.

COSTO HISTORICO: Son aquellos costos que se han obtenido dentro del periodo
de fabricacion de un producto, se obtienen al final del periodo que se conservan
para su andlisis perspectivo y comparacién con los resultados futuros, sirviendo
como un dato de base historica y siempre se refieren a los costos reales ya sean

por productos, por areas de responsabilidad o cuenta de gasto.

COSTO PREDETERMINADO: Estos costos son los que se calculan con
anterioridad a la fabricacion de un producto o prestacion de un servicio y que se
confeccionan teniendo en cuenta las condiciones especificas reales de la entidad
y perspectivas inmediatas de cambios futuros y concretos, es decir, basado en la

realidad objetiva de cada centro.
UTILIDAD: Capacidad que tiene una mercancia o servicio de satisfacer una
necesidad. En un sentido mas amplio utilidad es equivalente a bienestar,

satisfaccion, ganancias etc.

GASTO: Salida de dinero que una persona o empresa debe pagar para un articulo

0 por un servicio.

PRECIO DE VENTA: Precio en el cual se vende un producto o servicio.
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Douglas T.H. presenta cinco definiciones claras de los conceptos clave para
disefiar un sistema de Costos ABC:

ACTIVIDAD: Es el conjunto de actuaciones o tareas que tienen como objetivo
agregar valor a un objeto. Se define como el conjunto de procesos o
procedimientos que originan trabajo. En las pequefias y medianas empresas se
suelen agrupar mas los procesos y los procedimientos que se relacionan entre si
mientras que en las empresas grandes la tendencia es a detallar las actividades

para después formar centros de actividades.

OBJETO DE COSTO: Es un elemento final o provisional para el cual se desea
una acumulacion de costos. En otras palabras es todo aquello que se desea
medir: Un producto, un servicio, una operacion. A su vez los objetos de costos

pueden ser internos o externos.

RECURSOS: Equivalen a los elementos humanos, fisicos o tecnolégicos

utilizados o consumidos en las actividades.

INDUCTOR: Se definen como la causa original de un costo o también se dice que
es el factor utilizado para medir cdmo imputar el costo a las actividades o a los

productos.
CENTROS DE COSTOS: Constituyen el nivel mas bajo de detalle para el cual los

costos son acumulados vy distribuidos. Pueden comprender una Unica actividad o

un grupo de actividades.
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3.3. MARCO TEORICO

3.3.1. Costeo Basado En Actividades ABC. Como alternativa de solucion a los
problemas que plantean los métodos tradicionales de costeo surgié el denominado
Costeo Basado en Actividades o simplemente Costeo ABC, por sus iniciales en

Inglés Activity Based Costing®.

La asignacion de costos por este método se da en dos etapas donde la primera
consiste en acumular los CIF por centros de costos con la diferencia de que no
solamente se utilizan mas centros que en los métodos tradicionales sino que estos
toman otro nombre: se denominan Actividades. En la segunda etapa los costos se
asignan a los trabajos de acuerdo con el nUmero de actividades que se requieren

para ser completados.

Por otra parte, Carrion afirma que la metodologia se basa en el hecho de que una
empresa para producir requiere realizar actividades las cuales consumen
recursos, por lo que primero se costean las actividades y luego el costo de las
mismas es asignado a los diferentes productos o servicios que demandan dichas
actividades; con esto se logra una mayor precisién en la determinacién de los

costos y la rentabilidad.’

Apaza'®, dice sobre el ABC: La diferencia entre los sistemas tradicionales de
asignacion béasica de costos y los sistemas ABC consiste en que estos Ultimos se
centran en la acumulacion de los costos en actividades clave, en tanto que las
asignacion tradicional de costos se centra en la acumulacion de costos en

unidades de la organizacion como departamentos.

8 LEON GARCIA, Oscar. Administracién financiera — Fundamentos y aplicaciones. Capitulo complementario
#3. Nociones de costeo ABC. Ultima revision: Agosto 18 de 2009.

® CARRION NIN, José. Pautas basicas para una implantacidon exitosa del costeo basado en actividades
(ABC). Magister en administracion, Magister en contabilidad y gestion publica. Ingeniero de costos — UNARP —
sede Lima. 2005

10 APAZA MEZA, Mario. Costos ABC, ABM y ABB Herramientas para incrementar la rentabilidad y la
competitividad empresarial. Real Editores. Lima, Perd. 2002
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3.3.1.1. Caracteristicas del costeo basado en actividades. Los sistemas de
costeo tradicionales no contemplan los cambios en la estructura de costos de las
empresas. Los costos operativos tienen cada vez mas relevancia, al mismo tiempo
gue existe una mayor dificultad en su asignaciéon, debido a la existencia de un
mayor numero de productos, mayor numero de clientes y méas canales de
distribucion. Esto implica que se deba adoptar un sistema de costos que
acomparie esta evolucion. Los sistemas de costos tradicionales indican donde se
produce el gasto, mientras que los sistemas ABC indican en que actividades se

gasta y que genera las actividades.

El fundamento del método de costeo ABC, es el que los productos no consumen
recursos sino actividades. Se plantea que para elaborar un producto se necesitan
recursos, que son consumidos directamente por las actividades que se requieren
para su fabricacién. El producto consume actividades, por eso es necesario

asignar los recursos a las actividades y estas a los productos u objetos de costo.™

Esta técnica de contabilidad de costes imputa metddicamente todos los costos
indirectos de una empresa a las actividades que los hacen necesarios y luego
distribuye los costos de las actividades entre los productos que hacen necesarias

a las actividades.*?

El ABC reduce el problema de distorsion de costos creando centros de costos,
llamados actividades, que pueden ser identificados como inductores o promotores
de costo, asignando asi los CIF a los productos o servicios sobre la base del
namero de actividades separadas que ellos requieren para su determinacion. Esto
significa que el ABC, en relacion con los métodos tradicionales, mejora la

asociacion de los CIF con los productos o servicios permitiendo obtener, por lo

" COOPER, R. The rise of Activity-Based costing. Part one. Journal of cost Management and Journal of cost
Management. P 45-54. 1988

2 HickKs, Douglas. El sistema de costos basado en las actividades (ABC), Guia para su implementacién en
pequefias y medianas empresas.-Editorial ALFA-OMEGA, D.F Mexico. Parte | 1998
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tanto, costos unitarios mas precisos para la toma de decisiones. Esta es una de

sus grandes ventajas.*®

3.3.1.2. Ventajas del costeo basado en actividades

e Proporcionar informacion de costos mas exacta para mejorar el apoyo en
decisiones estratégicas tales como: Estrategia de precios, administracion de
lineas de productos, decisiones de comprar o fabricar y racionalizacion de la
utilizacion de los recursos.

¢ Una ventaja importante de implementar este sistema de gestién por actividades
es que no afecta directamente la estructura organizativa de tipo funcional,
puesto que el costeo ABC gestiona las actividades y estas se ordenan
horizontalmente a través de la organizacion.

e Los inductores de costos permiten entender los costos de las actividades
especificas, evaluar oportunidades de reduccion de costos, establecer indices
de desempefio, establecer precios de nuevos productos y evaluar alternativas
de outsourcing.

e Comprender el método ABC ayuda a la gerencia a mejorar la efectividad
operacional. Facilita la determinacion de prioridades en los esfuerzos de
mejoramiento de costos, identificar las actividades que agregan valor y las que
no lo hacen, hacer reingenieria en los procesos y crear nuevos indicadores de

desemperio.

3.3.1.3. Flujo de los costos en el modelo ABC. Tal como se ilustra en la Figura
5, en el sistema de costos ABC los costos fluyen de los recursos hacia las

actividades, y luego fluyen de las actividades a los productos o servicios.

B LEON GARCIA, Oscar. Administracion Financiera, Fundamentos y aplicaciones. Tercera edicion Editorial
Prensa Moderna , Bogota, Colombia 1999
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Figura 5. Flujo de costos en el costeo ABC

—~ - ~3 Is ~

ACTIVIDADES PRODUCTOS O

{ RECURSOS SERVICIOS

Fuente: Administracion financiera, fundamentos y aplicaciones™.

La forma en que fluyen los costos en el sistema ABC, ilustrada en el grafico
anterior, permite enunciar el concepto clave que soporta el modelo: los recursos
son consumidos por las actividades; y las actividades son consumidas por los

productos o servicios.

3.3.2. Centros de Costos

3.3.2.1. Naturaleza de los centros de costos: Como centros de costos se puede
definir el conjunto de recursos humanos, fisicos y tecnolégicos que interactian
coordinadamente para la produccién de un bien o la prestacion de un servicio
plenamente identificables, que permiten satisfacer directa o indirectamente una

necesidad a la poblacién.

3.3.2.2. Caracteristicas de los centros de costos

e Posee recursos fisicos, tecnologicos y de mano de obra determinados que
constituyen el costo directo de dicho centro de costo.

¢ Produce bienes y servicios diferenciables y diferentes a otros centros de costo.

e Tiene la posibilidad de registrar el producto que lo constituye.

e Es administrable. Da origen a politicas, planes y programas; en general sé

gerencia independientemente de otro centro de costo.

4 LEON GARCIA, Oscar. Op. Cit.
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3.3.2.3. Elementos del costo: entro del costo de un producto se pueden identificar

tres tipos de elementos segun su origen:

e Mano de obra o costos de personal: El pago de los empleados y demas
personas que trabajan en una empresa constituyen este elemento, ya sea de
forma directa, que son los trabajadores que intervienen directamente en la
elaboracion del producto, o en forma indirecta como el salario que se le paga a
los empleados que contribuyen en la elaboracion del producto pero no
directamente, como lo son jefes, supervisores, entre otros. La mano de obra
incluye los salarios que se pagan al trabajador por concepto de sueldo, horas
extras, recargos nocturnos, festivos y dominicales, auxilio de transporte,
subsidio de alimentacion, incapacidades o licencias. Las prestaciones sociales
que comprenden el conjunto de obligaciones de caracter social, derivadas de la
relacion laboral que se genera para la empresa en virtud de la ley, de una
convencion colectiva de trabajo o de la voluntad de la empresa, y que se
reconocen periédicamente e incluyen el pago de cesantias, primas legales y
extralegales, bonificaciones, vacaciones, aportes patronales de salud, pensién y

riesgos laborales, aportes parafiscales y otros gastos inherentes a personal.

e Materia prima e insumos: Corresponden al valor de los materiales y elementos
directos que se utilizan en la produccién del bien o servicio, incluye el valor de

la materia prima seca y carnica, empagues, etiquetas y envases.

e Costos Generales: Son los otros gastos que no se identifican claramente con
los elementos definidos anteriormente, como son: servicios publicos, transporte,
viaticos y gastos de viaje, Utiles y papeleria, correspondencia, publicaciones,
adecuaciones, seguros, impuestos, mantenimiento de las instalaciones entre

otros.
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3.3.3. Estudio de Tiempos. Cuando se quiere tener un valor mas cercano a la
realidad del costo de la mano de obra directa es necesario tener en cuenta
factores como los tiempos reales trabajo productivo, para tal fin debe hacerse uso
del estudio de tiempos. El establecer tiempos, es una actividad basica, que sirve
para apoyar el proceso de toma de decisiones por parte de la gerencia y/o las
dependencias de la organizacion. Cuando se conocen los tiempos de duracion de

una actividad se tendran argumentos validos y objetivos para:

e Estimar el costo de los productos elaborados.

e Calcular la capacidad de la planta.

e Programar eficientemente la produccion.

e Asignar correctamente el trabajo a los operarios.
e Calcular eficiencias.

e Comparar métodos de trabajo.

Ademas de proporcionar informacién para el calculo de la MOD también puede ser
atil a la hora de estimar muchos de los costos indirectos de fabricacion como lo

son los servicios publicos (electricidad, gas), depreciacion, entre otros.

El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor exactitud
posible, partiendo de un nimero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo
una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.®

Entre las técnicas conocidas se encuentran:

e Estudio por cronémetro: Establece la duracion de una tarea a partir del registro

de datos de tiempo que han sido cronometrados.

' Fonseca, E., Estudio de tiempos, 2002.
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e Tiempos predeterminados: Los tiempos son estandar para cada tarea y
organizados para facilitar su consulta.
e Muestreo del trabajo: Es una técnica que permite calcular mediante el registro

de las actividades realizadas por el trabajador durante la jornada laboral.

3.4. MARCO LEGAL

Teniendo en cuenta la importancia que tiene la normatividad que en materia de
costos se haya emitido por los diferentes entes de regulacion, inspeccién, control y
vigilancia en Colombia, se hace necesaria una revisiébn que permita establecer el
grado de avance que tienen algunas entidades publicas, como respuesta a la

obligatoriedad de reportar informacion relacionada con sus costos.

Las Contralorias y la Auditoria General de la Republica, cuando realizan su
actividad de fiscalizacidon, en algunos casos sefialan como una deficiencia la falta
de un sistema de costos, sobre todo en aquellas entidades que manufacturan

productos, comercializan bienes o prestan servicios®®.

Por otra parte y mas especificamente, a continuacion se presenta la normatividad

concerniente a la manipulacién de alimentos en Colombia’’:

3.4.1. Decreto 3075 de 1997. Por el cual se reglamenta parcialmente la Ley 9 de
1979 y se dictan otras disposiciones. La salud es un bien de interés publico. En

consecuencia, las disposiciones contenidas en el presente Decreto son de orden

' CONTADURIA GENERAL DE LA NACION. Marco de referencia para la implantacion del sistema de costos
en las entidades del sector publico. Textos de Contabilidad Publica. 4. Republica de Colombia. Disponible en:
http://www.contaduria.gov.co/wps/wcm/connect/f6178d42-abf3-4a9f-a78e-
52470d242414/MarocRefencia_SistCostos.pdf?MOD=AJPERES

" MANIPULACION DE ALIMENTOS. Curso manipulaciéon de alimentos en Colombia. Disponible en:
http://www.manipulaciondealimentoscolombia.com/normatividad
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publico, regulan todas las actividades que puedan generar factores de riesgo por

el consumo de alimentos.

3.4.2. Norma Técnica Sectorial Colombiana NTS-USNA 007

7. REQUISITOS SANITARIOS PARA LOS MANIPULADORES DE ALIMENTOS

7.1 Todo manipulador de alimentos para desarrollar sus funciones debe recibir
capacitacion basica en materia de higiene de los alimentos y cursar otras
capacitaciones de acuerdo con la periodicidad establecida por las autoridades

sanitarias en las normas legales vigentes.

7.2 Todo manipulador de alimentos se debe practicar exdmenes médicos
especiales: Frotis de garganta con cultivo, KOH de uiias (para detectar hongos),
coprocultivo y examen de piel antes de su ingreso al establecimiento de la

industria gastrondémica y de acuerdo con las normas legales vigentes.

3.4.3. Invima. El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos de
la Republica de Colombia (INVIMA) tiene la funcién de ejecutar el control sanitario
tanto de los medicamentos como de los alimentos producidos y comercializados

en la Republica de Colombia.

Por su caracter técnico-cientifico, el INVIMA procura garantizar la salud publica de
la poblacién de Colombia ejerciendo inspeccién y vigilancia de normas de
produccion, estandares de higiene y calidad de las materias primas con las que se
producen los alimentos y medicamentos, y Como resultado de sus inspecciones,
vigilancias y analisis, ha publicado una serie de normas relacionadas con

productos alimenticios.
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3.5. MARCO AMBIENTAL

3.5.1. Ley 9 de 1979. Cadigo Sanitario Nacional por cuanto dicta medidas sobre
las condiciones sanitarias basicas para la proteccion en el medio ambiente,
suministro de agua, saneamiento de edificaciones, alimentos, droga,
medicamentos, cosmeéticos, vigilancia y control epidemiologico, prevencion y

control de desastres, derechos de los habitantes respecto a la salud.
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4. METODOLOGIA DEL PROYECTO

4.1. DIAGNOSTICO INICIAL

e Se realizé un diagnéstico del departamento contable y proceso productivo de la
empresa.

e Seleccion de lineas de productos mas importantes: partiendo de datos
histéricos de participacion de cada producto en las ventas mensuales, se
selecciono las lineas de productos més relevantes y de mayor participacion en
el mercado, para este fin se utilizé la herramienta de Pareto.

e Reconocimiento del proceso productivo: en esta etapa, se realizd una
descripcion detallada de los procesos productivos de las lineas de productos
seleccionadas. Para esto se utilizé herramientas como diagrama de flujo y hoja

de ruta.

4.2. DISENO DEL SISTEMA DE COSTOS ABC

En esta fase se disefi6 el sistema de costos a implementar con el fin de llevar un
control exacto en los costos en que se incurre en cada actividad del proceso
productivo, basado en el proceso planteado por Oscar Ledn Garcia, el cual consta

de cuatro pasos:

Andlisis de los procesos de valor
Identificacion de los Centros de Actividad

Asociacion de los costos con los Centros de Actividad

0N PR

Seleccion de los promotores o inductores de costos
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4.2.1. Analisis de los procesos de valor. Se analizé de forma sistematica todas
las actividades requeridas para producir un producto, lo cual incluy6 la definicion
de si esas actividades agregan o no agregan valor. Solo el proceso real de
produccion es lo que agrega valor; todos los demas pasos incluyendo el
movimiento de materiales, las esperas e inspecciones son actividades que no
generan valor como quiera que ellas consuman recursos sin agregar valor al

producto.

4.2.2. Identificacion de los centros de actividad. Una vez completado el analisis
de los procesos de valor, se agruparon en Centros de Actividad. La mayor
precision en la asignacion de costos se logra agrupando las actividades en cuatro
niveles generales, con varios de esos niveles luego subdivididos en centros

especificos de actividad. Los cuatro niveles de actividad son:

e Actividades a nivel de unidades, las cuales se llevan a cabo cada que se
produce una unidad y surgen como resultado del volumen total de produccién
que fluye a través de la planta. En este punto es posible combinar todas las
actividades en un solo centro de actividad, o hacer la separacion en dos: uno
relacionado con las actividades de maquinaria y otro relacionado con las
actividades de mano de obra.

e Actividades a nivel de lote, que se llevan a cabo cada vez que un lote es
manipulado o procesado e incluyen tareas tales como la colocacion de 6rdenes
de compra, preparacién de maquinaria y recepcion de materiales. Los costos a
nivel de lote se producen de acuerdo con el nimero de lotes procesados y no
de acuerdo con el nimero de unidades o cualquier otra medida de volumen.
Adicionalmente, estos costos se incurren independientemente del tamafio del
lote.

e Actividades a nivel de linea de producto, que se dan cada que se requiera

soportar la produccion de una diferente linea de producto. Generalmente se
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requiere un centro de actividad separado para cada actividad a nivel de linea de
producto que pueda ser identificada.

e Actividades a nivel de planta, que se realizan con el fin de soportar el proceso
general de manufactura. Generalmente se agrupan en un solo centro de
actividad ya que ellas se relacionan con la produccion total y no con lotes o

unidades especificas.

4.2.3. Asociacion de los costos con los Centros de Actividad. Como primera
etapa en la asignacion de los costos a los centros de actividad, se asigno los CIF
utilizando un criterio de asignacion de acuerdo con el tipo de inductor de costo
asociado con la actividad, alternativa que se presenta cuando algunos recursos

son compartidos por dos 0 mas centros de actividad.

4.2.4. Seleccion de los inductores de costo. La segunda etapa del proceso de
asignacion de los CIF tiene que ver con la asignacion de dichos costos desde los
centros de actividad a los productos. Esto se logré mediante la seleccién y uso de
los inductores de costo, que son eventos o0 aspectos que hacen que deba

incurrirse en unos determinados rubros de costos.

4.3. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE COSTOS ABC

Una vez disefiado el sistema de costos, se pasoé a la ejecucion e implementacion
de las estrategias disefiadas, contando con el apoyo del personal y la parte
administrativa de la empresa. Esta implementacién va acompafiada de una prueba

piloto y la ejecucion debe ir encaminada a mejorar los costos en Rapifritos Mac.
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4.4. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Se evalud junto con la gerencia de la empresa el impacto de la implementacion del
sistema de costeo ABC para Rapifritos Mac. Se hicieron indicadores de
comparacion para medir el impacto del proyecto al pasar el tiempo y se
recomendard un mejoramiento continuo dentro de toda la empresa para

encaminarla a ser eficaz y productiva, saneando sus finanzas.
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5. DESARROLLO METODOLOGICO

5.1. DIAGNOSTICO INICIAL

El diagndstico inicial se realiz6 identificando como primera medida la problematica
existente, las necesidades de solucionarla y la manera de llegar a ésta. Partio
examinando el sistema de costos, la familiarizacion de éste con el proceso
productivo y la estandarizacion de las operaciones que lo conforman, permitiendo

realizar las actividades que se desarrollan en este estudio.

5.1.1. Diagndstico del Departamento Contable. El area contable de Rapifritos
Mac esta conformada por una contadora externa. La empresa trabaja con el
sistema FENIX, un sistema completo para empresas pequefias en el que se
maneja roles de pago, ingreso de facturas de compra y venta, pago a
proveedores, cobro a clientes, caja, etc. La contadora anualmente presenta el
Balance General y el Estado de Resultados que le arroja dicho sistema (la ultima
vez que fue contratada fue en 2014 por lo que no se tienen datos actualizados).
FENIX es utilizado por los secretarios principalmente para funciones basicas, por
lo que los administrativos presentan quejas al necesitar conocimientos avanzados

para generar reportes e informes.

El control de costos finalmente se maneja de forma mental por los duefios de la
empresa que tienen conocimiento del valor aproximado de utilidades que deben
tener de la produccion mensual. En este punto se presenta el primer problema del
modelo de costeo; a pesar de contar con el sistema de informacién, no todos los
movimientos financieros se registran ya que algunos se realizan en la empresa y

otros los hacen los duefios externamente y no se incluyen en el sistema, por lo
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que no arroja datos precisos de la situacion actual dejando ver un desorden

administrativo y financiero.

5.1.2. Diagnéstico del Proceso Productivo. Se realizoé diversas reuniones con
los duefios de la empresa con el fin de que todos los empleados que alli laboran
tuvieran pleno conocimiento del proyecto a realizar y la metodologia a aplicar. De
esta forma, se realizé un recorrido por las instalaciones de Rapifritos Mac con el
propésito de conocer el estado y el ambiente en el cual se trabaja y observar todas

las actividades que se llevan a cabo en el proceso productivo.

El proceso de produccion de la empresa se lleva a cabo en diferentes jornadas, ya
gue algunos operarios tienen turnos desde la 1 de la mafana para agilizar y

facilitar el trabajo de los otros operarios que llegan a laborar a las 8 de la mafiana.

En Rapifritos Mac no se contaba con un manual de funciones y competencias
establecido, por lo que era comun encontrar operarios desarrollando labores que
no eran las de su puesto de trabajo, algunos centros de trabajo con mas operarios
de los necesarios y algunos centros de trabajo con menos operarios. Para
especificar de manera mas detallada, se identifico los despilfarros en los procesos
objetos de este estudio para conocer si son susceptibles de eliminacion o mejora o
si por el contrario son inherentes al proceso. Para esto se utiliz6 el método de
definicibn a través de las 5MQS, que hacen referencia a siete fuentes de

despilfarros, como se explica a continuacion.
5.1.2.1. Andlisis de despilfarros. En Rapifritos Mac se presentan diferentes tipos
de despilfarro causados por distintos factores, que sin importar su esencia, son

costos en los que incurre la empresa.

La técnica 5MQS, es nombrada de esta forma porque las causas del despilfarro

son analizadas desde:
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Man: Hombre Management: Administracion
Machine: Maquinas Quality: Calidad

Material: Materia prima e insumos Security: Seguridad

Method: Método

Luego de observar, realizar entrevistas y recibir opiniones de los jefes y operarios,
se encontraron los resultados que se describen a continuacion. Para la realizacion
de las entrevistas se disefio una lista de chequeo que se presenta en la Tabla 5,

en la que se formularon preguntas con relacion a las causas.

Tabla 5. Lista de chequeo de identificacién de despilfarros

LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
RAPIFRITOS MAC

ENCARGADO: MILLER GERARDO

. . REVISADO POR: ING. ADRIANA MILENA PINTO SANCHEZ
MARTINEZ RODRIGUEZ

TIPO DE DESPILFARRO DESCRIPCION DE DESPILFARROS MAGNITUD
Desplazamiento constante para traer MP 2
HOMBRE E-Lfsqueda de insumos _ 2
Busqueda en el puesto de trabajo 0
Por monotonia 1
Por maquinas que hacen obligatorio el trabajo por 5
MAQUINAS lotes aumentanqo fel tiempo de ?lclo de produccion
Falta de mantenimiento preventivo que puede )

generar dafios y paros en la produccién

Materia prima que puede ser reutilizada para
MATERIA PRIMA . 1
sacarle mas provecho

Produccién en grandes lotes, porque involucra
espacios grandes

Métodos y practicas inadecuadas de trabajo
Inventario, dinero en inventario, espacio y logistica
No existe claridad en las funciones delegadas,
procesos y procedimientos

Reuniones inncecesarias que no generan decisiones
ADMINISTRACION Falta de interés de la direccion por cualguier mejora
que involucre dinero

Produccidn entregada que no corresponde con el
CALIDAD pedido requerido

Prestacion del servicio al cliente deficiente 0
Accidentes de trabajo que generan retrasos y paros
en la produccién

Condiciones deficientes en planta que generan
malestar en los operarios

METODO

SEGURIDAD
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En el cuestionario se muestra también una columna en la que se pondera la

existencia del despilfarro de 0 a 4, como se explica en la Tabla 6.

Tabla 6. Ponderacion despilfarros

PONDERACION DESCRIPCION
0 Despilfarro en Muy bajas proporciones
1 Despilfarro en Bajas proporciones
2 Despilfarro en Regulares proporciones
3 Despilfarro en Altas proporciones
4 Despilfarro en Muy altas proporciones

Fuente: Elaboracion propia.
Los resultados de la lista de chequeo se muestran en la Figura 6.

Figura 6. Diagrama de despilfarros

Diagrama de despilfarro

HOMBRE
03T,
SEGURIDAD
|
CALIDAD 5%, ™
ADMINISTRACION METODO

Fuente: Elaboracion propia.

Con este estudio se pudo observar que los mayores despilfarros presentes en la
empresa son por falta de mantenimiento preventivo de la maquinaria, lo cual
provoca dafios que se pueden prevenir. Por otro lado, se encontré que la
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distribucion de la planta entorpece el flujo del proceso de produccién debido a los
desplazamientos que se realizan para traer materia prima o insumos, y causado
también por la poca estandarizacion de los procesos y del método de trabajo.

Los despilfarros en calidad, materia prima y seguridad, son los que presentan
menor impacto en el procesamiento de los productos.

5.2. RECONOCIMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO

5.2.1. Seleccion de lineas de productos importantes

Con el fin de determinar las lineas de productos que agregan valor a la empresa,
se aplicé el principio de Pareto de la siguiente manera:

e Se estableci6 8 lineas generales que incluyen toda la variedad de productos
que ofrece la empresa.

e Se relacioné el numero total de unidades producidas mensualmente de forma
descendente por cada linea de productos y su porcentaje respecto al total de

ventas al mes.

e Se determind el porcentaje acumulado referente a dichas ventas, como se

muestra en la Tabla 7.
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Tabla 7. Lineas de productos

LINEA DE PRODUCTOS | # Prod. Mes # Pdn acum % Total | % Acumulado
1 Empanada trigo 69.000 69.000 39% 39%
2 Papa rellena 42.000 111.000 24% 63%
3 Empanada de yuca 30.000 141.000 17% 80%
4 Arepa 15.000 156.000 8% 88%
5 Sandwich 9.000 165.000 5% 93%
6 Flauta 6.000 171.000 3% 96%
7 Hamburguesa 3.600 174.600 2% 98%
8 Bufiuelo 2.700 177.300 2% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Segun esto, las empanadas de trigo representan un total de 69.000 unidades al
mes (de un total de 177.300 de unidades producidas mensualmente) lo que
corresponde a un 39% del total de las ventas de Rapifritos Mac. De la misma
forma, es notorio que en conjunto las empanadas de trigo, las papas rellenas y las
empanadas de yuca representan el 80% del total de las ventas, lo cual aproxima

de forma cercana el cumplimiento de la regla de Pareto, cuyo diagrama se

muestra en la Figura 7.

Figura 7. Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia.
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De esta forma, se concluye que las lineas de productos que agregan mas valor a
Rapifritos Mac son las correspondientes a: empanadas de trigo, papa rellena y
empanadas de yuca; ya que, segun el principio de Pareto, controlando el 20% de
las lineas de producto, se controla el 80% de las ventas de la empresa.

5.2.2. Etapas del proceso productivo. EI macroproceso de produccién de

Rapifritos Mac esta conformado por 11 etapas como se muestra en la Figura 8.

Figura 8. Macro proceso de produccion
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e RECEPCION: El proceso productivo inicia con la recepcion de materias primas
carnicas y no carnicas (seca), en esta etapa se verifica que coincida con lo
estipulado en el pedido y se determina el sitio de almacenamiento adecuado
que permita la conservacion de las sustancias, para lo cual hay dos bodegas
destinadas en la empresa.

e PESADA: en la bodega de materia prima se inspeccionan cada uno de los
ingredientes, verificando las propiedades de cada sustancia y su fecha de
vencimiento. El operario encargado de esta etapa toma un recipiente, lo ubica
sobre el peso y pesa la cantidad requerida de cada materia prima, la cual se ha
estandarizado basado en datos histéricos de las cantidades aproximadas que

se requieren para abastecer los pedidos de la jornada.

e REMOCION DE CASCARA: esta etapa incluye el procedimiento de pelar la
materia prima agregandola a una peladora industrial, una vez pelada, se

adiciona a un recipiente en el que se lava y se dispone para ser porcionada.

e COCCION PARA MASA: el operario toma el recipiente con la materia prima
porcionada y la ubica en el area de cocina. Posteriormente, se adiciona a una
olla con agua y sal, y se mantiene a fuego moderado hasta que su textura sea
blanda.

e COCCION PARA RELLENO: en esta etapa, el operario toma de la bodega la
materia prima requerida para el relleno de los diferentes productos y los afiade
a ollas con agua y sal, segun sea el caso, manteniéndolas a fuego moderado
durante tiempos estipulados. Para el caso de las hamburguesas, el operario
toma la carne molida, la mezcla con huevo y harina para darle forma y la asa a

fuego lento.
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e ENFRIAMIENTO: en esta area se realiza el proceso de enfriamiento de la
materia prima que ha salido de la coccion. El proceso consiste en retirar el
exceso de agua de las ollas y ubicar su contenido en bandejas para ser
trasladadas al area donde esta ubicado un ventilador que regula la temperatura

de la materia prima con el fin de facilitar su manipulacion.

e PICADO: este proceso es aplicado a materia prima especifica que requiere de
esta operacion. Una vez dicha materia prima se encuentre a temperatura
ambiente relativamente, se transporta a la mesa para ser picado y puesto en
sus respectivas canastas. Esta operacion es desarrollada de forma manual para
algunos productos y por medio de una maquina moledora para otros productos.

e ALISTAMIENTO MASA: los operarios toman las bandejas del area de
enfriamiento correspondiente al tipo de producto que se vaya a producir y la
trasladan a las diferentes areas de produccion. Posteriormente se afiade los
aditivos necesarios para formar la masa y se mezcla y amasa de forma manual.
Para el caso de los productos que no requieren previa coccién para la masa, los
operarios traen los recipientes con la harina ya pesada y le adicionan los
ingredientes faltantes, enseguida se mezcla en una batidora industrial y se
amasa de forma manual. Una vez obtenida la masa con la contextura ideal, se
pasa por una royera que se encarga de aplanarla hasta conseguir laminas que
se ubican sobre la mesa y se cortan de acuerdo a un tamafio establecido.

e ALISTAMIENTO RELLENO: esta operacion, consiste en tomar un recipiente
vacio, agregar del area de enfriamiento las materias primas con las que se van

a rellenar los productos y mezclarlas.

e RELLENO: La mezcla que se obtiene de la etapa anterior se sitla sobre la
mesa donde se tiene la masa ya aplanada. En esta etapa, el operario toma la

masa, la coloca en el moldeador, afiade el relleno del recipiente y sella el
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producto. Una vez sellado, lo ubica en recipientes diferentes para cada orden
de produccién.

¢ ARMADOQO: este proceso se lleva a cabo Unicamente para los sandwiches y las
hamburguesas. El operario trae del &rea de picado, de coccion y de la bodega,

la materia prima necesaria para armar los productos y los ubica en recipientes.

e FRITADO: en esta etapa, el aceite es calentado previamente para luego
agregar en él los productos que requieren fritura, los cuales son traidos en los
recipientes resultantes del relleno. Finalmente, se sitan en canastas con el fin

de retirar el exceso de aceite.

e EMPACADO: el proceso productivo finaliza con el empacado de los productos
de acuerdo a las 6rdenes de produccién. El operario toma de las canastas los
productos que se le especifican en dichas ordenes, y los ubica en cajas de
carton separados por papel parafinado. Una vez selladas las cajas, las entrega

al domiciliario encargado de hacer llegar el pedido al cliente final.

Todo lo anterior, se muestra de forma ilustrada en la Figura 9.

62



Figura 9. Proceso productivo
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5.2.3. Diagrama de flujo del proceso productivo. Los diagramas de flujo se
realizaron en las primeras etapas del proyecto con el fin de tener identificados de
forma clara, los procesos comprendidos en cada producto. Dicha informacion
estuvo soportada en el aporte de encargados de produccion, asi como la
observacion por parte del autos del proyecto en la planta de produccién de
Rapifritos Mac. En la figura 10 se muestra el diagrama de flujo para la empanada
de trigo. Los restantes se encuentran consignados en el Anexo A.

Figura 10. Diagrama de flujo empanadas de trigo

Fuente: Elaboracion propia.
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5.2.4. Diagrama de operaciones. Los diagramas de operacion se realizaron con
base en el proceso de produccion descrito para todas las lineas de producto, en el
gue se especifica los procesos comprendidos en cada etapa del macroproceso. En
la Figura 11 se muestra el diagrama de flujo para los productos a base de harina
de trigo (flautas y empanadas). Los restantes se encuentran consignados en el
Anexo B.

Figura 11. Diagrama de operaciones

EMPRESA RAPIFRITOS MAC
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO
Diagrama ndmero 1 Comienza en: Recepcidon de materia prima
Producto: Empanada de trigo y flautas Termina en: Empacado de producto terminado
Diagrama elaborado por: Resumen de actividades:
Miller Gerardo Martinez Rodriguez Total inspecciones: 2
Total operaciones: 27
Fecha de elaboracion: Total almacenamientos: 1
Abril de 2016 Total transporte: 9
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5.2.5. Estudio de tiempos. Una vez culmind la

conocimiento del proceso productivo, se realiz0 un

etapa de diagndstico y

estudio de tiempos por

cronometro con el fin de determinar la participacion de la mano de obra en los
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procesos de cada linea de productos, teniendo en cuenta a los operarios que

intervienen directamente en la transformacion del producto.

Para consignar los datos de las observaciones, se disefid el formulario que se
muestra en la Tabla 8 y se dispuso de todos los elementos necesarios
(cronémetro, tablero, camara) para obtener resultados més acertados.

Tabla 8. Formato para registro de tiempos

NONBRE DEL PRODUCTO
NOMBRE DE ANALISTA
NUNERD DE UNIDAD
TeL0 7 7 3 7 5
ETAPAS DEL TEWPO TEWPO | TIEPO TEWPO | TEMPO TEWPO | TIEPO TEMPO | TEMPO

TENPO
s | LEMENTOS | opseruapo VALORACION |\ o euia 2400 [oBservano | ALORACON yoomat 7ano | oeservano [ALORACION vopuayizano |oeseRvapo | ALORACON | yoauai zano | ossevana | YALORACION yopuat zano

1
2
3

1

Fuente: Elaboracion propia.

El estudio de tiempos se llevd a cabo de acuerdo con la programacion de la
produccién de los diferentes productos. El sistema de medicion que se emple6 fue
acumulativo, el cronémetro se puso en funcionamiento al inicio del primer
elemento de cada etapa del ciclo que se midi6 y funciond de forma ininterrumpida
durante el proceso, hasta que se concluyera todos los elementos del ciclo.
Posterior a esto, se selecciond la escala de valoracion a utilizar que en este caso
fue la escala de porcentajes, por facilidad de comprensiéon, determinando los

valores de la siguiente manera:
¢ Ritmo mas lento: Valor menor a 100

e Ritmo Normal; 100

¢ Ritmo mas rapido: Valor mayor a 100
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De esta forma, los datos observados fueron registrados y valorados para obtener

el tiempo normalizado aplicando la siguiente férmula:

Tiempo normalizadogiemento = (Tiempo observado X Valoracion)eiemento

Los tiempos obtenidos se analizaron a través de una herramienta ofimética. En la
Tabla 9 se muestra el registro para los productos de trigo (empanadas y flautas),
la unidad de los tiempos registrados es Minutos. Los registros restantes de todas

las lineas de productos se encuentran consignados en el Anexo C.

Una vez obtenidos los tiempos normalizados, se determiné el valor promedio para
cada elemento como se muestra en la Tabla 10. A estos tiempos, se les afade los
suplementos que correspondan a cada proceso en particular, para de esta forma,

generar el tiempo asignado por elemento.
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Tabla 9. Registro de tiempos empanadas de trigo y flautas

NOMBRE DEL PRODUCTO: FLAUTAS Y EMPANADAS DE TRIGO

NOMBRE DE ANALISTA: MILLER GERARDO MARTINEZ

NUMERQC DE UNIDAD: 1000 UND

CIcLO 1 2 3 4 5
ETAPAS DEL TIEMPO o TIEMPO TIEMPO o TIEMPO TIEMPO 6 TIEMPO TIEMPO 6 TIEMPO TIEMPO o TIEMPO
PR?;:;:I?’O ELEMENTOS OBSERVADO VALORACION NORMALIZADO | OBSERVADO VALORACION NORMALIZADO | OBSERVADO VALORACION NORMALIZADO | OBSERVADO VALORACION NORMALIZADO | OBSERVADO VALORACION NORMALIZADO
Recepcion MP 3 2.4 2 2 4 36 1 1 2 25
RECEPCION Verificacion de pedido 5 20% 4 3 100% 3 4 0% 36 5 100% 5 2 125% 25
Llevar a bodega 8 64 6 6 7 63 7 7 5 6,25
Verificar propiedades y vencimiento 9 7.2 9 9 8 7,2 7 7 6 75
Traer materia prima 10 9,5 9 9 13 1.7 8 88 8 8
Alistamiento de ollas 5 4,75 5 5 7 63 4 4.4 E 5
COCCION PARA
RELLEND Coccién 40 95% 38 38 100% 38 42 90% 37,8 37 110% 40,7 40 100% 40
Colar 3 2,85 5 5 4 36 3 33 4 4
Lavado de ollas y limpieza del drea 15 14,25 13 13 14 12,6 11 12,1 13 13
Traer materia prima de coccion 2 2 3 33 3 2,7 4 34 2 2
ENFRIAMIENTO Ubicar bandejas en la mesa 3 100% 3 5 110% 55 4 90% 36 3 B5% 2,55 2 100% 2
Regular temperatura (ventilador) 25 25 20 22 25 22,5 28 23,8 26 26
Traer materia prima 5 45 3 3,45 4 4 5 4 3 3
PICADD Picadu.(? (rilurad.c _ 20 90% 18 17 115% 19,55 23 100% 23 28 80% 22,4 24 100% 24
Ubicacién en recipientes 5 45 4 46 3 3 4 32 4 4
Lavado de utensilios y limpieza del drea 10 9 7 8,05 5 5 7 56 4 4
Alistamiento de materia prima 6 5 45 5 5 3 3,45 6 6
Pesar materia prima 4 4 6 5 5 4 46 4 4
Alistamiento de batidora 3 3 27 4 4 2 23 2 2
;;E;?ﬂ;:l?z; Mezclado 15 18 16,2 13 13 12 13,8 15 15
EMPANADAS DE Alistamiento de royadora 3 90% 4 90% 36 3 100% 3 2 115% 23 2 100% 2
TRIGO Estirado 13 9 81 9 9 8 9,2 10 10
Corte 9 10 9 10 10 9 10,35 10 10
Ubicar laminas sobre mesa para armado 7 8 72 5 5 5 5,75 6 [3
Lavado de maquinas y limpieza del area 8 7 6,3 6 3 7 8,05 5 5
Tomar recipiente vacio 2 1 1 F] 2.2 3 24 2 2
ALISTAMIENTO DE | Agregar materia prima de enfriamiento 4 0% 5 100% 5 3 110% 33 5 % 4 4 100% 4
RELLENO Mezclado 10 9 9 9 9,9 11 88 10 10
LUevar recipiente a Relleno 6 5 5 4 4.4 [3 4,8 4 4
Tomar ldmina de masa ] 5 5 4 44 6 6 7 6,65
Colocar en moldeador 7 7 6 6,6 [3 [3 7 6,65
RELLENO Rellenar 23 5% 2 100% 22 21 110% 231 22 100% 22 22 955 209
Sellar bordes 14 14 14 13 143 13 13 13 12,35
Ubicacién en recipientes 12 1 11 10 11 9 9 10 95
Limpieza del drea 7 6 6 5 5,5 9 9 El 8,55
Traer recipiente con producto 4 1 1,15 3 3 9 72 3 3
Alistamiento de estufa 5 3 3,45 5 5 11 88 4 4
FRITADO Preparacion temperatura del aceite 18 95% 14 115% 16,1 14 100% 14 23 80% 18,4 11 100% 11
Fritado 56 49 56,35 66 66 60 48 71 71
Ubicacién en recipientes 13 1 12,65 3 3 17 136 5 5
Limpieza del drea 7 3 3,45 5 5 13 4.8 2 2
Traer recipiente de fritado 3 4 32 2 2 2 23 1 1
Alistamiento de cajas y papel parafinado 4 3 24 2 2 3 3,45 3 3
EMPACADO Empaque 6 90% 7 80% 56 8 100% 8 4 115% 46 7 100% 7
Entrega a repartidor 3 3 24 2 2 3 3,45 3 3
Limpieza del drea 2 18 3 24 2 2 2 23 2 2

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 10. Tiempo normalizado promedio empanadas de trigo y flautas

ETAPAS DEL TIEMPO
PROCESO ELEMENTOS PROMEDIO
PRODUCTIVO (Normalizado)
Recepcién MP 2,3
RECEPCION Verificacion de pedido 3,62
Llevar a bodega 6,39
Verificar propiedades y vencimiento 7,58
Traer materia prima 9,4
. Alistamiento de ollas 5,09
COCCION PARA Coccion 389
RELLENO ’
Colar 3,75
Lavado de ollas y limpieza del area 12,99
Traer materia prima de coccién 2,68
ENFRIAMIENTO Ubicar bandejas en la mesa 3,33
Regular temperatura (ventilador) 23,86
Traer materia prima 3,79
PICADO Picado o triturado 21,39
Ubicacidn en recipientes 3,86
Lavado de utensilios y limpieza del area 6,33
Alistamiento de materia prima 4,87
Pesar materia prima 4,16
Alistamiento de batidora 2,74
ALISTAMIENTO DE Mezclado 143
M?fﬂi:I'NAAUDT:SSSéO Alistamiento de royadora 2,72
TRIGO Estirado 9,6
Corte 9,49
Ubicar laminas sobre mesa para armado 6,05
Lavado de maquinas y limpieza del area 6,51
Tomar recipiente vacio 1,88
ALISTAMIENTO DE Agregar materia prima de enfriamiento 3,98
RELLENO Mezclado 9,34
Llevar recipiente a Relleno 4,72
Tomar ldmina de masa 5,43
Colocar en moldeador 6,61
Rellenar 21,51
RELLENO Sellar bordes 13,11
Ubicacidon en recipientes 10,14
Limpieza del area 7
Traer recipiente con producto 3,63
Alistamiento de estufa 5,2
Preparacién temperatura del aceite 15,32
FRITADO Fritado 58,91
Ubicacidn en recipientes 9,32
Limpieza del area 4,38
Traer recipiente de fritado 2,24
Alistamiento de cajas y papel parafinado 2,89
EMPACADO Empaque 6,12
Entrega a repartidor 2,71
Limpieza del area 2,1

Fuente: Elaboracion propia.
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Para los suplementos correspondientes a necesidades basicas y de fatiga se tomo
como referencia los valores recomendados por la Organizacion Internacional de

Trabajo y se describen en la Tabla 11.

Tabla 11. Suplementos estudio de tiempos

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidades Personales 5 7 e) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termémetro
de Kata (milicalorias/cm2/seg)
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER 16 0
a) Trabajo de pie 14 0
Trabajo de Pie 2 4 12 0
10 3
b) Postura anormal 8 10
Ligeramente incémoda 0 1 6 21
Incomoda 2 3 5 31
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 4 45
3 64
c) Uso de la fuerza o energia 2 100
muscular f) Tensidn visual
Trabajos de cierta precision
Peso levantado por kg Trabajos de precisién o fatigosos 2 2
2.5 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
5 1 2 g) Ruido
7.5 2 3 Continuo 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12.5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17.5 7 10 h) Tensién mental
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
225 1 16 Proceso con?Flefjo o atencion 4 4
dividida
25 13 20 Proceso muy complejo 8 8
30 17 - i) Monotonia mental
335 22 Trabajo algo mondtono 0
Trabajo bastante mondétono 1 1
d) lluminacién Trabajo muy mondtono 4 4
Ligeramente por debajo de la j) Monotonia fisica
potencia calculada 0 0 Trabajo algo aburrido 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Elaboracion propia.
En Rapifritos Mac existen suplementos variables que son comunes en todos los

procesos y existen otros que difieren dependiendo de la actividad que se realice, a

continuacion se describe la asignacion de valor para cada uno:
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Trabajo de pie: todos los operarios estan de pie durante el proceso productivo,
por lo que el valor del suplemento fue 2 para hombres y 4 para mujeres.

Postura anormal: No hay puestos de trabajo que presenten posturas incomodas
gue puedan llegar a afectar el desempefio de los operarios. Valor=0.

Uso de la fuerza: en este caso, dependié de cada actividad en particular. El
rango esta entre 0 y 12.5 kg maximo que se da cuando se recibe la materia
prima y se lleva a la bodega. Valor=0-4.

lluminacion: no se hace evidente algun problema de iluminacién en la empresa.
Valor=0.

Condiciones atmosféricas: la empresa cuenta con ventilacion adecuada por lo
que no llega a presentarse altas o bajas temperaturas. Incluso en el area de
coccion y fritado, las temperaturas son dentro del rango de lo normal. Valor=0.
Concentracion intensa: no aplica para el tipo de actividades que se realizan en
Rapifritos Mac. Valor=0.

Ruido: no existen maquinas que generen alto nivel de ruido en la empresa.
Valor=0.

Tensién mental: Se le asigna el valor minimo recomendado por la OIT para este
concepto debido al cuidado que se debe tener para no sufrir algin tipo de
accidente con la maquina que operan. Por esto, se le agrega Unicamente a las
actividades en las que interviene maquinaria o en el caso del fritado, aceite a
altas temperaturas. Valor: 1.

Monotonia: no se asigna suplemento a este concepto ya que lo operarios
constantemente estan en movimiento para realizar otra actividad. Valor=0.
Tedio: no existe labores tan tediosas como para agregar valor a este

suplemento. Valor=0.

Las contingencias agrupan las pequefias demoras inevitables y los pequefios

trabajos fortuitos, por ejemplo, cuando la materia prima se agota, cuando se va el

fluido eléctrico o cuando se presenta un dafio en la maquina no previsto. Son
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siempre de magnitud minima, y se expresan como porcentajes del total de minutos

bésicos repetitivos de la tarea que se suman al resto de trabajo.

De esta manera, se afladen los suplementos a cada elemento agregando un grado
de contingencia, que para este estudio fue del 5%; se totalizan y el resultado se
transforma en porcentaje de aumento del tiempo normalizado, obteniendo el
tiempo asignado. En la Tabla 12 se muestra el resumen de los datos por
suplementos para las empanadas de trigo, el tiempo asignado por elemento y el

total de tiempo por cada actividad.

El estudio del trabajo por medio de un andlisis de tiempos es una herramienta
ingenieril fundamental que determina el tiempo tipo de un proceso productivo
especifico. Partiendo de los resultados obtenidos en dicho analisis se establece el
costo de mano de obra, ademas de brindar un parametro para controlar el

rendimiento de los operarios.

5.2.6. Hoja de ruta del proceso productivo. Una hoja de ruta es un documento
en el que se especifican las operaciones que se realizan sobre un mismo articulo
hasta el momento de transformarlo en otro. La hoja de ruta del proceso productivo
de Rapifritos Mac se muestra en la jError! No se encuentra el origen de la
eferencia. en donde se especifica el nimero de operarios y las maquinas y

herramientas que se requiere en cada etapa.
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Tabla 12. Tiempo asignhado empanadas de trigo

SUPLEMENTOS
ETAPAS DEL TIEMPO POSTURA FUERZA CONDICIONES TENSION . TOTAL TIEMPO TOTAL POR
PROCESO ELEMENTOS PROMEDIO | CONSTANTES DEPIE ANGRMAL | MUSCULAR ILUMINACION aTmOsFERICas | CONCENTRACION RUIDO MENTAL MONOTONIA TEDIO CONTINGENCIA [ o vivros | asionabo | AcTiviDaD
PRODUCTIVO (Normalizado)
Recepcién MP 23 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 2,76
RECERCION Verificacion de pedido 362 9 2 [] [] [] [} [] 0 [] [ 0 5 16 4,1992 2342
|Uevara bodega 6,39 9 2 0 4 0 0 0 ] 0 0 ] 5 20 7,668 :
Verificar propiedades y vencimiento 758 9 2 [] [] 0 0 [] 0 [] [ 0 5 16 8,7928
Traer materia prima 9,4 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 10,998
COCCION PARA Alistamiento de ollas 5,09 9 2 0 [ [ 0 0 [ [ [ [ 5 16 5,9044
RELLENO Coccian 389 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 45,124 81,4823
Colar 3,75 9 2 [] 1 [ 0 [] 0 [ [ 0 5 17 4,3875
Lavado de ollas y limpieza del drea 12,99 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 15,0684
Traer materia prima de coccion 2,68 9 2 [] 1 [] 0 [] 0 [] [ [ 5 17 3,1356
ENFRIAMIENTO  [Ubicar bandejas en la mesa 333 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 3,8961 34,7093
Regular temperatura (ventilador) 23,86 ] 7 0 ] [ 0 0 0 ] ] 0 5 16 27,6776
Traer materia prima 3,79 9 2 0 1 0 0 0 0 0 ] 0 5 17 4,4343
PICADD Picado o triturada 21,39 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 25,0263 181
[Ubicacian en recipientes 3,86 9 2 0 a o 0 0 0 a 0 0 5 16 44776 ’
Lavado de utensilios y limpieza del area 633 9 2 0 a 0 0 0 0 a a 0 5 16 73428
Alistamienta de materia prima 4,87 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 5,6492
Pesar materia prima 4,16 9 2 0 2 0 0 0 0 0 0 0 5 18 4,9088
Alistamiento de batidora 2,74 9 2 0 a o 0 0 0 0 [ 0 5 16 3,1784
ALISTAMIENTO DE - o o a3 5 7 ) ) ] o ) ] T ] ] 5 17 16,731
MASA FLAAS 1. [Ristamienta d rovadors 7 5 7 o g 0 0 0 0 g 0 0 5 16 31552 70,6235
TRIGD Estirada 9,6 9 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 5 18 11,328
Corte 9,49 9 2 [ Q 0 0 0 0 1 [ 0 5 17 11,1033
|Ubicar laminas sobre mesa para armado 6,05 9 2 0 [ 0 0 0 0 0 [ 0 5 16 7,018
Lavado de maquinas y limpieza del drea 6,51 9 2 0 [ 0 0 0 [ (] (] [ 5 16 7,5516
Tomar recipiente vacio 1,88 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,1808
ALISTAMIENTO DE  [Agregar materia prima de enfriamiento 3,98 9 2 [] [] 0 [} [] [] [] [] 0 5 16 4,6168 231072
RELLENO Mezclado 934 9 2 0 0 0 0 0 0 0 [ 0 5 16 10,8344 '
[Uevar recipiente a Relleno 4,72 9 2 [] [] [1] 0 [] 0 [] [] 0 5 16 5,4752
Tomar limina de masa 5,43 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 6,2988
Colocar en moldeador 6,61 9 2 [] 0 [] 0 [] 0 [ [] [ 5 16 7,6676
Rellenar 21,51 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 24,9516
RELLENO Sellar bordes 13,11 9 2 [] [ 0 0 [] 0 [] [] 0 5 16 15,2076 74,008
Ubicacion en recipientes 10,14 9 2 0 0 0 0 0 0 0 ] 0 5 16 11,7624
Limpieza del drea 7 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 8,12
Traer recipiente con producto 3,63 9 2 0 a 0 0 0 0 o Q 0 5 16 4,2108
i de estufa 5,2 9 2 0 a 0 0 0 0 ] a 0 5 16 6,032
Preparacion temperatura del aceite 15,32 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 17,7712
FRITADO Fritado 58,91 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 68,9247 12,8307
Ebwcacion en recipientes 9,32 9 2 [] [ 0 0 0 0 [] Q0 0 5 16 10,8112
Limpieza del area 4,38 9 2 0 [ [ 0 0 0 [ a 0 5 16 5,0808
Traer recipiente de fritado 2,24 9 2 [] 0 0 0 [] 0 0 0 0 5 16 2,5984
Alistamiento de cajas y papel parafinado 2,89 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 33524
EMPACADO Empaque 6,12 9 2 0 Q 0 0 [] 0 Q Q 0 5 16 7,0992 18,6296
Entrega a repartidor 271 9 2 0 [ 0 0 0 0 0 [ 0 5 16 3,1436
mmpiela del drea 2,1 9 2 [] 0 [ 0 [] 0 [ [ 0 5 16 2,436

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 13. Hoja de ruta

LINEA DE

PRODUCTO PRODUCTO CONTENIDO ETAPAS DEL PROCESO PRODUCTIVO
w < o o o
=1 %] = = (==} (=]
< F = = za | =
z2 s 52 g 2 E3|25| 2 |8] 8 |2
SO =z [=RC] s < == 1221 8 |Z] = |2
o2 =} S Z = o =2 |=2] 2 |2 = =
=35 S S & 2 a 5a |6 wl = | € |=
&
= 8 [ 2 L
Namero de operarios 2 4 6 1 2 2
P . . . Batidora
Magquinas y herramientas Peladora Ollas - estufa Ventilador Tablas - cuchillos Molde Estufa
royera
PaPAlYUCA| PAPA [YUCA [ POLLO|CARNE |HUEVO | ARROZ | PINA POLLO [CARNE [HUEVO | PINA [QUESO [JIAMON [CHORIZO| SALCHICHON |LECHUGA [ TOMATE | CEBOLLA
Flauta Hawaiana Pifia, jamon, queso
Flauta Pollo Queso Pollo, queso
FLAUTAS Flauta Ranchera Pollo, queso, jamén

Flauta Champ —p —q

Champifién, pollo, queso

Flauta solo queso

Queso

EMPANADA DE
TRIGO

Empanada champ -p -q

Champindn, pollo y queso

Empanada espaiiola

Pallo, carne, maiz,
peperoni, champifién,

queso

Empanada hawaiana

Pifia, jamén, queso

Empanada italiana

Champifién, queso, jamon,
cabano

Empanada jamén queso

Jamén, queso

Empanada mixta

Arroz, carne, huevo

Empanada napolitana

Pollo, queso, jamén,

champifién, peperoni

Empanada peperoni

Pollo, queso, peperoni

Empanada pollo -queso

Pollo, queso

Empanada ranchera

Pollo, queso, jamén

Empanada solo pollo Pollo
Empanada pollo came Pallo, carne
Empanada solo queso Queso

EMPANADA DE

Empanada corriente

Arroz, carne, huevo

Empanada especial

Arroz, carne, huevo, pollo,
queso

Empanada mexicana

Salchichén, queso, came

yuca Empanada pollo came Pollo, carne mechada
Empanada ranchera Pollo, queso, jamaén
Empanada solo pollo Pollo
PAPA Mixta Arroz, carne y huevo
RELLENA  [Solo huevo Huevo cocido
Arepa de huevo Huevo
Arepa perico Huevo perico (cebolla,
tomate)
Arepa especial pollo Pollo, mayonesa, huevo
codorniz
AREPAS Arepa cerrada pollo Pollo
Arepa cerrada carmne Carne mechada
Arepa cerrada mixta Jamén, queso
Jamén, queso, pollo, carne
Arepa trifasica mechada, medio huevo,
chorizo
A Sandwich corriente Pollo, jamén, queso
SANDWICH L Pollo, jamén, queso, maiz,
Sandwich cubano cham Iiﬁr:'m q
HAMBURGUESA | Hamburguesa sencilla s;?[’)jzgi;:f‘:g*;;em’
BUNUELO |Bufuelo Harina, queso costefio

Fuente: Elaboracion propia.
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6. DISENO DEL SISTEMA DE COSTOS ABC

El proceso se encuentra desglosado en cuatro pasos a seguir como muestra la

iError! No se encuentra el origen de la referencia.:

Figura 12. Pasos para el disefio del sistema de costos ABC

Analisis de los

procesos de valor » .

Fuente: Elaboracion propia.

6.1. ANALISIS DE LOS PROCESOS DE VALOR

Partiendo del diagrama de flujo del proceso productivo, se analiz6 cada actividad
qgue lo compone y se definié si agrega o no valor como se muestra en la tabla.14
Esto se determind sabiendo que sélo el proceso real de produccion es lo que
agrega valor; todos los demas pasos incluyendo el movimiento de materiales, las
esperas e inspecciones son actividades que no generan valor como quiera que

ellas consuman recursos sin agregar valor al producto.

Tabla 14. Seleccién procesos de valor

AGREGA VALOR?
ACTIVIDADES SUB-ACTIVIDADES Sl NO

. Recepcion MP

. Verificacion de pedido

Llevar a bodega

. Verificar propiedades y vencimiento
Alistamiento de materia prima

. Agregar a peladora

Pelado

Cambiar de recipiente

. Lavado

f. Porcionado

g. Limpieza del area

RECEPCION

REMOCION DE
CASCARAS

ARRERRREER
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COCCION PARA MASA

. Traer materia prima

. Alistamiento de ollas

. Coccion

. Colar

. Lavado de ollas y limpieza del area

COCCION PARA RELLENO

. Traer materia prima

. Alistamiento de ollas

. Cocciodn

. Colar

. Lavado de ollas y limpieza del area

ENFRIAMIENTO

. Traer materia prima de coccion

. Ubicar bandejas en la mesa

. Regular temperatura (ventilador)

PICADO

. Traer materia prima

. Picado o triturado

. Ubicacion en recipientes

. Lavado de utensilios y limpieza del area

ALISTAMIENTO DE MASA
FLAUTAS Y EMPANADAS
DE TRIGO

. Alistamiento de materia prima

. Pesar materia prima

. Alistamiento de batidora

. Mezclado

. Alistamiento de royadora

Estirado

Corte

. Ubicar laminas sobre mesa para armado

. Lavado de maquinas y limpieza del area

ALISTAMIENTO DE MASA
EMPANADAS DE YUCAY
PAPAS RELLENAS

. Traer materia prima

. Afadir aditivos

. Mezclado

. Lavado de utensilios y limpieza del area

ALISTAMIENTO DE MASA
BUNUELOS

. Alistamiento de materia prima

. Pesar materia prima

. Afadir aditivos

. Amasado

[CEE=NEsHE=N N FoN Eol ke i =g = (o ba JON N X Kol fou FON FoN Fol Fou NN Foll Ko FUN FON EoN Kol Rou BN NN NN Kol fou B

. Poner en recipiente

—h

Limpieza del area

ALISTAMIENTO DE MASA
PARA AREPAS

a.

Alistamiento de materia prima

b.

Pesar materia prima

C.

Alistamiento de batidora

d.

Mezclado

e.

Amasado

f. Corte

g.

Aplanado

h.

Lavado de maquinas y limpieza del area
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ALISTAMIENTO DE
RELLENO

a

. Tomar recipiente vacio

b

. Agregar materia prima de enfriamiento

c

. Mezclado

. Llevar recipiente a Relleno

RELLENO

. Tomar lamina de masa

. Colocar en moldeador

. Rellenar

d
a
b
c
d

. Sellar bordes

e

. Ubicacién en recipientes

f.

Limpieza del area

ARMADO

a
h

. Traer materia prima y carne para
amburguesa

b

. Armado

c

. Ubicacion en recipientes

d

. Limpieza del area

FRITADO

a

. Traer recipiente con producto

b

. Alistamiento de estufa

C

. Preparacion temperatura del aceite

d

. Fritado

e

. Ubicacion en recipientes

f.

Limpieza del area

EMPACADO

a

. Traer recipiente de fritado

b

. Alistamiento de cajas y papel parafinado

c

. Empaque

d

. Entrega a repartidor

e

. Limpieza del area

Fuente: Elaboracion propia.

6.2. IDENTIFICACION DE LOS CENTROS DE ACTIVIDAD

Una vez completado la seleccién de los procesos de valor, se decidio la forma de
unir las actividades en Centros de Actividad. Para esto, se agrup6 las actividades
relacionadas a un mismo macroproceso, estableciendo las actividades principales,
que seran utilizados para todo el proceso de asignacion del costeo ABC. De esta

forma, las 22 actividades que agregan valor al producto, se reducen a 11 centros

de costo:
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Remocion de cascaras
Coccion para masa
Coccion para relleno
Enfriamiento

Picado

Alistamiento de masa
Alistamiento de relleno

Relleno

© 0 N o g B~ WD PRE

Armado
10. Fritado
11.Empacado

6.3. ASOCIACION DE LOS COSTOS CON LOS CENTROS DE ACTIVIDAD

Los costos indirectos de fabricacién (CIF) son todos los costos de fabricacion
distintos de la materia prima y de la mano de obra directa, de la que se sabe con
exactitud la cantidad consumida por los productos.

Rapifritos Mac ha incurrido en los siguientes CIF mensuales durante el Ultimo mes:

e Mano de obra indirecta

e Arrendamiento

¢ Mantenimiento de maquinaria y equipo
e Elementos de aseo

e Empaques

e Agua potable

e Energia eléctrica

e Gas
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Luego de detallarlos se asignan a los centros de actividad, donde son acumulados
mientras se aplican a los productos. La asignacion se realizo utilizando diferentes
criterios de acuerdo con el tipo de inductor de costo asociado con la actividad, ya
gue algunos recursos son compartidos por dos 0 mas centros de actividad. En la
iError! No se encuentra el origen de la referencia., se muestra cuéles recursos

ndirectos se consumen en cada una de las actividades principales.

Tabla 15. Relacion costos con actividades

ACTIVIDADES | Remocidn | Coccion | Coccidon - . Alistamiento| Alistamiento .
) Enfriamiento | Picado Relleno |Armado | Fritado | Empacado
cascaras | masa | relleno masa relleno

CIF

MOI
Arrendamiento

Mantenimiento
Magquinaria
Elementos de
aseo
Empaques
Agua potable
Energia eléctrica
Gas

Fuente: Elaboracion propia.

De esta forma, los CIF se asignaran Unicamente a las actividades en las que se
incurren distribuidos de acuerdo con la cantidad consumida por cada una.

6.4. SELECCION DE LOS INDUCTORES DE COSTOS

La segunda etapa para asignar los CIF tiene que ver con la asignacién de dichos
costos desde los centros de actividad a los productos. Para esto, se seleccionan
los inductores de costos, que son factores utilizados para medir como se incurre
en un costo y como conducir a cada producto una porcion de costos de cada

actividad que éste consume.
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Para la seleccion de los inductores de costo se debe tener en cuenta la facilidad
de obtener informacion relacionada con el inductor asi como el grado en el que el
inductor mide el verdadero consumo de actividades por parte de los productos. De
esta forma los inductores de costo para asignacion de CIF a los centros de costo,

son descritos en la Tabla 16.

Tabla 16. Inductores de costos para CIF

COSTOS INDIRECTOS INDUCTORES DE
COSTO
MANO DE OBRA Horas hombre
ARRIENDO Horas hombre
MANTENIMIENTO Horas hombre
ELEMENTOS ASEO Horas hombre
EMPAQUES # empaques

ENERGIA ELECTRICA Horas hombre
AGUA POTABLE Horas hombre
GAS Horas hombre

Fuente: Elaboracion propia.

La eleccion de los inductores se hizo con base en como se consume cada CIF en
las actividades. Por ejemplo, los costos de los empaques se asigna segun el
namero de empaques en la actividad y como estos se utilizan completamente para
una actividad determinada, se asignara en su totalidad para la respectiva

actividad.

Los costos restantes se asignaran con base en las horas de mano de obra directa

utilizadas en cada actividad.

Para determinar la porcion de costos de las actividades que cada producto

consume, se definen los inductores de costo que se muestran en la Tabla 17
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Tabla 17. Inductores de costo para actividades

INDUCTORES DE
ACTIVIDAD COSTO
Remocién
Coccidén masa
Coccién relleno
Enfriamiento
Picado # Unidades
Alistamiento producidas por
Alistamiento mes
Relleno
Armado
Fritado
Empacado

Fuente: Elaboracion propia.

La distribucién de los costos de cada actividad a los productos, se hara con base
en las unidades producidas mensualmente de cada producto, con el fin de conocer
cuanto consume cada producto al pasar por las actividades. De esta forma, en la
Tabla 18 se muestra cuales productos pasan por cada actividad para determinar el

porcentaje de asignacion de cada una.

Tabla 18. Relacién actividades con productos

PRODUCTOS
Papas
rellenas

Empanadas |Emapanadas

ACTIVIDADES .
Yuca trigo

Flautas Sandwich | Hamburguesa | Bufiuelo |Arepas

Remocion de
cascara
Coccidn para
masa
Coccion para
relleno
Enfriamiento
Picado
Alistamiento de
masa
Alistamiento de
relleno
Relleno
Armado
Fritado
Empacado

Fuente: Elaboracion propia.
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7. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE COSTOS

Luego de establecer las actividades, centros de costo e inductores, se inicia la
implementacion del nuevo sistema de costos en Rapifritos Mac por medio de la

herramienta ofimatica Excel.

7.1. ASOCIACION DE CIF CON LOS CENTROS DE ACTIVIDAD

Como primera medida, se recopila los valores de los CIF en los que se incurre en
Rapifritos Mac. Los costos presentados en la Tabla 19 fueron proporcionados por

los duefios de la empresa como datos promedio mensuales del ultimo afio.

Tabla 19. Detalle de Costos Indirectos

CIF COSTO
7.767.305
1.250.000

Némina S
Arrendamiento S
Mantenimiento maquinaria S 200.000
Elementos de aseo S 1.800.000
Empaques S 1.500.000

S

S

S

$

Energia eléctrica 1.500.000
Agua potable 850.000
Gas 3.600.000
TOTAL 18.467.305

Fuente: Elaboracion propia.

Para asignar estos costos a las actividades por medio de los inductores definidos
en el Disefio del sistema, se debe conocer el niumero de horas de mano de obra
directa que interviene en cada actividad, con el fin de determinar el porcentaje de

participacion de los CIF en cada una de ellas.
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7.1.1. Horas de mano de obra directa por actividad. En primera instancia, se
calcula el costo mensual de cada empleado que labora en Rapifritos Mac,
obtenido a partir de informacion proporcionada por los administrativos de la
empresa, segun el registro de ndmina teniendo en cuenta el salario neto y las
prestaciones sociales. Dicho costo de mano de obra y la funcién que desempefia
cada operario se presenta en la Tabla 22.

Del total del costo mensual de cada empleado, se desglosa la mano de obra
directa (MOD) y la mano de obra indirecta (MOI) del proceso productivo para fines
de distribucion de costos. El resultado de la MOI se muestra en la Tabla 20 y la
MOD en la Tabla 21.

Tabla 21. Costo Mano de Obra Directa Tabla 20. Costo Mano de Obra

NOMBRE COSTO Indirecta

ANDRES SEPULVEDA $1.376.248 NOMBRE CosTO
FERNANDO ORTIZ $1.376.248 ESPEDITO SEPULVEDA $1.376.248
DIANA GAONA $1.116.284 JHON HERRERA $1.442.750
VICTOR MANUEL GUEVARA $1.149.656 JOSE MACEA $1.376.248
EMILIANO $1.273.472 LEIDY FUENTES $1.116.284
JOSE JAIMES SIERRA $1.273.472 MANJARREZ HERNANDO $1.376.248
JOSE MIGUEL VELASQUEZ SIERRA| $1.376.248 SALVADOR $1.079.527
LEONARDO $1.101.291 TOTAL MOI| $7.767.305
MAURICIO TAPIAS $1.297.654

NAIN SIERRA $1.376.248

NINI ROA RONDON $1.358.111

OMAR JAIR JAIMES MOLINA $1.376.248

ORLANDO VILLAN $1.273.472

REYNALDO MACEA $1.376.248

ROBINSON $1.358.111

JOSE MIGUEL GONZALEZ $1.391.483

NUBIA MARINO $1.149.656

TOTAL MOD| $22.000.150
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Tabla 22. Costo Mano de Obra

PRESTACIONES SOCIALES
SEGURIDAD HORAS TOTAL : SEGURIDAD SOCIAL| TOTAL
NOMBRE SALARIO | L | D as | DEVENGADG | CESANTIAS | INTERESES | PRIMA | vacAciones [SFaibosh|  cosTO ACTIVIDAD
MENSUAL
ANDRES SEPULVEDA 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 FRITADO
FERNANDO ORTIZ 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 ALIST. MASA-ALIST. RELLENO-RELLENO (YUCA)
DIANA GAONA 800.000 27.600 - 772.400 64.341 643 64.341 32.209 182.350 1.116.284 COCCION RELLENO-ENFRIAMIENTO-PICADO
VICTOR MANUEL GUEVARA 800.000 - - 800.000 66.640 666 66.640 33.360 182.350 1.149.656 REMOCION CASCARA-COCCION MASA (PAPA)
ESPEDITO SEPULVEDA 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 MENSAJERO
EMILIANO 930.000 27.600 - 902.400 75.170 752 75.170 37.630 182.350 1.273.472 EMPACADO
JHON HERRERA 1.070.000 27.600 - 1.042.400 86.832 868 86.832 43.468 182.350 1.442.750 SECRETARIO
JOSE MACEA 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 MENSAJERO
JOSE JAIMES SIERRA 930.000 27.600 - 902.400 75.170 752 75.170 37.630 182.350 1.273.472 ALIST. MASA-ALIST. RELLENO-RELLENO (TRIGO)
JOSE MIGUEL VELASQUEZ 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 ALIST. MASA-ALIST. RELLENO-RELLENO (TRIGO)
LEONARDO 760.000 - - 760.000 63.308 633 63.308 31.692 182.350 1.101.291 REMOCION CASCARA-COCCION MASA (YUCA)
LEIDY FUENTES 800.000 27.600 - 772.400 64.341 643 64.341 32.209 182.350 1.116.284 SECRETARIA
MANJARREZ HERNANDO 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 MENSAJERO
MAURICIO TAPIAS 950.000 27.600 - 922.400 76.836 768 76.836 38.464 182.350 1.297.654 FRITADO
NAIN SIERRA 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 ALIST. MASA-ALIST. RELLENO-RELLENO (TRIGO)
NINI ROARONDON 1.000.000 27.600 - 972.400 81.001 810 81.001 40.549 182.350 1.358.111 EMPACADO
OMAR JAIR JAIMES MOLINA 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 | ALIST MASA-ALIST. RELLENO-RELLENO(AREPAS-BUNUELOS)
ORLANDO VILLAN 930.000 27.600 - 902.400 75.170 752 75.170 37.630 182.350 1.273.472 COCCION RELLENO-ENFRIAMIENTO-PICADO
REYNALDO MACEA 1.015.000 27.600 - 987.400 82.250 823 82.250 41.175 182.350 1.376.248 COCCION RELLENO-ENFRIAMIENTO-PICADO
ROBINSON 1.000.000 27.600 - 972.400 81.001 810 81.001 40.549 182.350 1.358.111 COCCION RELLENO-ENFRIAMIENTO-PICADO
JOSE MIGUEL GONZALEZ 1.000.000 - - 1.000.000 83.300 833 83.300 41.700 182.350 1.391.483 ALIST. MASA-ALIST. RELLENO-RELLENO (PAPA)
NUBIA MARINO 800.000 - - 800.000 66.640 666 66.640 33.360 182.350 1.149.656 ARMADO HAMBURGUESAS Y SANDWICH
SALVADOR 740.000 27.600 29.600 742.000 61.809 618 61.809 30.941 182.350 1.079.527 MENSAJERO
TOTAL 21.645.000 29.600 | 21.150.200 | 1.761.812 17.618 | 1.761.812 881.963 | 4.194.050 29.767.455

Fuente: Elaboracion propia.
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Teniendo el detalle de las actividades en las que interviene cada operario y
partiendo de los resultados del estudio de tiempos realizado en el capitulo 5, se
distribuye la mano de obra directa que interviene en cada actividad del proceso de

produccion.

En la Tabla 23 se presenta especificamente las horas que invierte cada operario
en las diferentes actividades que le corresponden y a partir de esto, se totaliza el
tiempo de las actividades dependiendo del niumero de operarios en cada una de

ellas.

Tabla 23. Horas de MOD por actividad

NOMBRE :::;‘:zi:r: p:::i::;a Cn::il«li:nzara Enfriamiento Picado Ali::a:::m A::t::"i::;n Relleno Armado Fritado Empacado ':g;:;
ANDRES SEPULVEDA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8,61 0 8,61
FERNANDO ORTIZ 0 0 0 0 0 0,98 0,39 1,23 0 0 0 2,6
DIANA GAONA 0 0 5,86 0,56 3,08 0 0 0 0 0 0 9,5
VICTOR MANUEL GUEVARA 0,49 0,96 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1,45
EMILIANO 0 0 0 0 0 0 ] 0 0 0 1,52 1,52
JOSE JAIMES SIERRA 0 0 0 0 0 1,18 0,39 1,23 0 0 0 2,8
JOSE MIGUEL VELASQUEZ SIERRA 0 0 0 0 0 1,18 0,39 1,23 0 0 0 2,8
LEONARDO 0,68 1,14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1,82
MAURICIO TAPIAS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8,61 0 8,61
MAIN SIERRA 0 0 o] 0 0 1,18 0,39 1,23 0 0 0 2,8
NINI ROA RONDON 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1,52 1,52
OMAR JAIR JAIMES MOLINA 0 0 0 0 0 0,88 0,19 1,23 0 0 0 2,3
ORLANDO VILLAN 0 0 5,86 0,56 3,08 0 0 0 0 0 0 9,5
REYNALDO MACEA 0 0 5,86 0,56 3,08 0 0 0 0 0 0 9,5
ROBINSON 0 0 5,86 0,56 3,08 0 0 0 0 0 0 9,5
JOSE MIGUEL GONZALEZ 0 0 0 0 0 0,39 0,39 1,23 0 0 0 2,01
NUBIA MARINO 0 0 0 0 0 0 0 0 1,11 0 0 1,11
TOTALHORAS| 1,17 2,1 23,44 2,24 12,32 5,79 2,14 7,38 1,11 17,22 3,04 77,95
2% 3% 30% 3% 16% 7% 3% 9% 1% 22% 4%

Fuente: Elaboracion propia.

Se hace evidente que la actividad que mas consume horas de mano de obra
directa es la de coccion de relleno que representa un 30% del total de horas del
proceso de produccion, seguido por la actividad de fritado con un 22%. Esto
ocurre porque son las actividades en las que pasa mas numero de productos, por
lo que se invierte un tiempo considerable en ellas. De esta forma, se obtiene el

porcentaje de distribucion para asignar los CIF a las actividades.
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7.1.2. Calculo del porcentaje consumido de CIF por actividad. El calculo de
costos de hace mediante los inductores de costo planteados y los porcentajes
calculados anteriormente. En la tabla 24 se muestra el porcentaje de participacion

de los CIF en cada centro de actividad.

Tabla 24. Porcentaje CIF en actividades

ACTIVIDADES
CIF Inductor de Rem'ncién Coccién para |Coccién para Enfriamiento Picado Alistamiento | Alistamiento Relleno Armado Fritado Empacado
costos de cascara masa relleno de masa de relleno
Némina Horas Hombre 2% 3% 30% 3% 16% 7% 3% 9% 1% 22% 4%
Arrendamiento | Horas Hombre 2% 3% 30% 3% 16% 7% 3% 9% 1% 22% 4%
Mantenimiento | Horas Hombre 2% 3% 36% 3% 19% 9% 0% 0% 0% 27% 0%
Elementos aseo | Horas Hombre 2% 3% 30% 3% 16% 7% 3% 9% 1% 22% 4%
Empaques # de empaques 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100%

Energia Eléctrica | Horas Hombre 5% 0% 0% 10% 57% 27% 0% 0% 0% 0% 0%
Aguapotable | Horas Hombre | 4% 8% 88% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Gas Horas Hombre | 0% 5% 55% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 40% 0%

Fuente: Elaboracion propia.

Los CIF correspondientes a nomina, arrendamiento y elementos de aseo se
consumen en todas las actividades por lo que se distribuye con los porcentajes

obtenidos en el célculo de las horas de mano de obra directa por actividad.

Los empaques son consumidos en su totalidad por la actividad de empacado por

lo que se carga el 100% en dicha actividad.
El mantenimiento de maquinaria y equipo es consumido por las actividades en las
que se hace uso de alguna maquina o equipo, distribuyéndose como se muestra

en la Tabla 25

Tabla 25. Distribucién mantenimiento

TOTALHORAS| 117 Al A L4 123 54 0 0 0 7 0 6428
MANTENIMIENTO| 2% 3h 3% I 1% %% 0% U i Pl U 100f%

Fuente: Elaboracion propia.
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La energia eléctrica se consume por la maquinaria que es utilizada en ciertas

actividades que se especifican en la Tabla 26.

Tabla 26. Distribucion energia eléctrica

TOTALHORAS| 117 0 0 JYL S K R Y 13
ENERGIAFLECTRCA % | 0% 0k W | Tk | I O 0 0 Ok Oh | 100k

==}
=1
—
—
==

Fuente: Elaboracion propia.

El agua potable se consume en la remocién de cascaras y la coccion para masa y

relleno, generando los porcentajes de la Tabla 27

Tabla 27. Distribucién agua potable

TOTALHORAS| 117 | 21 | DB 0 0
ACURPOTABLE) 4 | 8% | BBk 0h O

—
—
—
—
—
(=1

5l

[
==
=
=
—
=
=
=
=
=

O

Fuente: Elaboracion propia.

Por ultimo, en la Tabla 28 se distribuye el gas en las actividades que lo consumen.

Tabla 28. Distribucién gas

TOTALHORS| 0 | 21 | D4 0 0 0 un 0| 4
G O | S | Wk Oh th | U Oh O | Ok | 4% | 06 | 100%

—
—
—

Fuente: Elaboracion propia.

Con estos porcentajes, se calcula el costo de cada CIF en las actividades.

7.1.3. Costos indirectos para cada actividad. Partiendo del total de los costos
indirectos de fabricacibn en los que incurre la empresa y su porcentaje de

distribucion en cada centro de actividad, se obtiene el costo de los CIF para cada

actividad, mostrado en la Tabla 29.

88



Tabla 29. Asociacién de CIF con centros de actividad

ACTIVIDADES
aF vaop | Remodsn | Coucnpara | Corcibnpara | o iy picago | MStamientode|Alitamiento | o\ amado | Fitado | Empacado | TOTAL
de cascara masa relleno masa de relleno

Ndmina § 7.767.305 | $116.584 | § 200.254 | $2.335.672 | $223.204 | $1227.623 | § 576943 [ $213.240 | § 735.378 | § 110606 | $1.715.882 | § 302.920 | § 7.767.305
Arrendamiento | § 1250000 | $ 18762 | § 33675 |5 375.882 [$ 35.920|$ 197563 | § 92.848 |5 34317 ¢ 1183455 17800 | S 276139 | S 48749 | $ 1.250.000
Mantenimiento | § 200000 [ § 3.640|$ 6534|$ 72931|$ 6970(S 38332|S 18015| § -1s - $ <15 535781 ¢ -|'$ 200000
Elementosaseo | § 1.800.000 | $ 36,000 | $ 54.000 | $ 540.000 [$ 54.000 | $ 288.000 [ $ 126,000 | § 54.000 | $ 162,000 | &  18.000 | $ 396.000 | $ 72000 $ 1.800.000
Empagues | § 1500000 | $ -5 .S -1 -1 8 -8 -8 -1s -8 -8 - | $1.500.000 | $ 1.500.000
Energia Eléctrica | § 1.500.000 | $ 81552 | § -1 - §156.134 | § 858.736 | $ 403578 | § -1s § -8 -8 -1 $ 1500.000
Aguapotable | $ 850.000 | $ 37.233 |5 668295 74598 | S | § -8 SRR 5 -8 -8 -['$ 850000
Gas $ 3600000 | § - 5176801 | $1.973.433 | § -8 -8 -8 -8 - $ - | 51449766 | $ -1'§ 3.600.000
$18.467.305 | $293.772 | § 547.093 | $6.043.856 | $476.228 | $2.610.254 | $ 1.217.384 | $301557 | $1.015.723 | §  146.405 | $3.891.365 | $1.923.669 | $18.467.305

% 3% 33% 3% 14% 7% 2% 6% 1% 2% 10% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez calculado el valor individual por actividad, se calcula un total de costos
por cada centro de actividad. Asi, se puede ver que la coccion para relleno es la
gue mas consume costos indirectos con un valor de $6.043.856 que representa el
33% del total de los CIF, seguido de la actividad de fritado con un valor de
$3.891.365 representando un 21% del total.

Los porcentajes que se muestran son la variacion de cada actividad con respecto
al total de los costos indirectos y se obtuvo dividiendo el costo total de cada
actividad entre el costo total.

7.2. RELACION DEL COSTO DE LAS ACTIVIDADES CON LOS PRODUCTOS
Como se plante6 en el disefio del sistema de costos, la asignacion de los costos

de cada actividad a los productos, se hara con base en las unidades producidas

mensualmente de cada producto, las cuales se detallan en la Tabla 30.
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Tabla 30. Unidades producidas por mes

PRODUCTO Flautas Empanadas Emap-anadas Papas rellenas | Sandwich |Hamburguesa Bufiuelo Arepas TOTAL
Yuca trigo
UNIDADES 6.000 | 30.000 | 69.000 | 42.000 | 9.000 | 3.600 2.700 | 15.000 | 177.300
PRODUCIDAS/MES : : : : : : . : :
% 3% 17% 39% 24% 5% 2% 2% 8% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Determinando el total de unidades producidas, se obtiene el porcentaje de

distribucion de los costos, teniendo en cuenta si los productos pasan por cada

actividad. Los porcentajes obtenidos para cada actividad se presentan en la Tabla

31.

Tabla 31. Porcentaje costos en productos

PRODUCTOS

ACTIVIDAD IN%%E:_S‘; DE Flautas Em'\’;::das Ema::iagr:)adas r:ﬁ:::s Sandwich | Hamburguesa | Bufiuelo | Arepas TOTAL

Re:’é‘;i‘;gde 0% | 42% 0% 58% | 0% 0% 0% 0% | 72.000

Coccién para masa 0% 42% 0% 58% 0% 0% 0% 0% 72.000
C°ﬁ;'|f:n‘;a’a 3% 17% 40% 24% 5% 2% 0% 9% 174.600
Enfriamiento 3% 17% 40% 24% | 5% 2% 0% 9% | 174.600
Picado 4 Unidades | 3% 17% 40% 2% | 5% 2% 0% 9% | 174.600
""“a:;';‘” de | producidas por | 4o 18% 42% 26% | 0% 0% 2% 9% | 164.700

mes

“"“f:l‘lf:;" de 4% 19% 43% 26% | 0% 0% 0% 9% | 162.000
Relleno 4% 19% 3% 26% | 0% 0% 0% 9% | 162.000

Armado 0% 0% 0% 0% | 71% 29% 0% 0% | 12.600
Fritado 4% 18% 42% 26% | 0% 0% 2% 9% | 164.700
Empacado 3% 17% 39% 24% | 5% 2% 2% 8% | 177.300

Fuente: Elaboracion propia.

Con estos porcentajes y el costo total de cada actividad, se obtiene el costo en el

gue incurre cada producto al pasar por una actividad, como especifica la Tabla 32.
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Tabla 32. Relacién actividades con productos

PRODUCTOS
ACTIVIDAD VALOR Flautas Empanadas Emap:rmadas Papas Sandwich |Hamburguesa| Bufiuelo Arepas
Yuca trigo rellenas
Remocion de
cascara $ 293772 (S -|$ 122405 | $ $ 171367 | $ $ $ $
Coccién paramasa | $ 547.093 | $ - | § 227.955 | S S 319.138 [ $ S S S
Coccidn para
relleno $ 6.043.856 | $ 207.693 | $1.038.463 | $2.388.465 | $ 1.453.848 | $ 311.539 | $ 124616 | S -|$ 519.232
Enfriamiento S 476.228 | S 16365 S 81.826 | S 188.200 | $ 114557 | S 24,548 | S 9.819 | § -8 40913
Picado $ 2.610.254 | S B89.699 [ $ 448497 | $1.031.544 | S 627.896 | S 134549 | S 53.820 | § -| S 224249
Alistamiento de
masa $ 1217384 | S 45088 S 225441 | $ 518515 | $ 315618 | S -l s -3 -|s 112721
Alistamiento de
relleno $ 301557 | § 11169 [$ 55844 | S 128441 |S 78181 (S - 18 $ S 27922
Relleno $ 1015723 | S 37619 (S 188.097 | S 432623 [ S 263336 [ S -8 -|s S 94.048
Armado S 146.405 | S -1 s -1 s -1s -|S 104575 | S 41.830 | S -8 -
Fritado S 3.891.365 | $ 141.762 | S 708.810 | $1.630.262 | S 992.333 | S HE -1s 63.793 | S 354.405
Empacado S 1923669 | S 65099 S 325494 | S 748636 | S 455691 | S 97648 | S 39.059 | $§ 29.294 | § 162.747
TOTAL $ 18.467.305 | $ 614.494 | $3.422.832 | $7.066.686 | $ 4.791.965 | S 672.859 | S 269.144 [ S 93.087 | $ 1.536.236

Fuente: Elaboracion propia.

Obteniendo estos resultados, se empieza a tener un direccionamiento hacia donde
debe centrar la atencion los administrativos de la empresa, con el fin de reducir los
costos de los productos. Por ser las empanadas de trigo las que presentan el
volumen de ventas mensuales mas alto, es la que representa un costo mayor para
la empresa, por lo que se debe tratar de optimizar todos los recursos que
intervienen en su proceso productivo y asi tener una disminucién notoria de los

costos totales.

7.3. CALCULO DEL COSTO TOTAL
7.3.1. Costo de mano de obra directa. Para determinar el costo de mano de obra

directa, se parte de las HMOD por actividad, y se calcula el porcentaje de

participacion de cada operario en cada actividad, como se muestra en la Tabla 33.

91



Tabla 33. Porcentaje MOD en actividades

NOMBRE Remocidn Coccidn | Caccion para Enfriamiento Picado Alistamienta | Alistamiento Relleno Armado Fritado | Empacado
de cdscara | para masa relleno de masa de relleno
ANDRES SEPULVEDA 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 0%
FERNANDO ORTIZ 0% 0% 0% 0% 0% 38% 15% 47% 0% 0% 0%
DIANA GAONA 0% 0% 62% 6% 32% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
VICTOR MANUEL GUEVARA 34% 66% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
EMILIANO 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%
JOSE JAIMES SIERRA 0% 0% 0% 0% 0% 42% 14% 44% 0% 0% 0%
JOSE MIGUEL VELASQUEZ SIERRA 0% 0% 0% 0% 0% 42% 14% 44% 0% 0% 0%
LEONARDO 37% 63% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
MAURICIO TAPIAS 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 0%
NAIN SIERRA 0% 0% 0% 0% 0% 42% 14% 44% 0% 0% 0%
NINI ROA RONDON 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%
OMAR JAIR JAIMES MOLINA 0% 0% 0% 0% 0% 38% 8% 53% 0% 0% 0%
ORLANDO VILLAN 0% 0% 62% 6% 32% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
REYNALDO MACEA 0% 0% 62% 6% 32% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
ROBINSON 0% 0% 62% 6% 32% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
JOSE MIGUEL GONZALEZ 0% 0% 0% 0% 0% 19% 19% 61% 0% 0% 0%
NUBIA MARINO 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 0% 0%

Fuente: Elaboracion propia.

Con el resultado del total de los costos de mano de obra directa en los que incurre
la empresa mensualmente y su porcentaje de distribucion en cada centro de
actividad, se calcula el costo de la MOD para cada actividad, mostrado en la Tabla
34.

Tabla 34. Costo MOD por actividad

NOMBRE COSTO “Em?ddn de| Coccidnpara | Coccidn para Enfriamiento Picado Alistamiento de | Alistamiento de Relleno Armado Fritado Empacado
cdscara masa rellenc masa relleno
ANDRES SEPULVEDA $1.376.248 $0 50 50 50 S0 50 50 S0 50 $1.376.248 50
FERNANDO ORTIZ $1.376.248 50 S0 50 50 S0 $518.740 | $206.437 | $651.071 50 50 50
DIANA GAONA $1.116.284 50 S0 $688.571 | $65.802 | $361.911 50 50 S0 50 S0 0
VICTOR MANUEL GUEVARA $1.149.656 | 5388.505 | $761.152 0 S0 S0 $0 $0 %0 $0 50 50
EMILIAND $1.273.472 | S0 S0 50 S0 S0 50 50 S0 50 S0 $1.273.472
JOSE JAIMES SIERRA $1.273.472 $0 S0 50 S0 S0 $536.677 | $177.376 | $559.418 50 50 50
JOSE MIGUEL VELASQUEZ SIERRA. | $1,376,248 $0 S0 50 S0 S0 $579.990 | $191.692 | $604.566 50 50 50
LEONARDO $1.101.291 | $411.471| $689.820 50 S0 S0 50 50 S0 50 50 0
MAURICIO TAPIAS $1.297.654 40 50 50 50 50 50 50 50 50 $1.297.654 50
NAIN SIERRA $1.376.248 S0 S0 S0 S0 S0 $579.990 | $191.692 | $604.566 50 50 50
NINI ROA RONDON $1.358.111 $0 S0 S0 S0 S0 50 S0 S0 S0 50 $1.358.111
OMAR JAIR JAIMES MOLINA $1.376.248 40 S0 50 50 50 $526.564 | 5$113.690 | $735.993 50 50 50
ORLANDO VILLAN §1.273472 | S0 S0 $785.531 | 575.068 | $412.873 50 $0 50 $0 50 50
REVNALDO MACEA $1376.248 | S0 S0 $848.928 | 581.126 | $446.194 50 $0 50 $0 50 50
ROBINSON $1.358.111 | S0 S0 $837.740 | 580.057 | $440.314 50 $0 50 $0 50 50
J0SE MIGUEL GONZALEZ $1.391.483 40 <0 50 50 50 $269.989 | $269.989 | $851.505 50 50 50
NUBIA MARIFIO $1.149.656 S0 S0 S0 S0 S0 50 S0 S0 $1.149.656 50 50
$22.000.150| $799.976 | $1.450.972 | $3.160.770 | $302.053 | $1.661.292 | $3.011.951 | $1.150.876 | $4.007.119 | $1.149.656 | $2.673.902 | $2.631.583
4% 7% 14% 1% 8% 14% 5% 18% 5% 12% 12%

Fuente: Elaboracion propia.

Respecto a costo de MOD, la actividad de relleno es la que presenta mayor

proporcion ya que es de las actividades que mas operarios requiere para Su
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ejecucion y es comun para casi todos los productos, por esto consume el 18% del

total de los costos.

Teniendo los porcentajes de relacion de costos de actividad con los productos y el

costo total de MOD de cada actividad, se obtiene el costo en el que incurre cada

producto por el concepto de mano de obra directa que se muestra en la Tabla 35.

Tabla 35. Costo MOD por producto

Fuente: Elaboracion propia.

PRODUCTOS
ACTIVIDAD VALOR MOD Flautas Empanadas Emap,anadas Papas Sandwich |Hamburguesa| Buiiuelo Arepas
Yuca trigo rellenas

remedénde 1 $799.976 s0  |$333323| S0 | s466.653 50 $0 %0 )

Coccion para masa | 51.450.972 S0 $604.571 50 $846.400 S0 50 50 50
C”“r:'lj’e”nza’a $3.160.770 | $108.618 | $543.088 |$1.249.101| $760.323 | $162.926 | $65.171 30 $271.544
Enfriamiento $302.053 | $10.380 | $51.899 | $119.368 | $72.659 | $15.570 $6.228 $0 $25.950
Picado $1.661.292 | $57.089 | $285.445 | $656.524 | $399.623 | $85.634 | $34.253 30 $142.723
A"Star“n’;;mde $3.011.951 | $109.725 | $548.625 |$1.261.837| $768.075 $0 ) $49.376 | $274.312
A"“f;ﬂfﬂ”;" de | ¢1150.876 | $42.625 | $213.125 | $490.188 | $298.375 50 $0 $0 $106.563
Relleno $4.007.119 | $148.412 | $742.059 [$1.706.736|$1.038.883 $0 $0 30 $371.030

Armado $1.149.656 S0 S0 50 S0 $821.183 | $328.473 $0 50
Fritado $2.673.002 | $97.410 | $487.050 |$1.120.214| $681.869 $0 50 $43.834 | $243.525
Empacado $2.631.583 | $89.055 | $445.276 |$1.024.135| $623.387 | $133.583 | $53.433 | $40.075 | $222.638
$22.000.150 | $663.313 | $4.254.462 |$7.628.105 | $5.956.247 | $1.218.896 | $487.558 | $133.286 | 51.658.284

7.3.2. Costo de materia prima. Los datos de los costos mensuales de materia

prima fueron suministrados por el Coordinador Contable y Financiero de la

empresa, basado en las facturas de proveedores, como se presenta en la Tabla

36.
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Tabla 36. Costo Materia Prima

Fuente: Elaboracion propia.

De la misma forma, se proporcioné el porcentaje de materia prima que se destina

para cada producto y se especifica en la Tabla 37.
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MATERIA PRIMA CANTIDAD FRECUENCIA | COSTO UNITARIO |COSTO TOTAL | COSTO MENSUAL
Papa 3 Bultos diaria $30.000 $90.000 $2.700.000
Yuca 2 Bolsas diaria $35.000 $70.000 $2.100.000
Harina de trigo 50 Bultos quincenal $66.500 $3.325.000 $6.650.000
Harina de arepa 3 pacas diaria $35.000 $105.000 $3.150.000
Harina Bufielo 1 Bultos quincenal $80.000 $80.000 $160.000
Sal 15 Bultos mensual $26.000 $390.000 $390.000
Queso salado 12 Libras diaria $6.000 $72.000 $2.160.000
Aceite 1 | pimpina 2 dias $76.000 $76.000 $1.140.000
Grasa 4 Cajas diaria $56.000 $224.000 $6.720.000
Pan Tajado 16 | paquetes diaria - $35.200 $1.056.000
Pan Hamburguesa 27 | paquetes diaria - $27.000 $810.000
Pollo 250 kilos diaria $8.000 $2.000.000 $60.000.000
Queso 14 | canastas semanal $368.000 $5.152.000 $20.608.000
Jamon 4 | blogues diaria $26.000 $104.000 $3.120.000
Champifion 4 Libras diaria $5.800 $23.200 $696.000
pifia 15 | guacales semanal $10.000 $150.000 $600.000
Arroz 1 Bultos diaria $148.000 $148.000 $4.440.000
Carne Molida 130 libras diaria $3.000 $390.000 $11.700.000
Huevos 300 | cartones semanal $8.000 $2.400.000 $9.600.000
Salchichon y salchicha| 1 recorte diaria $290.000 $290.000 $8.700.000
Carne de mechar 70 Libras diaria $3.500 $245.000 $7.350.000
Maiz 6 Libras diaria $4.000 $24.000 $720.000
cabano 2 Libras diaria $6.400 $12.800 $384.000
Lechuga 1 | guacales 2 dias $15.000 $15.000 $225.000
Tomate 1 | canastilla diaria $15.000 $15.000 $450.000
Huevo codorniz 400 | unidades diaria $100 $40.000 $1.200.000
Cebolla Larga 4 rollos semanales $15.000 $60.000 $240.000
cebolla Cabezona 7 bultos semanales $70.000 $490.000 $1.960.000

$159.029.000




Tabla 37. Porcentaje MP por producto

PRODUCTOS
MATERIA PRIMA Flautas Empanadas Empa_nadas Papas Sandwich |Hamburguesa | Buiiuelo Arepas
Yuca trigo rellenas
Papa 0% 0% 0% 100% 0% 0% 0% 0%
Yuca 0% 100% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Harina de trigo 8% 0% 92% 0% 0% 0% 0% 0%
Harina de arepa 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%
Harina Bufielo 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 0%
Sal 3% 17% 40% 24% 5% 2% 0% 9%
Queso salado 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 0%
Aceite 6% 16% 41% 25% 0% 1% 2% 9%
Grasa 6% 28% 66% 0% 0% 0% 0% 0%
Pan Tajado 0% 0% 0% 0% 100% 0% 0% 0%
Pan Hamburguesa 0% 0% 0% 0% 0% 100% 0% 0%
Pollo 4% 23% 53% 0% 7% 2% 0% 11%
Queso 4% 23% 53% 0% 7% 2% 0% 11%
Jamon 13% 6% 31% 0% 25% 13% 0% 13%
Champifion 17% 0% 66% 0% 17% 0% 0% 0%
pifia 8% 0% 92% 0% 0% 0% 0% 0%
Arroz 0% 20% 20% 60% 0% 0% 0% 0%
Carne Molida 0% 25% 25% 13% 0% 37% 0% 0%
Huevos 0% 18% 10% 27% 0% 0% 0% 45%
Salchichon 0% 100% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Carne de mechar 0% 33% 0% 0% 0% 0% 0% 67%
Maiz 0% 0% 50% 0% 50% 0% 0% 0%
cabano 0% 0% 100% 0% 0% 0% 0% 0%
Lechuga 0% 0% 0% 0% 0% 100% 0% 0%
Tomate 7% 20% 20% 13% 0% 20% 0% 20%
Huevo codorniz 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%
Cebolla Larga 13% 20% 30% 10% 7% 3% 0% 17%
cebolla Cabezona 8% 23% 23% 15% 0% 8% 0% 23%

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, se calcul6 el costo de materia prima por producto y se totalizé en la
Tabla 38.
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Tabla 38. Costo total MP por producto

MATERIAPRIMA |  COSTO Flautas | EMPanadas |Emapanadas | Papas | iy i | Hamburguesa| Bufivelo | Arepas
Yuca trigo rellenas
Papa $2.700.000 $0 $0 $0 $2.700.000 $0 $0 $0 $0
Yuca $2.100.000 50 $2.100.000 50 S0 50 50 50 50
Harina de trigo $6.650.000( $532.000 S0 $6.118.000 S0 S0 S0 $0 50
Harina de arepa $3.150.000 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 $3.150.000
Harina Bufielo $160.000 50 50 S0 50 50 S0 $160.000 50
Sal $390.000( $13.402 $67.010 $154.124 $93.814 $20.103 $8.041 $0 $33.505
Queso salado $2.160.000 S0 S0 S0 S0 S0 S0 $2.160.000 S0
Aceite $1.140.000| $68.400 | $182.400 | $467.400 | $285.000 S0 $11.400 $22.800 | $102.600
Grasa $6.720.000| $403.200 | $1.881.600 | $4.435.200 50 50 50 50 50
Pan Tajado $1.056.000 S0 S0 $0 S0 $1.056.000 50 S0 S0
Pan Hamburguesa $810.000 50 50 S0 50 50 $810.000 50 50
Pollo $60.000.000 | $2.400.000 | $13.800.000 | $31.800.000 S0 $4.200.000 | $1.200.000 S0 $6.600.000
Queso $20.608.000| $824.320 | $4.739.840 | $10.922.240 50 $1.442.560 | 5412.160 50 $2.266.880
Jamon $3.120.000( $390.000 | $187.200 | $967.200 S0 $780.000 $390.000 $0 $390.000
Champifion $696.000| $118.320 S0 $459.360 S0 $118.320 S0 S0 S0
pifia $600.000| $48.000 50 $552.000 50 50 S0 50 50
Arroz $4.440.000 50 $888.000 | $888.000 | $2.664.000 50 50 50 50
Carne Molida $11.700.000 S0 $2.925.000 | $2.925.000 | $1.462.500 S0 $4.329.000 S0 S0
Huevos $9.600.000 S0 $1.728.000 | $960.000 | $2.584.615 S0 S0 50 $4.320.000
Salchichon $8.700.000 $0 $8.700.000 $0 $0 50 $0 $0 $0
Carne de mechar $7.350.000 50 $2.425.500 $0 50 50 50 50 $4.924.500
Maiz $720.000 S0 S0 $360.000 S0 $360.000 S0 S0 S0
cabano $384.000 S0 S0 $384.000 S0 S0 S0 S0 S0
Lechuga $225.000 50 50 50 50 50 $225.000 50 50
Tomate $450.000{ $31.500 $90.000 $90.000 $58.500 S0 $90.000 $0 $90.000
Huevo codorniz $1.200.000 S0 S0 $0 S0 S0 S0 $0 $1.200.000
Cebolla Larga $240.000{ $31.200 $48.000 $72.000 $24.000 $16.800 $7.200 $0 $40.800
cebolla Cabezona $1.960.000( $156.800 | $450.800 | $450.800 | $294.000 S0 $156.800 $0 $450.800
TOTAL $159,029.000 | $5.017.142 | $40.213.350 | $62.005.324 |$10.166.430| $7.993.783 | $7.639.601 | $2.342.800 | $23.569.085

Fuente: Elaboracion propia.

7.3.3. Costo total del producto. Como condensacion de todos los datos
recopilados se calcula el costo total en el que se incurre en Rapifritos Mac por
producir cada uno de sus productos, sumando el costo total de mano de obra
directa, el costo total de materia prima y el costo de CIF generado por el sistema
de costeo, obteniendo los resultados de la Tabla 39.
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Tabla 39. Costo total por producto

PRODUCTOS
Empanadas | Empanadas | Papas Co o
Flautas \ Sandwich |[Hamburguesa| Bufiuelo | Arepas
Yuca trigo rellenas
CIF $614.494 | $3.422.832 | $7.066.686 | $4.791.965 | $672.859 | $269.144 | $93.087 | $1.536.236
MOD $663.313 | $4.254.462 | $7.628.105 | $5.956.247 | 51.218.896 | $487.558 | $133.286 | $1.658.284
MP $5.017.142 | $40.213.350 | $62.005.324 [$10.166.430| $7.993.783 | $7.639.601 |$2.342.800|523.569.085
TOTAL $6.294.950 | $47.890.645 | $76.700.114 [$20.914.642 | $9.885.538 | $8.396.303 |$2.569.173|526.763.605

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, se sigue presentando que para el lote de produccion mensual

prevalece las empanadas de trigo, generando altos costos de produccién por su

volumen de ventas. Con los célculos realizados, la gerencia de Rapifritos Mac

tiene mejor orientacion en la identificacion de los costos que generan todas las

actividades a lo largo del proceso de produccion, brindando un punto de inicio que

permita realizar un analisis, comparaciones y/o controles de estos costos en caso

gue se presente alguna variacion significativa.
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8. EVALUACION DE RESULTADOS

Para evaluar los resultados obtenidos por medio del sistema de costos

implementado en Rapifritos Mac, se calcula la utilidad que, segun los datos

adquiridos, deberia tener la empresa mensualmente.

Tabla 40. Utilidad mensual

PRODUCTOS
Empanadas | Empanadas Papas . . o
Flautas | Sandwich |Hamburguesa| Buifiuelo Arepas
Yuca trigo rellenas
COSTO TOTAL | $6.294.950 | $47.890.645 | $76.700.114 [$20.914.642 | $9.885.538 | $8.396.303 [$2.569.173 [$26.763.605
UNIDADES PRODUCIDAS 6.000 30.000 69.000 42.000 9.000 3.600 2.700 15.000
COSTO UNITARIO| $1.049 $1.596 $1.112 $498 $1.098 $2.332 $952 $1.784
PRECIO DE VENTA| 5$1.300 $1.200 $1.100 $1.200 $1.600 $2.400 $1.000 $1.500
UTILIDAD UNITARIA|  $251 $396 $12 $702 $502 568 548 $284
UTILIDAD MENSUAL | $1.505.050 | $11.890.645| $800.114 |$29.485.358| $4.514.462 $243.697 $130.827 | $4.263.605
UTILIDAD TOTAL $18.925.030

Fuente: Elaboracion propia.

Como punto de partida, se tenia que segun datos suministrados, la utilidad
mensual era aproximadamente 5 millones de pesos. Luego de implementar el
sistema de costos ABC, éste arrojo los datos que se muestran en la Tabla 40. La
principal alarma generada, fue identificar que los productos que mayor volumen en
ventas tienen, estan significando pérdidas considerables a la empresa. Estas
pérdidas no son tan notorias para los administrativos ya que estan siendo suplidas

por las ganancias de los demas productos.

Ademas de esto, aun teniendo en cuenta las pérdidas, la utilidad mensual deberia
ser de aproximadamente $18.000.000, una cifra que se aleja bastante de la

supuesta utilidad que creian tener.

De acuerdo con lo mencionado anteriormente, la implementacion de un sistema de

costos ABC en Rapifritos Mac genera una ventaja competitiva a nivel global,
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permitiendo tener mayor control sobre los costos directos e indirectos en los que

se incurre en la produccion.

99



9. CONCLUSIONES

El disefio del sistema de costos ABC, logro determinar de manera
estandarizada los costos del proceso productivo de la empresa RAPIFRITOS
MAC de Bucaramanga, facilitando la identificacion de alertas referentes a
consumos, utilidades y rentabilidades del portafolio de productos; lo que permite
a la empresa contar con una herramienta que facilita el desarrollo de estrategias

comerciales y la toma oportuna y efectiva de decisiones gerenciales.

Mediante el trabajo aplicado se conocié que la empresa no contaba con la
estandarizacion del proceso productivo para las lineas de produccién, lo cual
influia de manera negativa en la estabilidad productiva, comercial y financiera
de la empresa; razon por la cual la actividad de asignar costos y recursos de

personal y materia prima era un trabajo complejo.

La realizacion del proyecto de grado permiti6 definir (8) ocho lineas de
produccion existentes en la empresa y clasificarlas de la siguiente manera:
flautas, empanadas de trigo, empanadas de yuca, papas rellenas, arepas,
sandwich, hamburguesas y bufiuelos. Cada familia de producto cuenta con una
variedad de los mismo lo que permite a la empresa contar con un portafolio

extenso y apetecido por los clientes.

Determinar las etapas del proceso productivo y conformar el macro proceso
general de la empresa con su descripcion correspondiente, abrié camino al
disefio de un sistema de costos, al incremento de ventas y por ende a una
mayor satisfaccion de los clientes; ya que tener documentado y establecido el
macro proceso permite a los trabajadores una mayor exactitud en sus labores y

una disminucién de errores y fallas en los productos.
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¢ El estudio de tiempos fue una herramienta clave para conocer el costo de mano
de obra directa, ya que por medio de este se identificaron los tiempos de cada
producto de acuerdo con el nimero de horas que interviene cada operario;
contribuyendo de manera positiva en el aumento de la productividad y el logro
de objetivos productivos, comerciales y gerenciales.

¢ Identificar los centros de costos, seleccionar los inductores y posteriormente
asignar los valores obtenidos a las actividades, minimizo las altas variaciones
entre el presupuesto de produccién planeado y el ejecutado; a su vez permitid
conocer los costos de los diferentes productos, permitiendo a la gerencia crear
y desarrollar estrategias de ventas mas competitivas que se veran reflejadas en

un crecimiento financiero de la empresa.

e La herramienta ofimatica entregada a Rapifritos Mac, permite realizar una
actualizacion constante de datos, un seguimiento a las actividades productivas
y un registro periodico de los costos de cada linea y variedad de producto; esto
con el fin de desarrollar un informe detallado que consolide y resuma la

informacioén en un analisis completo del sistema de costos implementado.

e Al concluir el sistema de costos se logré generar la estandarizacién de los
procesos productivos de las diferentes lineas, asi como su documentacion y
socializacion para todo el personal; con el objetivo de eliminar retrocesos,
identificar los recursos para el desarrollo de cada actividad, disminuir productos
no conformes y errores en los pedidos del cliente y agregar un valor competitivo
a la empresa Rapifritos Mac.
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10. RECOMENDACIONES

El analisis de despilfarros mostré la carencia de mantenimientos preventivos,
lo que genera fallas en el proceso de elaboracion de alimentos; con base en el
resultado obtenido se plantea que el coordinador de calidad inicie durante el
segundo semestre del 2016, el disefio, documentacion e implementacion del
sistema de calidad, enfocado principalmente en la estandarizacion de
procesos de manera formal, la disminucion de producto no conforme y la
elaboracion de programas de mantenimiento preventivo y correctivo; esto con
el fin de facilitar las actividades laborales y lograr una mejor calidad de las

mismas.

La actual distribucién de planta de la empresa aumenta los tiempos de
desplazamientos y transporte de materia prima e insumos, razén por la cual se
recomienda a la empresa Rapifritos Mac, el desarrollo de un estudio enfocado
en la redistribucion de la planta de produccion con el objetivo de minimizar
desplazamiento y tiempos en el proceso productivo. Para ello el Coordinador
de Talento Humano debe iniciar durante el segundo semestre del 2016 el
proceso de seleccion y vinculacién de un practicante de ingenieria industrial

que lleve a cabo el estudio propuesto.

Se recomienda a Rapifritos Mac, disefiar un programa de seguimiento y
actualizacion del sistema de costeo (Herramienta ofimatica), con el fin de
generar reportes y analisis de costos, que faciliten la toma de decisiones
estratégicas. El programa de seguimiento y actualizacion debe estar dirigido y
desarrollado por la Coordinadora Logistica, ya que es la persona de mayor
nivel educativo, lo que facilitara y generard una mayor efectividad y

profundizacion de los analisis a elaborar.
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Se recomienda a la empresa generar informes trimestrales sobre la ejecucion
del presupuesto de produccion y de ventas, dichos informes deben ser
diligenciados por el coordinador de produccion y el coordinador comercial
respectivamente; con el fin de determinar y conocer el estado financiero de la

empresa y no incurrir en sobrecostos o perdidas parciales.
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ANEXOS

Anexo A. Diagramas De Flujo
PRODUCTO: Flautas y empanadas de trigo

g
z
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PRODUCTO: Empanadas de yuca

=
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PRODUCTO: Papas rellenas
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PRODUCTO: Arepas

110



PRODUCTO: Sandwich
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PRODUCTO: Hamburguesa
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PRODUCTO: Bufuelos
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Anexo B. Diagramas de Operaciones

EMPRESA RAPIFRITOS MAC
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO
Diagrama namero 4 Comienza en: Recepcion de materia prima
Producto: Arepas Termina en: Empacado de producto terminado
Diagrama elaborado por: Resumen de actividades:
Miller Gerardo Martinez Rodriguez Total inspecciones: 2
Total operaciones: 27
Fecha de elaboracicn: Total almacenamientos: 1
Abril de 2016 Total transporte: 9
MATERIA PRIMA

Recibir materia prima y
werificr pedido

é Uevar materiz prima a bodegz
V Almacenar materia prima

111 Verificar propiedades y vencimiento

T2 Traer materia prima

@ Alistamiento de ollas
@ Coccion

@ Calar

% Lievar z &nfriamisrnto
@ Ubiczr bandeja en la mesa

@ Enfriar
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@ Aliztar Mzteriz Prima
@ Pesar Materia Prima

Uevarta al drea de
alistamiento de masa

Traer bandejas de
enfriamiento

Piczir o triturar

Ubicar en recipientes

Lievar recipiente vacio

Agregar materia prima
par relleno

Mezclar

Uevar al dres de rellzno

Rellerar

Sellar Biordes

Ubiicar &n redpientes

Traer recipientes de
relleno

Blistar estufa
Fritar
Ubsiczir en recipientes
Alistar cjas y papel
parafinado

Traer recipientes de
fritado

Empacar

Entregar al repartidor
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EMPRESA RAPIFRITOS MAC

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Diagrama numero 6 Comienza en: Recepcion de materia prima
Producto: Bufiuelos Termina en: Empacado de producto terminado
Diagrama elaborado por: Resumen de actividades:
Miller Gerardo Martinez Rodriguez Total inspecciones: 2
Total operaciones: 12
Fecha de elaboracion: Total almacenamientos: 1
Abril de 2016 Total transporte: 5

MATERIA PRIMA

Recibir materia prima y
verificar pedido

T1 Llevar materia prima a bodega

Almacenar materia prima

Verificar propiedades y vencimisnto

Traer materia prima

Pesar Materia Prima

Llevarla zl area de
alistamiento de masa

AfRadir aditivos

Mezclar

Amasar

Ubicar en recipientes
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Traer recipientes
Alistar estufa
Fritar
Ubiicar en recipientes
Alistar cajas y papel
parafinado

Traer recipientes de
fritade

@999@6

» 0:11 Empacar

Entregar al repartidor

®
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EMPRESA RAPIFRITOS MAC

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Diagrama numero 3 Comienza en: Recepcién de materia prima
Producto: Papa rellena Termina en: Empacado de producto terminado
Diagrama elaborado por: Resumen de actividades:
Miller Gerardo Martinez Rodriguez Total inspecciones: 2
Total operaciones: 30
Fecha de elaboracién: Total almacenamientos: 1
Abril de 2016 Total transporte: 11

MATERIA PRIMA

Recibir materia primay
verificar pedido

Traer materia prima

Llevar materia prima a bodega

Agregar a la peladora

Almacenar materia prima
Pelar

Verificar propiedades y vencimiento

Cambiar de recipiente

Traer materia prima

Lavar
Alistamiento de ollas
Porcionar
O;Iy Coccién
Llevar a coccion
Q:IZ/ Colar
Alistamiento de ollas
Llevar a enfriamiento
Coccion
'8:13/ Ubicar bandeja en la mesa
Colar

Enfriar
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Traer bandejas de
enfriamiento

Picar o triturar

Afiadir aditivos

Ubicar en recipientes

Mezclar

@ Traer materia prima

Llevar recipiente vacio

Agregar materia prima
para relleno

0:19 Amasar

Mezclar

Llevar al area de relleno

Rellenar

Cerrar papa

Ubicar en recipientes

Traer recipientes de
relleno

Alistar estufa

Fritar

Ubicar en recipientes

@ Alistar cajas y papel
parafinado Traer recipientes de
fritado

Empacar

Entregar al repartidor
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EMPRESA RAPIFRITOS MAC

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Diagrama numero 5 Comienza en: Recepcion de materia prima
Producto: Sandwich y Hamburguesa Termina en: Empacado de producto terminado
Diagrama elaborado por: Resumen de actividades:
Miller Gerardo Martinez Rodriguez Total inspecciones: 2
Total operaciones: 13
Fecha de elaboracion: Total almacenamientos: 1
Abril de 2016 Total transporte: 6

MATERIA PRIMA

Recibir materia prima y
verificar pedido

Llevar materia prima a bodega

Almacenar materia prima

Verificar propiedades y vencimiento

Traer materia prima

Alistamiento de ollas

Coccion

! Colar
% Llevar a enfriamiento
O:_S/

Ubicar bandeja en la mesa

Enfriar
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Traer bandejas de
enfriamiento

Picar o triturar

Ubicar en recipientes

Traer materia prima

Armar

Ubicar en recipientes

Alistar cajas y papel

parafinado
Traer recipientes

\H,G 9@9 9@

> 0:12 Empacar

Entregar al repartidor

®
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EMPRESA RAPIFRITOS MAC

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Diagrama nimero 1 Comienza en: Recepcion de materia prima
Producto: Empanada de trigo y flautas Termina en: Empacado de producto terminado
Diagrama elaborado por: Resumen de actividades:
Miller Gerardo Martinez Rodriguez Total inspecciones: 2
Total operaciones: 27
Fecha de elaboracion: Total almacenamientos: 1
Abril de 2016 Total transporte: 9

MATERIA PRIMA

Recibir materia prima y
verificar pedido

Llevar materia prima a bodega

Almacenar materia prima

Verificar propiedades y vencimiento

Traer materia prima

Alistamiento de ollas

Coccidn

H Colar
% Llevar a enfriamiento
\"i"’/
0:_5/1

Ubicar bandeja en la mesa

Enfriar
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Alistar Materia Prima

Traer bandejas de

Pesar Materia Prima enfriamiento

@

. Picar o triturar
Llevarla al area de

alistamiento de masa

Y

Ubicar en recipientes

Alistar Batidora

Llevar recipiente vacio

Mezclar

Agregar materia prima
para relleno
Alistar Royadora

Mezclar

Estirar Masa

Llevar al area de relleno

Cortar ldminas

Rellenar

Ubicar ldmina en molde
Sellar Bordes

O-O-O-O-B®

Ubicar en recipientes

Traer recipientes de
relleno

Alistar estufa

Fritar

Ubicar en recipientes

Alistar cajas y papel

parafinado Traer recipientes de

fritado

Empacar

Entregar al repartidor
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EMPRESA RAPIFRITOS MAC

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Diagrama numero 2 Comienza en: Recepcion de materia prima

Producto: Empanada de yuca Termina en: Empacado de producto terminado

Diagrama elaborado por: Resumen de actividades:
Miller Gerardo Martinez Rodriguez Total inspecciones: 2

Total operaciones: 30
Total almacenamientos: 1
Abril de 2016 Total transporte: 11

Fecha de elaboracion:

MATERIA PRIMA

Recibir materia prima y
verificar pedido
Traer materia prima
T:1 Llevar materia prima a bodega
@ Agregar a la peladora

Almacenar materia prima
@ Pelar
@ Cambiar de recipiente

0:5 Lavar

Verificar propiedades y vencimiento

Traer materia prima

Alistamiento de ollas
0:6 Porcionar
Coccidn
Llevar a coccion
Colar
Alistamiento de ollas
Llevar a enfriamiento
Coccidn

Ubicar bandeja en la mesa

Colar

Enfriar
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Traer bandejas de
enfriamiento

Picar o triturar

Afiadir aditivos

Ubicar en recipientes

Mezclar

é Traer materia prima

Llevar recipiente vacio

Agregar materia prima

0:19 Amasar para relleno

Mezclar

Llevar al area de relleno

Rellenar

Sellar Bordes

Ubicar en recipientes

Traer recipientes de
relleno

Alistar estufa

Fritar

Ubicar en recipientes

@ Alistar cajas y papel
parafinado Traer recipientes de
fritado

Empacar

Entregar al repartidor
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Anexo C. Estudio de Tiempos

Producto Flautas y Empanadas de Trigo

NOMBRE DEL PRODUCTO: FLAUTAS Y EMPANADAS DE TRIGO

NOMBRE DE ANALISTA: MILLER GERARDO MARTINEZ

NUMERQ DE UNIDAD: 1000 UND

CIcLo 1 2 3 4 5
ETAPAS DEL -
TIEMPO - TIEMPO TIEMPO VALORACIO TIEMPO TIEMPO - TIEMPO TIEMPO " TIEMPO TIEMPO " TIEMPO
PROCESO ELEMENTOS VALORACION VALORACION VALORACION 'VALORACION
PRODUCTIVO OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO N NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO (OBSERVADO NORMALIZADO|
Recepcian MP 3 2,4 2 2 4 3,6 1 1 2 2,5
RECEPCION Verificacién de pedido 5 0% 4 3 100% 3 4 0% 3,6 5 100% 5 2 1255 2,5
Llevar a bodega 8 6,4 6 6 7 6,3 7 7 5 6,25
Verificar propiedades y vencimiento 9 7,2 9 9 8 7,2 7 7 6 7,5
Traer materia prima 10 9,5 9 9 13 11,7 8 8,8 8 3
COCCIGN PARA |Alistamiento de ollas 5 4,75 5 5 7 6,3 4 4,4 5 5
RELLENO Coccidn 40 95% 38 38 100% 38 42 90% 378 37 110% 40,7 40 100% 40
Colar 3 2,85 5 5 4 3,6 3 3,3 4 4
Lavado de ollas y limpieza del drea 15 14,25 13 13 14 12,6 11 12,1 13 13
Traer materia prima de coccidn 2 2 3 3,3 3 2,7 4 3.4 2 2
ENFRIAMIENTO  |Ubicar bandejas en la mesa 3 100% 3 5 110% 55 a 90% 3,6 3 85% 2,55 2 100% 2
Regular temperatura (ventilador) 25 25 20 22 25 22,5 28 23,8 26 26
Traer materia prima 5 4,5 3 3,45 4 4 5 4 3 3
PICADO Picado o triturado 20 90% 13 17 115% 19,55 23 100% 23 28 20% 22,4 24 100% 24
Ubicacion en recipientes 5 4,5 4 4,6 3 3 4 3,2 4 4
Lavado de utensilios y limpieza del drea 10 El 7 8,05 5 5 7 5,6 4 4
Alistamiento de materia prima 6 5.4 5 4,5 5 5 3 3,45 6 6
Pesar materia prima 4 3,6 4 3,6 5 5 4 4,6 4 4
ALSTAMIENTO DE [Alistamiento de batidora 3 2,7 3 2,7 4 4 2 2,3 2 2
MASA FLAUTAS M-Ezclad-ﬂ 15 13,5 18 16,2 13 13 12 13,8 15 15
¥/O EMPANADAS All?tamlentn de royadora 3 90% 2,7 a4 90% 3,6 3 100% 3 2 115% 2,3 2 100% 2
DE TRIGO Estirado 13 11,7 9 g1 9 8 9.2 10 10
Corte 9 8,1 10 9 10 10 El 10,35 10 10
Ubicar ldminas sobre mesa para armado 7 6,3 g 7,2 5 5 5 5,75 6 6
Lavado de maguinas y limpieza del drea 8 7,2 7 6,3 6 6 7 8,05 5 5
2 1,8 1 1 2 2,2 3 2,4 2 2
ALISTAMIENTO DE (Agregar materia prima de enfriamiento 4 90% 3,6 5 100% 5 3 110% 3,3 5 20% 4 4 100% 4
RELLENO Mezclado 10 9 9 9 El 9,9 11 8.3 10 10
Llevar recipiente a Relleno 6 5,4 5 5 4 4,4 6 4,8 4 4
Tomar ldmina de masa 6 5,1 5 5 4 4,4 6 6 7 6,65
Colocar en moldeador 3 6,8 7 7 6 6,6 6 6 7 6,65
RELLENO Rellenar 23 85% 19,55 22 100% 22 21 110% 23,1 22 100% 22 22 95% 20,9
Sellar bordes 14 11,9 14 14 13 14,3 13 13 13 12,35
Ubicacian en recipientes 12 10,2 11 11 10 11 9 9 10 9,5
Limpieza del drea 7 5,95 6 6 5 5,5 9 9 9 8,55
Traer recipiente con producto 4 3,8 1 1,15 3 3 9 7.2 3 3
Alistamiento de estufa 5 475 3 3.45 5 5 11 28 4 4
FRITADO Preparacidn temperatura del aceite 18 - 17,1 14 1155 16,1 14 1005 14 23 s0% 18,4 11 100% 11
Fritado 56 53,2 49 56,35 66 66 60 48 71 71
Ubicacion en recipientes 13 12,35 11 12,65 3 3 17 13,6 5 5
Limpieza del drea 7 6,65 3 3,45 5 5 6 4,8 2 2
Traer recipiente de fritado 3 2,7 4 3,2 2 2 2 2,3 1 1
Alistamiento de cajas y papel parafinado 4 3,6 3 2,4 2 2 3 3,45 3 3
EMPACADO Empague [ 90% 5.4 7 B0% 56 8 100% 8 4 115% 4,6 7 100% 7
Entrega a repartidor 3 2,7 3 2,4 2 2 3 3,45 3 3
Limpieza del drea 2 1,8 3 2,4 2 2 2 2,3 2 2
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SUPLEMENTOS

ETAPAS DEL TIEMPO . - TOTAL
PROCESO ELEMENTOS PROMEDIO | CONSTANTES DEPIE POSTURA FUERZA ILUMINACION CONDIC‘.ONES CONCENTRACIO RUIDO TENSION MONOTONIA TEDIO CONTINGENC! SUPLEMENTO TIEMPO TOTAL POR
N ANORMAL | MUSCULAR ATMOSFERICAS| N MENTAL A ASIGNADO | ACTIVIDAD
PRODUCTIVO (Normalizado) S
Recepcién MP 23 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 2,76
RECEPCION Verificacién de pedido 3,62 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,1992 242
Llevar a bodega 6,39 9 2 1] 4 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 20 7,668
Verificar pr lades y vencimiento 7,58 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 8,7928
Traer materia prima 9,4 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 10,998
COCCION PARA Alistamiento de ollas 5,09 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 5,9044
RELLENO Coccidn 38,9 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 45,124 81,4823
Colar 3,75 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 4,3875
Lavado de ollas y limpieza del drea 12,99 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 15,0684
Traer materia prima de coccidn 2,68 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 3,1356
ENFRIAMIENTO  |Ubicar bandejas en la mesa 3,33 9 2 0 1 0 o 0 0 0 0 o 5 17 3,8961 34,7093
Regular temperatura (ventilador) 23,86 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 27,6776
Traer materia prima 3,79 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 4,4343
PICADO Picado o triturado 21,39 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 25,0263 41,281
Ubicacidn en recipientes 3,86 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 44776
Lavado de utensilios y limpieza del drea 6,33 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 7,3428
Alistamiento de materia prima 4,87 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 5,6492
Pesar materia prima 4,16 9 2 0 2 0 0 0 0 0 0 0 5 18 4,9088
ALISTAMIENTO DE Alistamiento de batidora 2,74 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 3,1784
MASA FLAUTAS lad 14,3 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 o 5 17 16,731
/0 EMPANADAS Alistamiento de royadora 2,72 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,1552 70,6235
DETRIGO Estirado 9,6 9 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 5 18 11,328
Corte 9,49 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 11,1033
Ubicar laminas sobre mesa para armado 6,05 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 7,018
Lavado de méquinas y limpieza del drea 6,51 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 7,5516
Tomar recipiente vacio 1,88 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,1808
ALISTAMIENTO DE |Agregar materia prima de enfriamiento 3,98 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,6168 23,1072
RELLENO Mezclado 9,34 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 10,8344
Llevar recipiente a Relleno 4,72 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 54752
Tomar lamina de masa 5,43 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 6,2988
Colocar en moldeador 6,61 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 7,6676
RELLENO Rellenar 21,51 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 24,9516 74,008
Sellar bordes 13,11 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 15,2076
Ubicacidn en recipientes 10,14 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 11,7624
Limpieza del drea 7 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 8,12
Traer recipiente con producto 3,63 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,2108
Alistamiento de estufa 5,2 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 6,032
FRITADD Preparacion temperatura del aceite 15,32 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 17,7712 12,8307
Fritado 58,81 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 68,9247
Ubicacion en recipientes 9,32 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 10,8112
Limpieza del drea 4,38 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 5,0808
Traer recipiente de fritado 2,24 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,5984
Alistamiento de cajas y papel parafinado 2,89 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,3524
EMPACADO Empague 6,12 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 7,0092 18,6296
Entrega a repartidor 2,71 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,1436
Limpieza del drea 2,1 9 2 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 5 16 2,436
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Producto Empanadas de Yuca

NOMBRE DEL PRODUCTO: EMPANADAS DE YUCA

NOMBRE DE ANALISTA: MILLER GERARDO MARTINEZ

NUMERQ DE UNIDAD: 1000 UND

CICLO 1 2 3 4 5
ETAPAS DEL "
PROCESO ELEMENTOS TIEMPO VALORACION TIEMPO TIEMPO VALORACIO TIEMPO TIEMPO VALORACIGN TIEMPO TIEMPO VALORACIGN TIEMPO TIEMPO VALORACIGN TIEMPO
PRODUCTIVO OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO N NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO|
Recepcion MP 2 2 4 3,6 1 1 2 25 3 2,4
RECEPCION Verificacion de pedido 3 100% 3 4 0% 3,6 5 1005 5 2 1255 2,5 5 0% 4
Llevar a bodega 6 6 7 6,3 7 7 5 6,25 8 6,4
Verificar propiedades y vencimiento El El 3 7,2 7 7 6 7,5 El 7,2
Alistamiento de materia prima 1 0.9 1 1 1 1,15 2 1,6 1 1
Agregar a peladora 2 L3 1 1 1 1,15 3 2,4 2 2
REMOCION DE Pelado 20 13 18 18 15 17,25 18 14,4 17 17
CASCARAS Cambiar de re ente 1 90% 0.9 1 100% 1 1 115% 1,15 2 B0% 16 1 100% 1
Lavado 3 2,7 3 3 2 2,3 5 4 3 3
Porcionado 10 El El El El 10,35 12 9,6 El El
Limpieza del drea 2 1,8 2 2 1 1,15 2 1,6 2 2
Traer materia prima 9 8,1 7 7 9 7,65 5 0 6 6
COCCIGN PARA Alistamiento de ollas 5 4,5 3 3 5 4,25 3 3,3 4 4
MASA Coceion 47 90% 42,3 a3 100% a3 50 85% 42,5 a1 110% 45,1 a4 100% a1
colar 4 3,6 5 5 3 2,55 3 3,3 3 3
Lavado de ollas y limpieza del drea 2 1,8 2 2 3 2,55 2 2,2 3 3
Traer materia prima 9 9 13 11,7 8 8,8 8 8 10 9,5
COCCION PARA Alistamiento de ollas 5 5 6 5,4 4 44 5 5 5 4,75
RELLENO Coccidn 38 100% 38 42 90% 37,8 37 110% 40,7 40 100% 40 40 95% 38
Colar 5 5 4 3,6 3 3,3 ] 4 3 2,85
Lavado de ollas y limpieza del drea 13 13 14 12,6 11 12,1 13 13 15 14,25
Traer materia prima de coccién 3 3,3 3 2,7 4 3,4 2 2 2 2
ENFRIAMIENTO |Ubicar bandejas en la mesa 5 110% 55 4 50% 3,6 3 85% 2,55 2 100% 2 3 100% 3
Regular temperatura (ventilador) 20 22 25 22,5 28 23,8 26 26 25 25
Traer materia prima 3 3,45 4 4 3 4 3 3 3 4,5
PICADO Picado o triturado 17 115% 13,55 23 100% 23 28 80% 22,4 24 100% 24 20 90% 18
Ubicacién en recipientes 4 4,6 3 3 4 3,2 4 4 5 4,5
Lavado de utensilios y limpieza del drea 7 8,05 5 5 7 5,6 4 4 10 9
ALISTAMIENTO DE |Traer materia prima 2 2 1 1,2 2 18 1 1 3 2,55
MASA: ARadir aditivas 5 100% 5 4 120% 48 g a0% 72 6 100% 5 9 a5 7,65
EMPANADAS DE |Mezclado 40 40 35 42 43 38,7 39 39 44 374
YUCA Lavado de utensilios y limpieza del drea 3 3 2 2,4 3 2,7 4 4 3 2,55
Tomar recipiente vacio 1 1 2 2,2 3 2,4 2 2 2 1,8
ALISTAMIENTO DE |Agregar materia prima de enfriamiento 5 100% 5 3 110% 3,3 5 80% 4 4 100% 4 4 90% 3,6
RELLENO Mezclado 9 El El 9,9 1u 8,8 10 10 10 El
Llevar recipiente a Relleno 5 5 4 4,4 6 4,8 4 4 6 54
Tomar lamina de masa 5 5 4 4,4 6 6 7 6,65 6 51
Colocar en moldeador 7 7 6 6,6 6 6 7 6,65 8 6,8
RELLENO Rellenar 22 100% 22 21 110% 23,1 22 100% 2 22 95% 20,9 23 85% 19,55
Sellar bordes 14 14 13 14,3 13 13 13 12,35 14 11,9
Ubicacion en recipientes 11 11 10 11 9 9 10 9,5 12 10,2
Limpieza del drea 6 6 5 5,5 El 9 9 8,55 7 5,95
Traer recipiente con producto 1 1,1 3 3 9 8,1 5 5 4 3,8
Alistamiento de estufa 3 3,3 5 5 11 9,9 6 6 5 4,75
FRITADO Preparacion temperatura del aceite 15 110% 16,5 16 100% 16 19 9% 17,1 12 100% 12 15 9% 14,25
Fritado 28 63,8 71 71 38 32,2 71 71 66 62,7
Ubicacién en recipientes 13 14,3 3 3 17 15,3 6 6 12 114
Limpieza del drea 3 3.3 5 5 6 5.4 3 3 7 6,65
Traer recipiente de fritado a4 3,2 2 2 2 2,3 1 1 3 2,7
Alistamiento de cajas y papel parafinado 3 24 2 2 3 3,45 3 3 4 3,6
EMPACADO Empaque 7 80% 5,6 8 100% 8 4 115% 4,6 7 100% 7 6 90% 5,4
Entrega a repartidor 3 24 2 2 3 3,45 3 3 3 2,7
Limpieza del drea 3 2,4 2 2 2 2,3 2 2 2 1,8




SUPLEMENTOS

ETAPAS DEL TIEMPO . - TOTAL
PROCESO ELEMENTOS PROMEDIO | CONSTANTES DEPIE POSTURA FUERZA ILUMINACION CDND‘C!UNES CONCENTRACIO RUIDO TENSION MONOTONIA TEDIO CONTINGENCI SUPLEMENTO TIEMPO TOTAL POR
. ANORMAL | MUSCULAR ATMOSFERICAS| N MENTAL A ASIGNADO | ACTIVIDAD
PRODUCTIVO (Normalizado) s
Recepcion MP 23 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 2,76
RECEPCION Vverificacién de pedido 3,62 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,1992 23,42
Llevar a bodega 6,39 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 7,668
Verificar propiedades y ven ento 7,58 9 2 0 0 0 [ [ 0 [ 0 0 5 16 8,7928
Alistamiento de materia prima 1,13 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 1,356
Agregar a peladora 1,67 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,9539
REMOCIGN DE PEladf) — 16,93 9 2 0 0 Q 0 0 0 1 0 0 5 17 19,8081
CASCARAS Cambiar de recipiente 1,13 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,3221 40,89
Lavado 3 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,48
Porcionado 9,39 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 10,9863
Limpieza del drea 1,71 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,9836
Traer materia prima 5,75 9 2 0 1 Q 0 0 0 0 0 0 5 17 6,7275
COCCION PARA Alistamiento de ollas 3,81 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,4196
MASA Coccidn 43,38 9 2 0 0 0 0 0 0 0 o 0 5 16 50,3208 68,2308
Colar 3,49 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 4,0833
Lavado de ollas y limpieza del drea 2,31 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,6796
Traer materia prima 9,4 9 2 0 1 Q 0 0 0 0 0 0 5 17 10,998
COCCION PARA Allsta{'ﬂienm de ollas 4,91 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 5,6956
RELLENO Coccion 38,9 9 2 0 0 0 0 0 0 0 o 0 5 16 45,124 81,2735
Colar 3,75 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 4,3875
Lavado de ollas y limpieza del drea 12,99 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 15,0684
Traer materia prima de coccidn 2,68 9 2 0 1 Q 0 0 0 0 0 0 5 17 3,1356
ENFRIAMIENTO |Ubicar bandejas en la mesa 3,33 9 2 0 1 a o o o o 0 0 5 17 3,8961 34,7093
Regular temperatura (ventilador) 23,86 9 2 0 0 0 [ [ 0 [ 0 0 5 16 27,6776
Traer materia prima 3,79 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 4,4343
BICADO Picado o triturado 21,39 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 25,0263 41,281
Ubicacién en recipientes 3,86 9 2 0 0 Q 0 0 0 0 0 0 5 16 4,4776
Lavado de utensiliosy limpieza del drea 6,33 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 7,3428
ALISTAMIENTO DE |Traer materia prima 171 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 2,0007
MASA: Afiadir aditivos 6,13 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 7,1108 58,6317
EMPANADAS DE |Mezclado 39,42 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 46,1214
YUCA Lavado de utensilios y limpieza del drea 2,93 9 2 0 0 Q o o 0 o 0 0 5 16 3,3988
Tomar recipiente vacio 1,88 9 2 0 0 a 0 0 0 0 0 0 5 16 2,1808
ALISTAMIENTO DE | Agregar materia prima de enfriamiento 3,98 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,6168 23,1072
RELLENO Mezclado 9,34 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 10,8344
Llevar recipiente a Relleno 4,72 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 5,4752
Tomar ldmina de masa 5,43 9 2 0 0 Q o o 0 o 0 0 5 16 6,2988
Colocar en moldeador 6,61 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 7,6676
RELLENO Rellenar 21,51 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 24,9516 71,008
Sellar bordes 13,11 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 15,2076
Ubicacion en recipientes 10,14 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 11,7624
Limpieza del drea 7 9 2 0 0 Q o o 0 o 0 0 5 16 8,12
Traer recipiente con producto 4,2 9 2 0 0 a 0 0 0 0 0 0 5 16 4,872
Alistamiento de estufa 5,79 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 6,7164
FRITADO Preparacion temperatura del aceite 15,17 9 2 0 0 0 [ [ 0 [ 0 0 5 16 17,5972
Fritado 64,14 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 75,0438
Ubicacién en recipientes 10 9 2 0 0 Q o o 0 o 0 0 5 16 11,6
Limpieza del drea 4,67 9 2 0 0 a 0 0 0 0 0 0 5 16 54172
Traer recipiente de fritado 2,24 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,5984
Alistamiento de cajas y papel parafinado 2,89 9 2 0 0 0 [ [ 0 [ 0 0 5 16 3,3524
EMPACADO Empaque 6,12 9 2 0 0 0 o o 0 o 0 0 5 16 7,0892 18,6296
Entrega a repartidor 2,71 9 2 0 0 Q o o 0 o 0 0 5 16 3,1436
Limpieza del drea 2,1 9 2 0 0 a 0 0 0 0 0 0 5 16 2,436
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Producto Papa Rellena

NOMBRE DEL PRODUCTO: PAPA RELLENA

NOMBRE DE ANALISTA: MILLER GERARDO MARTINEZ

NUMERO DE UNIDAD: 1000 UND

cicLo 1 2 3 4 5
ETAPAS DEL -
PROCESO FLEMENTOS TIEMPO VALORACION TIEMPO TIEMPO VALORACIO TIEMPO TIEMPO VALORACION TIEMPO TIEMPO VALORACION TIEMPO TIEMPO \VALORACION TIEMPO
PRODUCTIVO OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO N NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO|
Recepcion MP 4 3,6 1 1 2 2,5 3 2,4 2 2
RECEPCION Verificacién de pedido 4 50% 3,6 5 100% 5 2 125% 2,5 5 0% 4 3 100% 3
Llevar a bodega 7 6,3 7 7 5 6,25 8 6,4 6 6
Verificar propiedades y vencimiento 8 7,2 7 7 6 7,5 9 7,2 9 9
Alistamiento de materia prima 1 1 1 0,8 1 1,2 2 2 2 1,8
Agregar a peladora 1 1 2 1,6 1 1,2 1 1 2 1,8
REMOCIGN DE Pelado 12 12 14 11,2 10 12 13 13 14 12,6
CASCARAS Cambiar de recipiente 1 100% 1 1 20% 0,2 1 120% 1,2 1 100% 1 1 90% 0,9
Lavado 2 2 3 2,4 1 1,2 2 2 2 1,8
Porcionade 6 6 8 6.4 3 6 3 3 3 45
Limpieza del drea 2 2 2 1,6 2 2,4 1 1 2 1,8
Traer materia prima 5 4,5 1 1 1 1,1 3 0 1 1
COCCIGN PARA Alistamiento de ollas 3 2,7 1 1 1 1,1 2 1,9 1 1
MASA Coccion 43 0% 38,7 a5 100% 45 40 110% aa a3 95% 40,85 46 100% 46
Colar 3 2,7 1 1 1 1,1 3 2,85 1 1
Lavado de ollasy limpieza del area 2 1,8 2 2 2 2,2 2 1,9 1 1
Traer materia prima 13 11,7 8 8,8 8 8 10 9,5 9 9
COCCIAN PARA Alistamiento de ollas 7 6,3 4 4.4 5 5 5 4,75 5 5
RELLENO Coccién 42 0% 37,8 37 110% 40,7 40 100% 40 40 95% 38 38 100% 38
Colar 4 3,6 3 3,3 4 4 3 2,85 3 3
Lavado de ollas y limpieza del drea 14 12,6 11 12,1 13 13 15 14,25 13 13
Traer materia prima de coccion 3 2,7 4 34 2 2 2 2 3 3,3
ENFRIAMIENTO |Ubicar bandejas en la mesa 4 90% 3,6 3 85% 2,55 2 100% 2 3 100% 3 5 110% 5,5
Regular temperatura (ventilador) 25 22,5 28 23,8 26 26 25 25 20 22
Traer materia prima 4 4 5 4 3 3 5 4,5 3 3,45
PICADO Picado o triturado 23 100% 23 28 80% 22,4 24 100% 24 20 50% 18 17 115% 19,55
Ubi 3 3 4 3,2 4 F] 5 4,5 4 4,6
Lavado de utensilios y limpieza del drea 5 5 7 5,6 4 4 10 9 7 8,05
ALISTAMIENTO DE Trmaerrmatrelfia prima 2 1,6 2 2 1 1,25 1 1 2 1,8
MASA: PAPA Anadir aditivos 4 0% 3,2 3 100% 3 2 125% 2,5 3 100% 3 4 50% 3,6
RELLENA Mezclado 16 12,8 13 13 1 13,75 14 14 14 12,6
Lavado de utensilios y limpieza del area 3 2,4 2 2 2 2,5 2 2 2 1,8
Tomar recipiente vacio 2 2,2 3 24 2 2 2 18 1 1
ALISTAMIENTO DE |Agregar materia prima de enfriamiento 3 110% 3,3 5 80% 4 4 100% 4 4 30% 3,6 5 100% 5
RELLENO Mezclado 9 9,9 11 8.8 10 10 10 9 9 9
Llevar recipiente a Relleno 4 4,4 6 4,8 4 4 6 54 5 5
Tomar lamina de masa 4 4,4 6 6 7 6,65 6 51 5 5
Colocar en moldeador 6 6,6 6 6 7 6,65 g 6,8 7 7
RELLENO Rellenar 21 110% 23,1 22 100% 22 22 95% 20,9 23 85% 19,55 22 100% 22
Sellar bordes 13 14,3 13 13 13 12,35 14 11,9 14 14
Ubicacidn en recipientes 10 11 9 9 10 9,5 12 10,2 11 11
Limpieza del drea 5 5,5 9 9 9 8,55 7 5,95 6 6
Traer recipiente con producto 3 3 4 34 2 2 4 3,6 3 3,3
Alistamiento de estufa 6 6 9 7,65 4 a4 6 54 a4 4,4
FRITADO Preparacion temperatura del aceite 9 100% 9 13 as% 11,05 9 100% 9 10 90% 9 6 110% 6,6
Fritada 51 51 45 39,1 56 56 54 48,6 a8 52,8
Ubicaci 3 3 17 14,45 3 3 5 4,5 4 4,4
Limpieza del drea 5 5 6 5,1 2 2 7 6,3 3 3,3
Traer recipiente de fritado 2 2 2 2,3 1 1 3 2,7 4 3,2
Alistamiento de cajas y papel parafinado 2 2 3 3,45 3 3 a 3,6 3 24
EMPACADO Empague 8 100% 8 4 115% 4,6 7 100% 7 6 90% 54 7 80% 5,6
Entrega a repartidor 2 2 3 3,45 3 3 3 2,7 3 24
Limpieza del drea 2 2 2 2,3 2 2 2 1,8 3 2,4
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SUPLEMENTOS

ETAPAS DEL TIEMPO . N TOTAL
PROCESO ELEMENTOS PROMEDIO | CONSTANTES DEPIE POSTURA FUERZA ILUMINACION :DND‘:[DNES CONCENTRACIO RUIDO TENSION MONOTONIA TEDIO CONTINGENCI SUPLEMENTO TIEMPO TOTAL POR
N ANORMAL | MUSCULAR ATMOSFERICAS| N MENTAL A ASIGNADO | ACTIVIDAD
PRODUCTIVO (Normalizado)| S
Recepcion MP 2,3 9 2 o 4 0 0 o 0 0 o o 5 20 2,76
RECEPCION Verificacion de pedido 3,62 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,1992 23,12
Llevar a bodega 6,39 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 7,668
Verificar propiedades y vencimiento 7,58 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 8,7928
| Alistamiento de materia prima 1,36 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 1,632
Agregar a peladora 1,32 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,5444
REMOCION DE Pelado 12,16 El 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 14,2272
CcAscaRAs Cambiar de recipiente 0,98 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,1466 29,3012
Lavado 1,88 9 2 o 0 0 0 o 0 0 o o 5 16 2,1808
Porcionado 5,58 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 6,5286
Limpieza del drea 1,76 El 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,0416
Traer materia prima 1,52 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,7784
COCCION PARA Alistamiento de ollas 1,54 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 1,7864
MASA Coccién 42,91 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 48,7756 57,4293
Colar 173 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 3 17 2,0241
Lavado de ollas y limpieza del drea 1,78 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 2,0648
Traer materia prima 9,4 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 10,998
COCCIGN PARA Alista[mienm de ollas 5,09 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 5,9044
RELLENO Coccion 389 9 2 0 0 0 0 0 0 0 o 0 3 16 45,124 81,4823
Calar 3,73 9 2 0 1 0 0 o 0 0 0 o 3 17 4,3875
Lavado de ollas y limpieza del drea 12,99 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 15,0684
Traer materia prima de coccion 2,68 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 3,1356
ENFRIAMIENTO  [Ubicar bandejas en la mesa 3,33 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 3,8961 34,7093
Regular temperatura (ventilador) 23,86 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 27,6776
Traer materia prima 3,79 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 4,4343
PICADO Picado o triturado 21,39 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 25,0263 11,281
Ubicacion en recipientes 3,86 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 4,4776
Lavado de utensilios y limpieza del drea 6,33 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 7,3428
ALSTAMIENTO DE Trfermateria prima 1,53 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,7748
MASA: PAPA | Afadir aditivos 3,06 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,5496 23,153
RELLENA Mezclado 13,23 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 15,3468
Lavado de utensilios y limpieza del drea 2,14 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 2,4824
Tomar recipiente vacio 1,88 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,1808
ALISTAMIENTO DE (Agregar materia prima de enfriamiento 3,98 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,6168 23,1072
RELLENO Mezclado 9,34 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 10,8344
Llevar rei nte a Relleno 4,72 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 5,4752
[Tomar lémina de masa 5,43 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 6,2988
Colocar en moldead 6,61 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 7,6676
RELLENO Rellenar 21,51 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 24,9516 74,008
Sellar bordes 13,11 9 2 0 0 0 0 o 0 0 0 o 5 16 15,2076
Ubicacién en recipientes 10,14 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 11,7624
Limpieza del drea 7 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 8,12
Traer recipiente con producto 3,06 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,5496
Alistamiento de estufa 5,49 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 6,3684
FRITADO Preparacién temperatura del aceite 8,93 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 10,3588 30,0354
Fritado 49,5 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 57,915
Ubicacién en re ntes 5,87 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 6,8092
Limpieza del drea 4,34 9 2 0 0 0 0 o 0 0 0 o 5 16 5,0344
Traer recipiente de fritado 2,24 9 2 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 5 16 2,5984
|Alistamiento de cajas y papel parafinado 2,89 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,3524
EMPACADO Empaque 6,12 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 7,0952 18,6296
Entrega a repartidor 2,71 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,1436
Limpieza del drea 2,1 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,436
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Producto Arepa Rellena

NOMBRE DEL PRODUCTO: AREPA RELLENA

NOMBRE DE ANALISTA: MILLER GERARDO MARTINEZ

NUMERO DE UNIDAD: 500 UND

CICLO 1 2 3 4 5
ETAPAS DEL -
PROCESO ELEMENTOS TIEMPO VALORACION TIEMPO TIEMPO | VALORACIO TIEMPO TIEMPO VALORACIGN TIEMPO TIEMPO VALORACIGN TIEMPO TIEMPO VALORACIGN TIEMPO
PRODUCTIVO OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO N NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO [ OBSERVADO NORMALIZADOJ
Recepcion MP 1 0,85 1 11 1 1 1 0,9 1 1
RECEPCIGN Verificacién de pedido 2 5% 1,7 1 110% 1,1 2 100% 2 3 90% 2,7 3 100% 3
Llevar a bodega 3 2,55 2 2,2 2 2 2 1,8 1 1
Verificar propiedades y vencimiento 6 5,1 5 5,5 5 5 5 4,5 5 5
Traer materia prima 4 44 4 4 3 3,75 4 3,6 5 4,25
COCCION PARA Alistamiento de ollas 2 2,2 3 3 2 2,5 3 2,7 5 4,25
RELLENG Coccion 18 110% 19,8 21 100% 21 17 125% 21,25 21 90% 18,9 18 85% 15,3
Colar 2 2.2 2 2 2 2,5 5 4,5 6 5,1
Lavado de ollas y pieza del drea 6 6,6 5 5 4 5 6 54 7 5,95
| Traer materia prima de coccidn 2 2 1 1,25 1,8 2 2 2 1,7
ENFRIAMIENTO  |Ubicar bandejas en la mesa 2 100% 2 1 125% 1,25 2 90% 1,8 1 100% 1 3 85% 2,55
Regular temperatura (ventilador) 11 11 10 12,5 13 11,7 12 12 13 11,05
Traer materia prima 2 1,6 1 1 1 1,2 2 1,8 1 1
PICADO Picado o triturado 15 20% 12 12 100% 12 10 120% 12 12 90% 10,8 13 100% 13
Ubicacidn en recipientes 2 1.6 2 2 2 2,4 3 2,7 2 2
Lavado de utensilios y limpieza del drea 3 2,4 3 3 2 2,4 3 2,7 2 2
Alistamiento de materia prima 2 1,8 2 2 1 1,15 2 2 3 2,4
Pesar materia prima 3 2,7 2 2 1 1,15 3 3 4 3,2
ALISTAMIENTO DE Alistamiento de batidora 2 18 2 2 1 1,15 1 1 2 1,6
MAsAPARA  [rezclado 8 90% 722 8 100% 8 2 115% 1035 2 100% J e 80% 8
AREPAS [amasado 3 2,7 3 3 3 3,45 3 3 4 3,2
Corte 7 6,3 7 7 7 8,05 6 6 7 5,6
Aplanado 5 45 a 4 3 3,45 4 4 5 a
Lavado de méquinas y limpieza del drea 3 2,7 2 2 1 1,15 2 2 3 2,4
[Tomar recipiente vacio 1 1 1 0,9 2 14 1 1 1 1,1
ALISTAMIENTO DE [Agregar materia prima de enfriamiento 1 100% 1 2 90% 1,8 3 70% 2,1 1 100% 1 1 110% 1,1
RELLENO Mezclado 6 6 7 6,3 7 4,9 7 7 6 6.6
Llevar recipiente a Relleno 2 2 1 0,9 2 14 1 1 1 1,1
[Tomar ldmina de masa 2 2,2 2 1,9 2 2 1 1,2 1 1
Colocar en moldeadaor 3 3,3 3 2,85 2 2 2 2,4 3 3
RELLENO Rellenar 9 110% 3,9 11 95% 10,45 11 100% 11 11 120% 13,2 12 100% 12
Sellar bordes 6 6,6 9 8,55 9 9 8 9,6 9 9
Ubicacidn en recipientes 5 5,5 4 3,8 4 4 3 3,6 3 3
Limpieza del drea 4 4.4 5 4,75 4 4 2 2,4 4 4
Traer recipiente con producto 4 3,6 3 3 2 2,2 4 4 3 2,85
Alistamiento de estufa 5 45 4 4 3 3,3 3 3 4 3,8
FRITADO Preparacién temperatura del aceite 10 90% 9 8 100% 8 9 110% 9,9 10 100% 10 11 95% 10,45
Fritado 44 39,6 42 42 38 41,8 39 39 41 38,95
Ubicacidn en recipientes 5 4,5 4 4 3 3,3 5 5 5 4,75
Limpieza del drea 4 3,6 3 3 2 2,2 3 3 4 3,8
Traer recipiente de fritado 2 2 1 1,3 3 2,25 1 1 2 1,8
Alistamiento de cajas y papel parafinado 1 1 1 1,3 2 L5 1 1 1 0.9
EMPACADO Empague 4 100% 4 3 130% 3,9 5 75% 3,75 4 100% 4 5 90% 4,5
Entrega a repartidor 1 1 1 1,3 1 0,75 2 2 1 0,9
Limpieza del rea 1 1 1 1,3 1 0,75 1 1 1 0,9
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SUPLEMENTOS

ETAPAS DEL TIEMPO . . TOTAL
PROCESO ELEMENTOS PROMEDIO | CONSTANTES DEPIE POSTURA FUERZA ILUMINACION CDNDIC!DNES CONCENTRACIO RUIDO TENSION MONOTONIA TEDIO CONTINGENCI SUPLEMENTO TIEMPO TOTALPOR
N ANORMAL | MUSCULAR ATMOSFERICAS N MENTAL A ASIGNADO | ACTIVIDAD
PRODUCTIVO (Normalizado) S
Recepcién MP 0,97 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 1,164
RECEPCION Verificacién de pedido 2,1 9 2 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0 5 16 2,436 11,7152
Llevar a bodega 1,91 9 2 0 4 1] 0 0 0 0 1] 0 5 20 2,292
Verificar propiedades y venc 5,02 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 5,8232
Traer materia prima 4 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 4,68
COCCIGN PARA |Alistamiento de ollas 2,93 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 3,3988
RELLENO Coccidn 19,25 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 22,33 40,7074
Calar 3,26 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 3,8142
Lavado de ollas y limpieza del drea 5,59 9 2 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0 5 16 6,4844
Traer materia prima de coccidn 1,75 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 2,0475
ENFRIAMIENTO  |Ubicar bandejas en la mesa 172 9 2 o 1 0 o 0 0 0 0 0 5 17 2,0124 17,5739
Regular temperatura (ventilador) 11,65 39 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 13,514
Traer materia prima 1,32 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,5444
PICADO Picado o triturado 11,96 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 13,9932 20,32
Ubicacidn en recipientes 2,14 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,4824
Lavado de utensilios y limpieza del drea 2,5 9 2 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0 5 16 2,9
|Alistamiento de materia prima 1,87 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,1692
Pesar materia prima 2,41 9 2 0 2 0 0 0 0 0 0 0 5 18 2,8438
ALISTAMIENTO DE |Alistamiento de batidora 151 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 1,7516
MASA PARA Mezclado 8,51 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 9,9567 35,0651
AREPAS |Amasado 3,07 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,5612
Corte 6,59 9 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 5 18 7,7762
Aplanado 3,99 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 4,6284
Lavado de maquinas y limpieza del drea 2,05 39 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,378
1,08 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 1,2528
ALISTAMIENTO DE |Agregar materia prima de enfriamiento 14 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,624 11,5072
RELLENO Jad 6,16 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 7,1456
Llevar recipiente a Relleno 1,28 9 2 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0 5 16 1,4848
Tomar lamina de masa 1,66 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,9256
Colocar en moldeador 2,71 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,1436
RELLENO Rellenar 1,31 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 13,119 37,2592
Sellar bordes 8,55 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 9,918
Ubicacidn en recipientes 3,98 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,6168
Limpieza del drea 3,91 9 2 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0 5 16 4,5356
Traer recipiente con producto 3,13 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,6308
Alistamiento de estufa 3,72 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,3152
FRITADO Preparacién temperatura del aceite 9,47 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 10,9852 70,6659
Fritado 40,27 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 47,1153
Ubicacidn en recipientes 4,31 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 4,9996
Limpieza del drea 3,12 9 2 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0 5 16 3,6192
Traer recipiente de fritado 1,67 9 2 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0 5 16 1,9372
|Alistamiento de cajas y papel parafinado 114 39 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,3224
EMPACADO Empague 4,03 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 4,6748 10,4632
Entrega a repartidor 1,19 39 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 16 1,3804
Limpieza del drea 0,99 9 2 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0 5 16 1,1484
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Producto Sandwich

NOMBRE DEL PRODUCTO: SANDWICH

NOMBRE DE ANALISTA; MILLER GERARDO MARTINEZ

NUMERO DE UNIDAD; 100 UND

(IcLo 1 ] 3 1 5
ETAPAS DEL .
PROCESD ELEMENTOS TIEMPO VALORACION TIEMPO TIEMPO | VALORACIO |  TIEMPO TIEMPO VALORACION TIEMPO TIEMPO VALORACION TIEMPO TIEMPO VALORACION TIEMPO
PRODUCTIVO OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO N NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO|
Recepcidn MP 1 1 1 0,3 1 1 1 15 1 0,35
RECEPCION Verificacidn de pedido 1 0% 1 2 % 17 1 0% 1 1 5% 1,35 1 % 0,35
Llevar a bodega 1 1 1 0,85 2 2 1 1,25 2 17
Verificar propiedades y vencimiento /] 2 2 1,7 1 1 1 1,25 2 17
Traer materia prima 2 22 2 2 1 09 1 1 3 2,55
COCCION PARA Alistamiento de ollas 1 11 1 1 2 13 1 1 2 1,7
RELLEND Coccion 19 110% 209 2 100% 2 25 90% 225 2 100% L 3 85% 19,55
Colar 2 22 2 2 3 27 2 2 4 34
Lavado de ollas y limpieza del drea 3 33 3 3 2 18 2 2 3 2,55
Traer materia prima de coccién 2 23 2 18 2 2 1 1,25 2 1
ENFRIAMIENTO  |Ubicar bandejas en la mesa 1 115% L15 3 0% 27 2 100% ] 1 125% 1,25 1 100% 1
Regular temperatura (ventilador) 10 115 12 10,8 11 11 10 12,5 12 12
Traer materia prima 2 1,7 1 1 1 09 1 115 1 1
BICADO Picado otriturado 14 5% 119 12 100% 12 14 90 126 10 115% 115 13 0% 13
Ubicacian en recipientes ? 17 2 ? 2 13 2 23 1 1
Lavado de utensilios y limpieza del drea ] 17 2 ] 2 13 2 23 2 2
Trair materia prima 3 285 3 3 2 2 2 18 2 22
ARMADO Armado 18 955 171 17 0% 17 18 100% 18 20 o0 18 15 0% 16,3
Ubicacidn en recipientes 5 475 5 5 1 4 ] 54 5 53
Limpieza del érea 3 2,85 3 3 4 4 3 27 3 33
Traer recipiente de fritado 1 1 1 1,15 1 03 1 1 1 09
Alistamiento de cajas y papel parafinado 1 1 1 115 2 1o 2 2 2 18
EMPACADO  |Empague 3 100% 3 2 115% 23 4 B0% 32 2 100% 2 3 90% 37
Entrega a repartidor 1 1 1 115 1 08 1 1 1 09
Limpieza del érea 1 1 1 1,15 1 03 1 1 1 03
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SUPLEMENTOS

ETAPAS DEL TIEMPO . . TOTAL
PROCESO ELEMENTOS PROMEDIO | CONSTANTES DEPIE POSTURA FUERZA ILUMINACION COND‘C‘IONES CONCEATRACIO RUIDO TENSION MONOTONIA TEDIO CONTINGENC SUPLEMENTO TEVPO | TOTALPOR
) ANORMAL | MUSCULAR ATMOSFERICAS N MENTAL A ASIGNADO | ACTIVIDAD
PRODUCTIVO (Normalizado) S
Recepcion MP 099 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 20 1,188
RECEPCIGN Verificacion de pedido 116 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,345 5 o004
Llevar ahodega 1,36 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 0 1,632
Verificar propiedades y vencimiento 1,53 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,7748
Traer materia prima 173 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 2,041
COCCION PARA Alistamiento de ollas 132 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,5312
RELLENO occion 21,79 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 25,2764 34,6447
Colar 246 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 28782
Lavado de ollas y limpieza del drea 253 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,9348
Traer materia prima de coccion 187 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 2,18719
ENFRIAMIENTO  |Ubicar bandejas en lamesa 162 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,895 17,4929
Regular temperatura (ventilador) 11,5 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 13,40%
Traer materia prima 1,15 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,3455
PICADO Pic.advo triturad.o : 122 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 14,274 199347
Ubicacion en recipientes 176 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,0416
Lavado de utensilios y limpieza del drea 1,9 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 22736
Traer materia prima 231 1 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 20 2,844
ARMADO Armado 17,32 il 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 20 2,784 )
Ubicacion en recipientes 493 1 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 20 5916
Limpieza del area 317 11 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 20 3,804
Traer recipiente de fritado 097 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,125
Alistamiento de cajas y papel parafinado 1,51 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,7516
EMPACADO  (Empaque 264 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3,062 8,189%
Entrega a repartidor 097 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,1252
Limpieza del rea 097 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,1252
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Producto Hamburguesa

NOMBRE DEL PRODUCTO: HAMBURGUESA

NOMBRE DE ANALISTA: MILLER GERARDO MARTINEZ

NUMERO DE UNIDAD: 100 UND

CICLO 1 2 3 4 5
ETAPAS DEL ;
TIEMPO . TIEMPO TIEMPO | VALORACIO |  TIEMPO TIEMPO ) TIEMPO TIEMPO . TIEMPO TIEMPO ) TIEMPO
PROCESO ELEMENTOS VALORACION VALORACION VALORACION VALORACION
PRODUCTIVO OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO N NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO NORMALIZADO

Recepcién MP 1 0,85 1 1 1 1,25 1 0,85 1 1

RECEPCIGN Verificacion de pedido 2 o5 17 1 0% 1 1 5% 1,25 1 o5 0,85 1 100% 1

Llevar a bodega 1 0,85 2 2 1 1,25 2 17 1 1

Verificar propiedades y vencimiento 2 17 1 1 1 1,25 2 1,7 2 2
Traer materia prima 2 2 1 09 1 1 3 2,5 2 2,2
COCCION PARA AIist‘arniento de ollas 1 100% 1 2 - 18 1 100% 1 2 % 17 1 10% 11
RELLENO  [Coccidn 2 2 25 25 %4 %4 3 19,55 19 20,9
Lavado de ollas y limpieza del rea 3 3 2 18 2 3 2,55 3 33
Traer materia prima de coccion 2 18 2 2 1 1,25 2 2 2 23
ENFRIAMIENTO |Ubicar bandejas en la mesa 3 90% 2,7 2 100% 2 1 125% 1,25 1 100% 1 1 115% 1,15
Regular temperatura (ventilador) 1 10,8 11 11 10 12,5 12 12 10 11,5
Traer materia prima 1 1 1 09 1 1,15 1 1 2 1,7
PICADO Pic.ado't? trituradé : 1 100% 1 14 - 12,6 10 1% 11,5 13 100% 3 14 - 11,9
Ubicacion en recipientes 2 2 2 18 2 23 1 1 2 17
Lavado de utensilios y limpieza del drea 2 2 2 18 2 23 2 2 2 17
Traer materia prima 3 3 2 2 2 18 2 22 3 2,85
ARMADO Arr.nadlo’ _ 17 100% 17 18 0% 18 20 o 18 15 10% 16,5 18 a5 17,1
Ubicacién en recipientes 5 5 4 4 6 54 5 55 5 475
Limpieza del drea 3 3 4 4 3 2,7 3 33 3 2,85

Traer recipiente de fritado 1 1,15 1 08 1 1 1 09 1 1

Alistamiento de cajas y papel parafinado 1 1,15 2 16 2 2 2 18 1 1

EMPACADO  [Empaque 2 115% 23 4 80% 32 2 100% 2 3 90% 2,7 3 100% 3

Entrega a repartidor 1 1,15 1 038 1 1 1 09 1 1

Limpieza del drea 1 1,15 1 08 1 1 1 09 1 1
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SUPLEMENTOS

ETAPAS DEL TIEMPO ) . TOTAL
PROCESO ELEVENTOS om0 | consrates | oepe | T | PUERA iy | Q1000 CONBTDN g | TSON o oronia| o | O™ pipyrg|  TEPO - (TOTALPCR
! ANORMAL | MUSCULAR ATMOSFERICAS| N MENTAL A ASIGNADO | ACTIVIDAD
PRODUCTIVO (Normalizado) §
Recepcion MP 099 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 0 1,188
RECEPCION Verificacion de pedido 116 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,345 o4
Uevarahodega 136 9 2 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 0 1,632
Verificar propiedades y vencimiento 153 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,748
Traer materia prima 13 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 7 20041
COCCION PARA. |Alistamiento de ollas 132 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,530 31765
RELLENO |Coccidn 1,79 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 25,764
Lavado de ollas y limpieza del drea 153 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2938
Traer materia prima de coccion 187 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 21879
ENFRIAMIENTO *{Ubicar bandejas en lamesa 162 9 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 7 18954 | 17499
Regular temperatura (ventilador) 11,56 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 13,40%
Traer materia prima 1,15 9 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5 17 1,3455
PCADD Pic.adootriturado 12 9 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 17 14274 195307
Ubicacion en recipientes 176 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,0416
Lavado de utensilios y limpieza del drea 1% 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 227%
Traer materia prima 231 1 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 2,804
ARMADO Arr.nad;ol _ 73 1 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 20,784 338
Ubicacion en recipientes 493 1 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 5916
Limpieza del drea 30 1 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 3,804
Traer recipiente de fritado 097 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1125
Alistamiento de cajas y papel parafinado 151 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,756
EMPACADO  |Empaque 264 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3064 8,18%
Entrega a repartidor 0,97 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,125
Limpieza del drea 097 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 11252
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Producto Bufiuelo

NOMBRE DEL PRODUCTO: BUNUELO

NOMBRE DE ANALISTA: MILLER GERARDO MARTINEZ

NUMERO DE UNIDAD: 90UND
(110 1 2 3 4 5
ETAPAS DEL .
TIEMPO . TIEMPO TIEMPO | VALORACIO |  TIEMPO TIEMPO . TIEMPO TIEMPO . TIEMPO TIEMPO . | TEMPO
PROCESO ELEMENTOS VALORACION VALORACION VALORACION VALORACION
RODUCTVO OBSERVADO NORMALIZADO | OBSERVADO| N [NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO| OBSERVADO NORMALIZADO
Recepcion MP 1 1 1 1,55 1 085 1 1 1 0,3
RECEPCIGN Verificacion de pedido 1 0% 1 1 5% 125 1 5% 0,85 1 0% 1 2 5% 17
Llevarabodega 2 2 1 1,5 2 17 1 1 1 0,85
\Verificar propiedades y vencimiento 1 1 1 1,5 2 17 2 1 1 17
Alistamiento de materia prima 1 0,85 1 09 1 1 1 1,15 1 1
Pesar materia prima 2 17 2 18 1 1 1 115 1 1
ALISTAMIENNTO DE |Afiadir aditivos 3 &% 2% 2 o 18 2 100 2 1 1% 115 3 0% 3
MASA BUNUELOS [Amasado 9 1,65 9 81 8 8 8 92 7 7
Poner en recipiente 2 17 1 09 1 1 1 115 1 1
Limpieza del drea 2 17 1 18 2 2 1 1,15 1 1
Traer recipiente con producto 2 2 1 11 3 21 2 2 1 11
Alistamiento de estufa 3 3 3 33 5 45 3 3 4 44
ERITADO Pr?paracidntemperatura del aceite 13 o0 13 1 0% 132 15 o 135 14 00 14 13 0% 143
Fritado 65 65 61 671 08 61,2 04 [ 51 5%,1
Ubicacion en recipientes 14 1% B 143 16 144 15 15 B 143
Limpieza del drea b 6 4 44 5 45 5 5 4 44
Traer recipiente de fritado 1 08 1 1 1 09 1 1 1 115
Alistamiento de cajas y papel parafinado 2 16 2 2 2 18 1 1 1 1,15
EMPACADO  (Empaque 4 80% 32 2 100% 2 3 90% 27 3 100% 3 2 115% 23
Entrega a repartidor 1 08 1 1 1 09 1 1 1 115
Limpieza del drea 1 08 1 1 1 09 1 1 1 1,15
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SUPLEMENTOS

FARIS DA TR0 POSTURA |  FUERZA « | CONDICIONES , TENSION . CONTINGENCI o TIEMPO | TOTALPOR
PROCESO ELEMENTOS PROMEDIO | CONSTANTES |  DEPIE ILUMINACION . [CONCENTRACION| ~ RUIDO MONOTONIA| ~ TEDIO SUPLEMENTO
! ANORMAL | MUSCULAR ATMOSFERICAS MENTAL A ASIGNADO [ ACTIVIDAD

PRODUCTIVO (Normalizado) §

Recepcidn MP 0% 9 1 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 0 118
RECEPCON Verificacion de pedido 116 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,345 5ol

Uevarabodega 13 9 1 0 4 0 0 0 0 0 0 0 5 0 163

Verificar propiedades y venciminto 153 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1718

Alistamiento de materia prima 0% 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 11368

Pesar materia prima 13 9 2 0 2 0 0 0 0 0 0 0 5 13 1,56%
ALISTAMIENNTODE Afiadir aditivos Al 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 243% 775
MASABUNUELOS (Amasado 79 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 9,268

Poner en recipiente 15 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1,34

Limpieza del drea 13 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,0068

Tragr recipiente con producto 178 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 2,064

Alistamiento de estufa 3,04 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 40U
EATADO Preparacion temperatura del aceite 136 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 15776 17

Fritado 62,68 9 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 7 73.335%

Ubicacin en recipientes 144 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 16,704

Limpieza del drea 4% 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 1 56376

Traer recipiente de fritado 097 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 118

Alistamiento de cajas y papel parafinado 15 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 17516
EMPACADO  {Empaque 26 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 3060 | 818%

Entrega a repartidor 097 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 1152

Limpieza del drea 097 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 16 105
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SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES | HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidades Personales 5 7 e) Condiciones atmosféricas
. . indice de enfriamiento,
Basico por fatiga 4 4 X
termémetro
de Kata (milicalorias/cm2/seg)
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER 16 0
a) Trabajo de pie 14 0
Trabajo de Pie 2 4 12 0
10 3
b) Postura anormal 8 10
Ligeramente incomoda 0 1 6 21
Incomoda 2 3 5 31
Muy mcomloda (echado, 7 7 4 45
estirado)
3 64
c) Uso de la fuerza o energia 2 100
muscular f) Tension visual
Trabajos de cierta precision 0 0
Peso levantado por kg Trabajos de precisién o 5 )
fatigosos
2.5 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
5 1 2 g) Ruido
7.5 2 3 Continuo 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12.5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17.5 7 10 h) Tensién mental
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
Proceso complejo o atencién
22.5 11 16 o 4 4
dividida
25 13 20 Proceso muy complejo 8 8
30 17 - i) Monotonia mental
33.5 22 - Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastante mondtono 1 1
d) lluminacién Trabajo muy mondtono 4 4
Ligeramente por debajo de la j) Monotonia fisica
potencia calculada 0 0 140 Trabajo algo aburrido 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
| Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2




