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Resumen

La Tintoreria Tecnimoda requirio la implementacion de un sistema de costos
efectivo para optimizar su gestion financiera, la falta de este sistema dificultaba la
comprension de la rentabilidad de las operaciones, lo que podria llevar a decisiones
financieras erroneas y afectar la competitividad de la empresa. La situacién econdmica del
sector, marcada por la disminucion en las ventas y las condiciones desfavorables del
mercado, resalté la urgencia de abordar este problema.

Los sistemas de costos son una herramienta esencial en toda organizacion, pues son
la base para determinar el costo de produccion, el cual es determinante al momento de fijar
el precio de venta, siendo de apoyo a la gerencia en la toma de decisiones y por ende
mejorar la rentabilidad y proyeccién de la organizacion.

Para la realizacion de este proceso se tuvo en cuenta una investigacion descriptiva
basados en la necesidad de conocer el ciclo de produccion, con un enfoque mixto, ya que se
realizo trabajo cualitativo y cuantitativo para establecer las diferentes variables que se
establecen en el ciclo de produccion, con trabajo de campo que permitié reconocer el
sistema de tintoreria y desde alli se propuso el sistema de costos acorde a las necesidades de
la organizacidn, por lo tanto, la implementacion de un sistema de costos adecuado se
plante6 como una medida clave para garantizar el éxito a largo plazo de la tintoreria
Tecnimoda.

Palabras clave
Competitividad, gestion financiera, rentabilidad, sector econémico, sistema de

costos.



1. Introduccion.

Los sistemas de costeo son Utiles en las organizaciones ya que desde ellos la
gerencia puede identificar cuanto dinero invierte, cuanto renta, cuales son los valores reales
en la materia prima, mano de obra y costos indirectos de fabricacion, en dénde se esta
perdiendo dinero. Adicionalmente mediante un analisis de sus variables permite informar y
conducir a generar controles internos de los mismos para determinar su eficacia y
eficiencia.

Ese mismo sistema de costos, suministra informacion relevante a la organizacion,
con el fin de que la gerencia tome decisiones para maximizar el valor del negocio, en
funcién de redireccionar la empresa o fijar estrategias de productividad y
competitividad que permitan asegurar factores de éxito en estos negocios

Tomando como base lo anterior se establece la necesidad de implementar un
sistema de costos en Tintoreria Tecnimoda para optimizar su gestion financiera, sin una
visibilidad clara sobre su rentabilidad, la empresa enfrenta dificultades para tomar
decisiones estratégicas, lo que podria ponerla en riesgo de pérdidas y afectar su capacidad
para competir en un mercado dinamico y competitivo.

Se observa que se enfrenta a desafios significativos debido a la falta de un sistema
de costos estructurado; la reduccion en las ventas del sector de lavanderias y tintorerias
industriales en Cucuta, asi como la disminucién en el procesamiento de prendas textiles,
han afectado los ingresos y la rentabilidad de la empresa.

El objetivo de este estudio es determinar un sistema de costos acorde a la necesidad
empresarial para mejorar la gestion financiera, basados en teoria de la contabilidad de

costos como un sistema de informacion crucial para determinar los gastos asociados a la



produccion de bienes o servicios en una empresa. El correcto calculo de los costos es
indispensable para una adecuada gestion empresarial, ya que al establecer los precios de
venta se debe verificar si este es suficiente para que cubra los costos y genera la
rentabilidad necesaria para cubrir los otros costos o gastos de funcionamiento, y si se
obtiene después de la absorcion de estos la rentabilidad esperada por los duefios del
negocio.

2. Justificacion.

Toda organizacion sin importar su tamafio requiere determinar el costo de su
produccion, ya sea por la elaboracién de un producto real o la prestacion de un servicio, ya
que este es base para la toma de decisiones gerenciales, la proyeccion de la organizacion, el
establecimiento de metas y objetivos.

Para las empresas, el hecho de manejar de forma adecuada un sistema de costos le
permite establecer ventajas competitivas reflejadas en un incremento en el ingreso
economico, ya que supone una mejor cadena de accién en los productos y procesos en un
menor tiempo y con una alta eficiencia de tiempo y aprovechamiento de recursos.

Es por ello por lo que, se hace necesario encontrar el sistema de costos mas
adecuado para optimizar la gestion financiera de la empresa, esta enfrenta actualmente un
desafio significativo debido a la falta de un sistema de costos estructurado, lo que dificulta
una comprension clara de la rentabilidad de sus operaciones.

La implementacién de un sistema de costos efectivo es crucial para que pueda
realizar un seguimiento preciso de sus gastos e ingresos asociados a la produccion y

prestacion de servicios.



Si el problema no se aborda, seguira operando con una falta de visibilidad sobre su
rentabilidad, lo que podria llevar a decisiones financieras erroneas y a una posible pérdida
de competitividad en el mercado. Ademas, podria enfrentar dificultades para mantenerse a
flote en un entorno empresarial cada vez méas competitivo y dinamico.

3. Descripcion del problema
3.1.  Planteamiento del Problema

De acuerdo (Oliveros, 2024), en el afio 2023, el sector de lavanderias y tintorerias
industriales en Cucuta experimentd una caida del 30% en las ventas debido a la
disminucion en la produccion por parte de los fabricantes, afectados por la alta inflacion y
las condiciones econdmicas desfavorables. Esto llevo a reducir la capacidad laboral y
generar dificultades financieras para muchas empresas del sector. Sin embargo, hacia el
final del afio, algunas empresas lograron recuperarse parcialmente.

Se observé una reduccién significativa en el procesamiento de prendas textiles,
pasando de 30 millones en 2022 a 20 millones en 2023, lo que represent6 una disminucion
considerable en los ingresos y en el impacto social del sector, afectando a aproximadamente
12.000 personas que dependen de él.

A pesar de las dificultades, los empresarios son optimistas respecto al afio 2024,
esperando un repunte en las operaciones y un retorno a cifras cercanas a las de 2022, con un
posible incremento del 80%. Se estan enfocando en mejorar los procesos industriales a
través de la capacitacion y tienen como objetivo diversificar su mercado, tanto a nivel
nacional como internacional, participando en eventos importantes como Colombiatex en

Medellin.
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Segun (APTT, 2023), la Semana de la Tintoreria y Acabados organizada por la
Asociacion Peruana de Técnicos Textiles (APTT) reunio a destacados profesionales y
ponentes que compartieron técnicas clave para optimizar procesos y promover la
sostenibilidad en la industria textil. Desde la reduccion de emisiones de CO2 hasta la
reutilizacion de bafios de tintura de poliéster, se destacaron préacticas rentables y viables. Se
enfatizd la importancia de la gestion del color, la identificacion de tiempos improductivos y
la implementacién de acabados funcionales para cumplir con las demandas del mercado
nacional e internacional. La reproducibilidad en la tintoreria se presenta como un desafio
que requiere atencion meticulosa en cada etapa del proceso, desde la recepcion de la
materia prima hasta el control de variables como agua, fibras y maquinaria. Capacitacion
del personal, mantenimiento preventivo y procedimientos claros son clave para mejorar
estos procesos Yy garantizar la calidad y eficiencia en la industria textil peruana.

De acuerdo con (Franquicias, 2021), el sector de las franquicias en Colombia esta
experimentando un resurgimiento después de la pandemia de Covid-19, con un aumento
significativo en el nimero de negocios de tintorerias y lavanderias que optan por este
modelo. Este sector se estd convirtiendo en una opcién atractiva para emprendedores e
inversores colombianos, consolidandose como uno de los pilares empresariales del pais.
Las franquicias estan mostrando un interés creciente en este sector, buscando maximizar
sus inversiones y establecerlo como lider en el mercado, debido a su fuerte aceptacion entre
emprendedores e inversores. En Costa Rica, el sector de las tintorerias y la limpieza
también esta ganando popularidad entre los emprendedores, convirtiéndose en un area de
interés dentro del modelo de franquicias y contribuyendo significativamente al crecimiento
economico del pais.

11



La empresa Tintoreria Tecnimoda, propiedad de la sefiora Rosa Elena Rivera
Cacua, se encuentra ubicada en el Barrio Girardot de Bucaramanga. Su actividad principal
se centra en el acabado de productos textiles, asi como en el lavado y limpieza de estos.
Aunque no esté sujeta al Impuesto sobre el Valor Agregado (IVA), la empresa esta
obligada a llevar contabilidad conforme a las regulaciones vigentes.

Sin embargo, actualmente enfrentan un desafio significativo, ya que carecen de un
sistema de costos estructurado. Esta carencia les impide tener una comprension clara de la
rentabilidad de sus operaciones. En consecuencia, se hace dificil para la empresa
determinar si estan generando utilidades o si estan operando a pérdida.

Esta situacion destaca la necesidad de implementar un sistema de costos efectivo
que les permita realizar un seguimiento preciso de sus gastos e ingresos asociados a la
produccidn y prestacion de servicios. Al hacerlo, Tintoreria Tecnimoda podra tomar
decisiones empresariales mas informadas y estratégicas para optimizar su rentabilidad y

asegurar su éxito a largo plazo.

Imagen 1.
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3.2.  Formulacion del Problema
¢ Cual sistema de costos es el mas adecuado para optimizar la gestion financiera de

Tintoreria Tecnimoda con el fin de apoyar a la empresa a tomar decisiones estratégicas?

4. Objetivos
4.1.  Objetivo General
Determinar el sistema de costos mas apropiado para mejorar la gestion financiera de
Tintoreria Tecnimoda, permitiendo asi la toma de decisiones estratégicas en su operacion a

partir de los procesos de produccion y sus factores.

4.2.  Objetivos Especificos
e Evaluar las caracteristicas de la Tintoreria Tecnimoda en cuanto a su estructura
operativa, tamafio y tipo de actividad.
e Analizar los diferentes sistemas de costos disponibles, considerando sus ventajas,
desventajas y aplicabilidad en el contexto de Tintoreria Tecnimoda.
e Seleccionar el sistema de costos mas adecuado para Tintoreria Tecnimoda, basado
en los resultados del anlisis y considerando la viabilidad de implementacion.
5. Marco Referencial
5.1. Estado del Arte
En la Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Universidad del Per0 se realizd
la tesis Propuesta de implementacion de un sistema de costos ABC para mejorar la
rentabilidad de los productos mas comercializados en una empresa de confecciones, por
Manuel Angel Mendoza Vera en el afio 2021, y el objetivo de esta tesis fue disefiar una

propuesta de implementacion de un sistema de costos ABC para mejorar la rentabilidad de
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los productos méas comercializados en una empresa de confecciones el cual concluyo: Se ha
determinado que la implementacion del sistema de costeo ABC contribuye
significativamente al entendimiento y mejora de la rentabilidad de los productos méas
vendidos, aumentando esta rentabilidad de 3.34% a 6.49%, con un ahorro anual de S/
912,704. Ademas, este sistema mejora la distribucion de costos indirectos a traves de
actividades, lo que resulta en una disminucion global de costos de produccion y operativos.
Asimismo, facilita una mejor fijacién de precios y descuentos, evitando la venta de
productos por debajo del costo. En resumen, el sistema ABC demuestra un impacto
positivo en la rentabilidad, eficiencia operativa y estrategias de fijacion de precios de la
empresa.

En la Fundacion Universitaria de América ubicada en la ciudad de Bogota en el afio
2016, Liliana Patricia Gonzélez Molina desarrollé una monografia titulada la Evaluacion de
los Costos de Calidad en una Compafiia Dedicada al Servicio de Tintoreria en la Ciudad de
Bogota que tubo por objetivo evaluar los costos de calidad de una compafiia dedicada al
servicio de tintoreria en la ciudad de Bogota y su conclusion fue: La Tintoreria Asitex
enfrento dificultades en el mercado nacional debido a la competencia de textiles orientales
con precios mas bajos. Su falta de identificacion y evaluacion de costos operativos y de
calidad, asi como la ausencia de planes de accion, han agravado la situacion. Se destaca que
el proceso de tintoreria es el principal generador de costos de calidad, y se proponen 13
acciones para mejorar la situacion. Se sugiere implementar un enfoque metodoldgico,
incluyendo disefio de registros, analisis de datos y aplicacién del Modelo de Costo de

Proceso (PCM) para evaluar los costos de calidad y no calidad de manera detallada. Esto
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permitid obtener informacion confiable y establecer medidas concretas para mejorar la
eficiencia y competitividad de la empresa.
5.2. Marco Teorico

De acuerdo con (Santos, 2012), la contabilidad de costos juega un rol clave en la
industria al ofrecer datos precisos sobre los recursos empleados en la fabricacion de
productos. Estos datos son esenciales para determinar el precio de venta de los productos y
para tomar decisiones estratégicas relacionadas con la gestion de costos. La distincion entre
costos de produccion y distribucion, asi como entre costos directos e indirectos, resulta
fundamental para comprender y administrar eficientemente los recursos, buscando
maximizar la rentabilidad en el ambito industrial.

Segun (Medina, 2007), la contabilidad de costos se refiere a un sistema de
informacion que determina los gastos asociados a la produccion de bienes o servicios en
una empresa. Los costos representan las erogaciones realizadas para adquirir bienes o
servicios con la expectativa de generar ingresos en el futuro. Esta contabilidad es esencial
para establecer el costo de los productos, valorar inventarios, controlar los costos en el
proceso productivo, medir la eficiencia en el uso de materiales, establecer margenes de
utilidad, elaborar presupuestos y proyectos, y facilitar la toma de decisiones empresariales.
Los costos pueden clasificarse segun su funcién (produccion, administracion, distribucion),
su identificacién con una actividad o producto (directos, indirectos), el momento en que se
calculan (histdricos, predeterminados), su comportamiento (variables, fijos) y su relacion
con los ingresos (del producto, del periodo).

Adicional a esto (Molina, 2007), indico que los costos son los desembolsos
asociados con la adquisicion de bienes o servicios que se utilizan en la produccion de
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articulos o en la operacion de un negocio. Se distinguen de los gastos y pérdidas, que se
aplican a los ingresos en periodos especificos o representan reducciones en el patrimonio
sin compensacion. Los costos comprenden materiales directos, mano de obra directa 'y
costos indirectos de fabricacion. Estos elementos pueden clasificarse segln su relacion con
la produccion, como costos primos (materiales directos y mano de obra directa) y costos de
conversion (mano de obra directa y costos indirectos de fabricacion). Ademas, los costos
pueden variar segun el volumen de produccion, siendo variables, fijos, semivariables o de
cierre de plantas. Se pueden asignar a departamentos segun su funcién, como produccion o
servicios. Ademas, los costos pueden ser asignados al periodo de ingresos, como costos del
producto (inventariables hasta la venta del producto) y costos del periodo (gastos operativos
o capitalizables). Este entendimiento es esencial para la gestidn financiera y la toma de
decisiones estratégicas en una empresa.

5.3.  Marco Conceptual

Segun (Viloria & Otalora Beltran, 2013), el sistema de costos ABC es una

herramienta estratégica que se apoya en las ideas de Porter (1985) y Miller y Vollman
(1985). Autores como Moliner (1993), Lemus (1998) y Kaplan & Cooper (2000) lo definen
como un sistema contable que asigna los costos indirectos de fabricacion a los productos
segun los recursos consumidos en cada actividad de la organizacion. Este enfoque se basa
en la idea de que las empresas estan estructuradas en actividades necesarias para la
produccion o prestacion de servicios. EI ABC considera que los costos son el resultado de
las erogaciones en cada actividad, proporcionando un mapa estratégico para entender los

costos y rentabilidades de cada actividad. En resumen, el ABC se basa en la segmentacion
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de la empresa en actividades y en la asignacion precisa de costos a cada una de estas
actividades.

De acuerdo con (Bautista, 2019), los costos por 6rdenes de produccion son un
sistema contable utilizado por las empresas industriales para calcular el costo total de la
fabricacion de productos especificos en funcion de los materiales, la mano de obra y los
costos indirectos asociados. Este sistema se basa en la planificacion meticulosa de la
produccion para maximizar la eficiencia de los recursos y satisfacer los pedidos de los
clientes. Sus principales objetivos incluyen establecer el valor de los inventarios, calcular la
ganancia o pérdida, proporcionar herramientas para la planificacion de costos y servir como
base para estudios econdmicos y decisiones empresariales. Las caracteristicas clave de este
sistema incluyen la produccién basada en pedidos, la variabilidad en los materiales e
insumos utilizados, la posibilidad de mano de obra no calificada, bajos costos indirectos y
la determinacion de los costos unitarios al finalizar la orden de produccion.

Ademas (Palacios, 2013), indico que la contabilidad de costos se considera una
extension esencial de la contabilidad financiera, ya que su propésito principal es
proporcionar informacion relevante y oportuna para la toma de decisiones orientadas a
maximizar ganancias 0 minimizar gastos. Aunque inicialmente disefiada para empresas
industriales, sus principios y procedimientos son aplicables a una amplia gama de
empresas. Este tipo de contabilidad se caracteriza por su enfoque analitico, que desglosa los
datos suministrados por la contabilidad financiera, y su capacidad para sintetizar la
informacion, ofreciendo detalles sobre los costos totales y unitarios de cada producto. Al
finalizar el periodo contable, la contabilidad de costos culmina al informar sobre los costos
totales de produccidn en proceso y terminada, integrando esta informacion en los registros
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de contabilidad financiera mediante cuentas colectivas o de control. Los objetivos
principales de la contabilidad de costos incluyen proporcionar datos para valorar
inventarios y determinar resultados, planificar y controlar las operaciones empresariales, y
ofrecer informacion sobre costos que apoye la toma de decisiones gerenciales.
5.4. Marco Legal

El Decreto 2649 de 1993 en Colombia establece las normas para la contabilidad y
los Principios de Contabilidad Generalmente Aceptados (PCGA).

La Norma Internacional de Informacion Financiera 13 se refiere a la medicién del
valor razonable.

El Estatuto Tributario es la normativa que rige los aspectos tributarios en Colombia.

La NIC 2 se centra en la contabilizacion de inventarios.

NIC 16, establece el tratamiento contable de las propiedades, planta y equipo de las
empresas.

La Norma Internacional de Informacion Financiera 13 se refiere a la medicién del
valor razonable.

6. Metodologia de la Investigacion
6.1.  Tipo de Investigacion

De acuerdo con Mario Tamayo, este trabajo adoptd un enfoque descriptivo con el
proposito de caracterizar el proceso de produccion de la empresa determinar el sistema de
costos mas apropiado para mejorar la gestion financiera de la Tintoreria Tecnimoda. Se
llevé a cabo un analisis detallado con el objetivo de proporcionar una descripcion precisa y

sistemética de su naturaleza y comportamiento. Este enfoque permitio la identificacion y
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comprension integral de los elementos que influyen en el proceso investigado,
fundamentando asi el desarrollo y la ejecucion del estudio.
6.2. El Enfoque de la Investigacion

El enfoque metodolégico adoptado fue mixto, combinando elementos cualitativos y
cuantitativos, se recolectaron datos por medio de encuestas para obtener una comprensién
holistica de las percepciones y opiniones de todos los &mbitos que abarca la Tintoreria, se
realizd un andlisis de la informacion financiera de la empresa con la finalidad de obtener un
panorama mas claro de los costos y métodos empleados en esta empresa, lo cual permitio y
facilito la comprensién y recoleccion de los datos, enriqueciendo la validez de los
hallazgos.

6.3.  Disefio de la Investigacion

El disefio del proyecto se configuré como un estudio de campo, dado que la
obtencién de datos sobre los procesos de produccion e informacién financiera se llevo a
cabo directamente en el entorno operativo de la empresa, Los datos fueron proporcionados
por encargados de las areas y operarios, quienes colaboraron proporcionando informacion
clave que permitio una comprension detallada de los procesos en cuestion. Esta
metodologia de recoleccion de datos facilitd una vision directa y contextualizada de los
procesos organizativos, contribuyendo a una investigacion rigurosa y fundamentada en la
realidad operativa de la empresa.

Segun Arias (2006), una investigacion de campo “consiste en la recoleccion de
datos directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos
(datos primarios), sin manipular o controlar variable alguna” (p.31). Por lo tanto, este
estudio se enmarco en una investigacion de campo, ya que los datos fueron extraidos en
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forma directa de la realidad y por la propia investigadora, a través del uso de instrumentos
para recolectar la informacion.

Por otro lado, esta investigacion de campo se apoyo en el empleo de fuentes
documentales a partir de las cuales se construyen los fundamentos teéricos que dan sustento
al estudio.

6.3.1 El Procedimiento o fases

Evaluacion de las caracteristicas de la Tintoreria Tecnimoda en cuanto a su
estructura operativa, tamarfio y tipo de actividad.

Fase 1: Se realizaron visitas a las instalaciones de Tintoreria Tecnimoda para
observar su estructura operativa. Durante estas visitas, se identificaron los diferentes
departamentos y areas funcionales de la tintoreria, asi como sus procesos de trabajo.

Fase 2: Se recopilaron datos sobre la estructura operativa de Tintoreria Techimoda,
incluyendo sus procesos de produccion, distribucion y ventas. Se obtuvo informacion sobre
el tamafio de la empresa, como el nimero de empleados, la capacidad de producciony la
infraestructura disponible.

Fase 3: A partir de la informacidn recopilada, se identificaron los requerimientos
especificos de Tintoreria Tecnimoda en cuanto a su estructura operativa, tamafio y tipo de
actividad. Esto incluy6 determinar las necesidades de gestion financiera y los desafios
operativos que enfrentaba la empresa.

Anélisis de los diferentes sistemas de costos disponibles, considerando sus ventajas,

desventajas y aplicabilidad en el contexto de Tintoreria Tecnimoda.
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Fase 4: Se llevd a cabo una busqueda de informacion sobre los diversos sistemas de
costos disponibles en el mercado, utilizando fuentes como libros, articulos académicos y
recursos en linea.

Fase 5: Se identificaron una variedad de sistemas de costos, como el costeo
estandar, el costeo absorbente, el costeo variable y el costeo ABC (Activity-Based
Costing), entre otros, para su analisis.

Fase 6: Se analizaron las ventajas y desventajas de cada sistema de costos
identificado en relacién con el contexto operativo y las necesidades especificas de la
empresa, considerando factores como la precision en la asignacion de costos, la
complejidad de implementacion y la capacidad de proporcionar informacion relevante para
la toma de decisiones

Fase 7: Seleccién del sistema de costos méas adecuado para Tintoreria Tecnimoda,
basado en los resultados del analisis y considerando la viabilidad de implementacion.

6.4.  Propdsito.

El proyecto ejecutado se enmarca en un propdésito de investigacion basica, se
caracteriza por su busqueda de revelar los misterios de la naturaleza y la sociedad. Con el
objetivo de descubrir nuevos principios, teorias 0 hechos sin una aplicacion inmediata en
mente. Este tipo de investigacion suele estar impulsada por la curiosidad del investigador,
una sed de entender el "por qué" y el "como" de las cosas, mas que el "qué podemos hacer

con ello".
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6.4.1. Poblacién y Muestra Poblacional
La poblacion de interés para este estudio estuvo compuesta por doce (12) personas,
el tamafio de la muestra es igual al 100% de las personas que estan directamente
involucrados en los diferentes procesos de produccion que se realizan en la empresa.
6.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Informacion
Se emplearon encuestas como instrumento metodoldgico para la recopilacion de
datos del personal encargado de ejecutar los procesos operativos.
6.6 Técnicas de Andlisis de la Informacion
Durante el proceso se llevo a cabo un analisis cualitativo, se realizé encuestas al
personal de la empresa, junto con un analisis de los registros financieros, con la finalidad de
obtener una comprension clara de los aspectos relevantes para la determinacién de un
sistema de costos. Esta técnica permitio identificar patrones, tendencias y relaciones
significativas en los datos cualitativos y cuantitativos recopilados.

7. Presupuesto

Tabla 1.
Concepto Valor
Pago opcion de grado 110.000
Traslados a la empresa 60.000
Fotocopias 20.000
Imprevistos e internet 50.000
Total $240.000
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8. Cronograma

Tabla 2.

Actividades

Evaluacion de las  caracteristicas vy
requerimientos  especificos de Tintoreria
Tecnimoda en cuanto a su estructura operativa,
tamafio y tipo de actividad.

Fase 1: Se realizaron visitas a las instalaciones de
Tintoreria Tecnimoda para observar de primera
mano su estructura operativa. Durante estas
visitas, se identificaron los diferentes
departamentos y areas funcionales de la
tintoreria, asi como sus procesos de trabajo.

Fase 2: Se recopilaron datos sobre la estructura
operativa de Tintoreria Tecnimoda, incluyendo
sus procesos de produccién, distribucion vy
ventas. Se obtuvo informacion sobre el tamafio
de la empresa, como el nimero de empleados, la
capacidad de produccién y la infraestructura
disponible.

Fase 3: A partir de la informacion recopilada, se
identificaron los requerimientos especificos de
Tintoreria Tecnimoda en cuanto a su estructura
operativa, tamafo y tipo de actividad. Esto
incluy6 determinar las necesidades de gestion
financiera y los desafios operativos que
enfrentaba la empresa.

Analisis de los diferentes sistemas de costos
disponibles, considerando sus ventajas,
desventajas y aplicabilidad en el contexto de
Tintoreria Tecnimoda.

Fase 4: Se llevd a cabo una busqueda de
informacion sobre los diversos sistemas de costos
disponibles en el mercado, utilizando fuentes
como libros, articulos académicos y recursos en
linea.

Marzo Abril

Mayo Junio Julio
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Fase 5: Se identificaron una variedad de sistemas
de costos, como el costeo estandar, el costeo
absorbente, el costeo variable y el costeo ABC
(Activity-Based Costing), entre otros, para su
analisis.

Fase 6: Se analizaron las ventajas y desventajas
de cada sistema de costos identificado en relacion
con el contexto operativo y las necesidades
especificas de la empresa, considerando factores
como la precision en la asignacion de costos, la
complejidad de implementacion y la capacidad
de proporcionar informacion relevante para la
toma de decisiones.

Fase 7: Seleccion del sistema de costos mas X
adecuado para Tintoreria Tecnimoda, basado en
los resultados del andlisis y considerando la
viabilidad de implementacion

Entrega Completa del Proyecto X

9. Desarrollo
9.1. Evaluacién de las caracteristicas y requerimientos especificos de Tintoreria
Tecnimoda en cuanto a su estructura operativa, tamafo y tipo de actividad.
Se realizaron visitas a las instalaciones de Tintoreria Tecnimoda para observar su
estructura operativa, esto permitio identificar los diferentes departamentos y areas

funcionales de la tintoreria, asi como sus procesos de trabajo.



Imagen 2.

Estructura operativa de la Tintoreria Tecnimoda

Suavisado
Recoleccion de N
R Enjabonado
e (15 minutos)

e —

Estructura I

operativa Separadoy g;‘::;s.:: —

. . 1

Tlntgrerla entallado Agotamiento

Tecnimoda (45 minutos)
-—

Identificacion por T
colores 1

centrifugado

Secado

Planchado

1

Conteoy —_— Distribucién\
verificacion

Diferentes areas en que se divide la estructura operativa de la Tintoreria Tecnimoda

©) Cotte 21 No. 1435 8. Gumrdion
© 701 3112 - 313 3827293

@ wntorariatecoimods 2071 Goumons com

La estructura operativa de Tecnimoda esta liderada por el quimico o tintorero quien
es la persona encargada de organizar y supervisar que todos los procesos salgan a la
perfeccion, a cargo tiene un operario de maquinas, un secador, y un supernumerario que
apoya en el area de volteado y centrifugado.

La primera fase es la recoleccion de las tareas o prendas en los respectivos talleres,

las cuales de acuerdo con los requerimientos de los clientes se deben entallar y separar por
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colores u ordenes de pedido, para posteriormente pasar por una bascula donde se separa y
pesa cada paquete de acuerdo con la solicitud del cliente.

Ya teniendo organizado se identifica a cual de las 6 maquinas va a pasar a proceso
de tefiido el cual se compone de 3 ciclos asi:

e Humectacion y tefiido: en el cual se realiza un proceso de aplicacion de auxiliares,
colorantes, sal, alcali y agua, teniendo una duracién de 45 minutos, posterior a este
proceso se realizan 3 procesos de enjuague.

e Agotamiento: Donde se realiza el proceso de eliminacion de particulas de
colorante, permitiendo que la prenda quede brillante con su color duradero, el cual
se realiza con una temperatura de 70° por 15 minutos, el cual requiere de 3 procesos
de enjuague.

e Suavizado: también Ilamado seda donde se le aplican una serie de productos para
que la prende quede maleable y suave al tacto.

Este proceso de tefiido tiene una duracion aproximada de 3 horas a temperatura
sostenida, la cual es necesaria para la fijacion de los quimicos a las prendas. Después de
este ciclo de tefiido las prendas pasan por la centrifuga la cual se encarga de exprimirlas al
méaximo reduciendo el tiempo de secado, posterior a este paso, se procede a llevar las
prendas a los secadores de vapor, en los cuales no se debe mezclar ningun color de prendas
ya que se podrian contaminar.

Estando las prendas secas se trasladan a unos mesones, donde se organiza por
referencias, colores y se voltean al derecho, con la finalidad de pasar al proceso de

planchado al vapor, donde se le da un Gltimo detalle a la prenda para que sea mas atractiva
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a la vista del cliente, ya estando planchadas estas son verificadas y contadas para proceder a

despacho y distribucion.

Tecnimoda es una pequefia empresa que presta el servicio de tefiido y terminado de

prendas en jeans esta compuesta por 12 empleados capacitados en cada una de sus areas

respectivas, cuenta con la maquinaria necesaria para la produccion de prendas masivas,

mencionada a continuacion:

9.1.1. Estructura operativa

Area administrativa: Liderada por su administrador el sr. Carlos Eduardo Torres y
su auxiliar administrativo y contable, Sandra Vera.

Produccion: Recepcién y distribucion de prendas: la cual se complementa de dos
(2) super numerarios y un conductor.

Tefido, centrifugado y secado: Esta a cargo de un tintorero quien es el encargado
de liderar y organizar el plan de trabajo diario, operario de planta y dos auxiliares.
Planchado y acabado: se cuenta con 3 prensistas, los cuales se encargan de
planchar las prendar y brindarle un acabo atractivo.

Calidad y distribucion: En este proceso final la prenda es verificada y contada
para posteriormente ser entregada en los talleres respectivos.

Capacidad operativa mensual: es de aproximadamente 5000 a 30000 prendas
dependiendo la temporada, teniendo en cuenta que todos los meses no son tan
productivos como otros.

La méas importante y quien permite que toda la maquinaria funcione es la caldera de

vapor quien es la encargada de repartir el gas con el cual va a trabajar cada maquina, se

cuentan con seis (6) maquinas lavadoras de vapor de diferentes tamafios, en las cuales se
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realiza el proceso te tefiidos, una (1) centrifuga la cual permite minimizar el ciclo de secado
de las prendas, cuatro (4) secadores de vapor, tres (3) prensas de vapor o planchas, un (1)
compresor de aire.

El proceso de distribucidn y ventas de los productos se lleva a cabo de la siguiente
manera: se realiza una visita a los posibles clientes donde se les presenta una carta de
colores los cuales han sido realizados en nuestras instalaciones, para que esté verifique la
calidad de nuestros procesos y productos utilizados, posterior a esto se le solicita una
muestra de las telas que manejan, para realizar una muestra y poder llevar a la realidad
como quedaran sus tefiidos, teniendo en cuenta que no todas las telas tienen la misma
cantidad de algodon es muy dificil asegurar de que tono quedara el tefiido, ya que si la tela
tiene mas algoddn su tonalidad quedara mas viva y llamativa.

Teniendo la muestra se procede a realizar la oferta de precios, donde se agrupan de
acuerdo a las cantidades procesadas, por ejemplo, tareas de 1.000 und en adelante tienen un
valor diferente de aquellas tareas donde solo se realizaran 300 und, esto con la finalidad de
que el cliente se fidelice con la empresa y esta poder ofrecer servicios de calidad a buen
precio.

Cuando el cliente ya decide que tomaré los servicios, la persona encargada de
recoger y distribuir las prendas se traslada a los respectivos talleres a la recoleccion de las
mismas en una camioneta Vans que se tiene exclusivamente para la distribucion y
recoleccion de las prendas. Donde se debe verificar la cantidad de cada tarea al recibir y
entregar cada una de ellas, la cual se soporta por medio de una remision de pedido.

9.1.2. Dentro de los requerimientos operativos se establecio:
Materia prima: Auxiliares(quimicos varios), colorantes, sal etc.
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Cif: Gas, agua, electricidad, arriendo.

Mano de obra: Tintorero, operario de planta, auxiliar de planta, prensistas,
supernumerarios.

Maquinaria: Caldera de vapor, lavadoras, centrifugas, secadores, planchas de vapor,
compresor de aire.

Tecnimoda cuenta con la maquinaria necesaria para producciones de gran magnitud,
brinda servicios de tefiido de prendas y procesos en jean a mas de 15 clientes fijos, sin
embargo enfrenta un gran reto financiero debido a que este negocio es muy cambiante y sus
insumos se elevan de precio de acuerdo a las situaciones del pais, paro nacional, alza de
precios, escases de productos etc., por otra parte la mayoria de sus clientes solicitan
créditos de que oscilan de 3 a 6 meses, teniendo en cuenta que los primeros 6 meses del afio
no son tan fuertes en las ventas, lo cual quiere decir que la empresa produce con recursos
propios los primero 6 meses del afio y empieza a recibir sus frutos a mediados del afio que
es cuando las empresas de confecciones se posicionan en ventas, este es el gran desafio al
cual esta industria se ha tenido que enfrentar ya que la mayoria de su competencias aceptan

estas condiciones y esta empresa no puede ser la excepcion.
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Imagen 3.

Diferentes ciclos de produccion de la Tintoreria Tecnimoda

\\‘* S

G'ecmModd

Evidencia fotografica del ciclo de produccion.
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9.1.3. Andlisis de la estructura de la tintoreria Tecnicmoda
Para determinar la estructura de la tintoreria se realiza una encuesta de tipo cerrada,
con el fin de establecer los requerimientos, a continuacion se establecen los resultados de la
misma.

Imagen 4.

Personas que laboran en la tintoreria

JCUANTAS PERSONAS LABORAN EN LA TINTORERIA TECNIMODA?

IMés detalles

12

Respuestas Respuestas mas recientes

Tecnimoda cuenta con 12 empleados en total para su area administrativa, operativa
y de ventas.
Imagen 5.

Vinculacion laboral de los empleados

;TODOS LOS EMPLEDOS CUENTAN CON VINCULACION LABORAL DIRECTA Y PRESTACIONES SOCIALES?

Maés detalles £ Informacion

® s 12
@® o 0
® LAMAYORIA 0

La empresa cumple con su deber de vincular a todos sus empleados de forma directa

con la empresa garantizando el 100% de sus prestaciones sociales y laborales.

31



Imagen 6.

Tipo de Salario

¢LOS EMPLEADOS DE TECNIMODA CUENTAN CON EL MISMO SALARIO? O ES VARIABLE?

Mas detalles Q Informacion

. VARIABLE DE ACUERDO ASUA.. 7

. TODOS GANAN EL MISMO SUE... 0

. Otras 5

Los sueldos son variables, el area operativa cuenta con rangos de sueldos mas altos

de acuerdo a la responsabilidad que tienen sus funciones.

Imagen 7.

Margen de Utilidad

;LA EMPRESA CONSIDERA QUE EL MARGEN DE GANANCIA OBTENIDO AL FINAL DEL ANO ES EL
ESPERADO?

IMas detalles

@ SI, SOLVENTA TODOS LOS GAST... 4
@ NO, SOLO CUBRE LO NECESARIO 0

. SU MARGEN DE GANANCIAES ... 6

Otras 2
o

A pesar del desconocimiento y la mala praxis en el tema de las finanzas, la empresa

considera de una forma empirica que tiene un margen de ganancia considerable.
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Imagen 8.

Sistema de costos

;LA EMPRESA CUENTA CON UNA HERRAMIENTA QUE LE PERMITA CONOCER EL COSTO DE CADA UNO DE
LOS SERVICIOS QUE OFRECE?

Mas detalles

® s 0
® o 12

Otras 0
o

Actualmente no cuentan con ningn método que les permita identificar los costos de

produccion.
Imagen 9.

Céalculo de los servicios de tintoreria

;COMO CALCULA EL COSTO DE LOS SERVICIOS OFRECIDOS POR LA TINTORERIA?

Mas detalles

(3]

. SE RELACIOMNAN LOS GASTOS Y.

(3]

@ SEREALIZA DE UNA FORMA EM...

. SE REALIZA DE ACUERDO A LOS... 0

(=]

@ DEPENDIENDO DEL TIPO DE CLL...

De forma empirica calculan la materia prima que se requieren para el servicio de

tintoreria y sus elementos, mas no tienen la certeza de verificar si este proceso es o0 no

efectivo.
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Imagen 10.

Determinacion del precio de los servicios

;COMO DETERMINA QUE EL PRECIO DE LOS SERVICIOS ESTA BIEN CALCULADO?

Ias detalles

@ POR QUE INCLUYE LOS GASTOS... 6
. POR QUE SE TIENE UNA PRECIO... 1

@ DE ACUERDO A LA MATERIA PR... 5

Para calcular el precio de cada servicio de tintoreria se toma como base el costo de
adquisicion de la materia prima, los precios del periodo anterior y la mano de obra
involucrada.

Imagen 11.

Calidad de los servicios prestados

¢CONSIDERA QUE EL SERVICO PRESTADC POR LA TINTORERIA ES DE CALIDAD PARA SUS CLIENTES?

Mas detalles

@ S, SIEMPRE VERIFICAMOS QUE ... 6
@ S| NUNCA SEQUEIAN 0

@ S, SEREALIZA SU PRODUCTO D... 1

® o

L

Los empleados de la tintoreria consideran que la empresa se esmera por brindar

servicios de calidad que permitan fidelizar el cliente.
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Imagen 12.

Atencién al cliente

QUIEN?

Mas detalles £ Informacion

. EL ADMINISTRADOR 9
. LOS OPERARIOS 1]
. LA SECRETARIA 3

(LA ATENCION AL CLIENTE Y EL MANEJO DE LAS RELACIONES INTERPERSONALES ESTA DIRIGIDO POR

Por lo general los clientes son recibidos directamente por el administrador o en su

ausencia la secretaria, para temas de precios y facturacion, posterior a esto los temas de

colorimetria y demas es atendido directamente por el tintorero, teniendo en cuenta que este

profesional tiene dominio completo sobre el tema y puede asesorar de una forma mas

efectiva al cliente
Imagen 13.

Promocion del servicio

. ¢COMO DA A CONOCER SUS SERVICIOS?

Mas detalles {J: Informacion

@ POR MEDIO DE FOTOS 1
. REALIZANDO MUESTRAS EN LA... 7
@ POR LAS REDES SOCIALES 0

. GRACIAS A RECOMENDACIONE... 4
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La empresa maneja una carta de colores en diferentes tonalidades de tendencia y
telas de alta calidad, para que el cliente pueda apreciar de forma real como se fijan las
tonalidades y gran parte de la clientela se le debe a la buena recomendacion de los clientes.
Imagen 14.

Manejo de cartera de clientes

(LA TINTORERIA OFRECE CREDITO A SUS CLIENTES?

Vds detalles

SI, A 2 MESES 0
NO, NO MANEJAMOS CREDITOS 0

SI, CREDITOS EXTENSOS DEBID... 12

En este gremio de las tintorerias es muy comun brindar crédito a largo plazo a sus
clientes, teniendo en cuenta que los primeros 6 meses del afio los fabricantes y talleres se
dedican a producir prendas para proceder a comercializarlas en el segundo semestre del
afio, por tal motivo la empresa se ve en la obligacién de ofrecer esa comodidad de pago a su
cliente, ya que si esta no lo practica la competencia efectivamente si lo ofrece y se podria

perder el cliente.
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Imagen 15.

Costo de los servicios publicos

¢EN PROMEDIO CUANTO SUMAN LOS SERVICIOS PUBLICOS AL MES?

[Vids detalles Q Informacion

8.000.000 0
5.000.000 0
12.000.0000 3
ENTRE 12 Y 15 MILLONES 9

Los servicios publicos son altos teniendo en cuenta que se trabajan 12 horas al dia,
el mas costoso es el servicio de gas, seqguido de la energia, por tal motivo en un mes de baja
produccion el valor de pago oscila entre doce (12.000.000) y quince (15.000.000) millones,
cabe resaltar que los meses de mayor produccion estos valores pueden ser del doble.
Imagen 16.

Manejo de proveedores

| ;MANEJA PROVEEDORES PERMANENTES Y DE CONFIANZA?

Mas detalles ¥ Informacién

SI, TENEMOS ALIANZAS CON C... 7
NO, NUESTROS PRODUCTOS S... 0

Otras 5

La tintoreria cuenta con casa quimicas de confianza y reconocidas que le permiten
trabajar de una manera mas efectiva para obtener excelentes tonalidades, tales como

Recolquim, Gamacolor, Queen, entre otras
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Imagen 17.

Tipo de Mano de Obra

. ;LA ADMINISTRACION IDENTIFICA CUAL ES SU MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA?

M3s detalles £} Informacion

@ S| TODOS NUESTROS COLABO... 10
@ NO, NO TENEMOS CONOCIMIE... 0

. SI, CADA CICLO DE PRODUCCIO... 2

Aungue muy poco estan familiarizados con los conceptos técnicos, en la empresa se
identifica la mano de obra de acuerdo a las areas de operacion, como lo son: operativa,
administrativa y de ventas, de la misma manera reconocen que todos sus colaboradores son
esenciales y fundamentales para seguir prestando servicios de calidad.

Imagen 18.

Control de inventarios

(LA EMPRESA REALIZA CONTROL DE INVENTARIOS?

\as detalles £ Informacién

SI, CADA 15 DIAS SEREALIZA U... 11
SI, CADA MES 0

NO, AL MOMENTO DE TERMIN... 1
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Aunque no tienen ningan método de control de inventario implementados, se realiza
una inspeccion cada 15 dias de los requerimientos necesarios, para mantener un stop que no
entorpezca las operaciones diarias de la tintoreria.

Imagen 19.

Reprocesos

. ¢;EN UN DIA DE PRODUCCION EXISTEN REPROCESOS? SI LA RESPUESTA ES SI, CUANTAS VECES
PROMEDIO

IMas detalles

® s 12
® no 0
@ 1 A3VECES 8

@ 3A5VECES 0

En algunos casos especificos se han presentado inconvenientes en los procesos
operativos los cuales requieren de algln proceso adicional, pero no se tiene un dato exacto
de cuantas veces sucede, sin embargo, en el momento en el que se da la eventualidad se da
una solucién efectiva.

Imagen 20.

Responsabilidad de los sobrecostos

. ¢QUIEN SE RESPONSABILIZA ECONOMICAMENTE DE ESTE GASTC ADICIONAL? Y POR QUE?

M4as detalles

@ LA ADMINISTRACION 5
@ £LOPERARID 4
@ L CLENTE 0
@ SiLAFALLAFUEPORDESCUID.. 6
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En la mayoria de los casos la administracion se encarga de dar solucién a dichos
inconvenientes, aungue ha habido casos puntuales donde la falla es por descuido o dafio
humano y en este caso se hace una inspeccion que permita recopilar informacion y
evidenciar cual fue la falla y atribuirla a la persona responsable.

Imagen 21.

Mantenimiento preventivo maquinaria

¢SE REALIZA MANTENIEMIENTO PREVENTIVO A LA MAQUINARIA?

Mas detalles £} Informacién

SI, CADA VEZ QUE UNA MAQUIL.. 1
SI, AL INICIO DE ANO SE REALIZ... 11

NO, SOLO CUANDOC SE NECESITA 0

Al inicio de cada afio se realiza mantenimiento preventivo a toda la maquinaria de la
empresa, con la finalidad de corregir y prevenir cualquier situacion que ponga en peligro el
funcionamiento de la empresa.

Imagen 22.

Nivel de produccion mensual

;LA PRODUCCION MENSUAL ES DEL MISMO TAMANO PARA TODOS LOS MESES DEL ANO?

Vas detalles

Sl 0
NO 7

VARIA DE ACUERDO A SU TEMP... 5

40



La produccion varia de acuerdo a la temporada del afio, teniendo en cuenta que el
primer semestre del afio el volumen de fabricacion es moderado y para su segundo semestre
la produccion aumenta significativamente, al punto que en ocasiones la empresa se ve en la
obligacion de ajustar sus horarios.

Imagen 23.

Meses de mejor produccién

l. CUAL SON LOS MESES MAS RENTABLES DEL ANO

Mas detalles

@ LA TEMPORADA DE FIN DE ARIO 9
'. DE ENERO A MARZO 0
@ DEJULIO A AGOSTO 3
. Otras 5

Los meses mas rentables son septiembre, octubre, noviembre y diciembre.

Como se puede analizar la empresa tiene una organizacion bastante empirica, tiene
falencias en la manera como identifica el costo del servicio y el control de los inventarios,
siendo esto, una alerta, ya que en estos elementos se concentran los recursos empresariales,
requiere de un disefio de un sistema de costeo que le permita determinar el costo de la
prestacion del servicio.

9.2. Andlisis de los diferentes sistemas de costos disponibles, considerando sus
ventajas, desventajas y aplicabilidad en el contexto de Tintoreria Tecnimoda.
Para establecer el sistema de costos adecuado a la empresa, se analizaron los diferentes

sistemas de costos posibles, entre ellos se encuentran:
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9.2.1. Sistema de costos por érdenes de fabricacion

De acuerdo con (Horngren, 2012), los costos por 6rdenes de fabricacion es un
método utilizado cuando los productos se fabrican de acuerdo con especificaciones de los
clientes y cada orden tiene caracteristicas diferentes. Este sistema es utilizado en industrias
como la construccion, las imprentas y la fabricacion de maquinaria, o productos Unicos.

En este sistema para la liquidacion de los costos se acumulan por cada orden
especifica y se dividen en tres categorias principales:

Materiales Directos, Mano de Obra Directa, Costos Indirectos de Fabricacion, los
cuales se verifican y se asignan directamente a la orden de produccion utilizando una tasa
predeterminada de costos indirectos basados en algun criterio de distribucién, como horas
de mano de obra 0 maquinas.

Liquidacion de costos:

e Asignacion inicial: Identificar y asignar materiales directos y mano de obra directa
a las drdenes de produccion.

e Aplicacion de costos indirectos: Utilizar una tasa de costos indirectos
predeterminada para asignar los costos indirectos a cada orden.

e Cierre de la orden: Una vez que la produccién se completa, se suman todos los
costos directos e indirectos acumulados para determinar el costo total de la orden.
Ventajas del sistema:

Precision en la asignacion de costos: El sistema ofrece una asignacion minuciosa y
especifica de los costos a cada orden o producto, lo cual facilita una evaluacién precisa de

la rentabilidad y contribuye a un analisis financiero méas exacto.
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Flexibilidad: Proporciona una alta capacidad de adaptacion para la produccion de
bienes personalizados, ajustandose a las especificaciones particulares de cada cliente y
permitiendo una mayor personalizacion en la oferta de productos.

Control: Permite un monitoreo exhaustivo de los costos asociados a cada orden
individual, facilitando un control preciso sobre el gasto y la eficiencia operativa en funcion
de cada tarea especifica.

Desventajas del sistema:

Dificultad administrativa: La gestidn del sistema exige una supervision detallada
y continua, lo cual puede resultar en altos costos administrativos y requerir un considerable
tiempo de dedicacion para mantener el sistema operativo y actualizado.

Variabilidad en los costos: La asignacion de costos indirectos puede presentar
fluctuaciones significativas entre diferentes 6rdenes, lo que puede complicar la
comparacién y el analisis de costos a lo largo de distintos periodos o para diferentes
productos.

Probabilidad de errores: Existe el riesgo de asignar incorrectamente costos
directos o indirectos, lo cual puede resultar en datos financieros imprecisos y llevar a
decisiones gerenciales erroneas basadas en informacion inexacta.

9.2.2. Sistemas de costos por procesos

El sistema de costo por procesos se utiliza en industrias donde la produccion se
realiza de manera continua y los productos son homogeéneos, se enfoca en asignar costos a
cada proceso o departamento en el ciclo de produccion. Los costos se acumulan y se

asignan a los productos en funcién de las unidades producidas en cada etapa del proceso.
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(Horngren, 2012) describe este sistema como un método adecuado para industrias como la
manufactura de alimentos, productos quimicos, textiles y otras en las que los productos son
idénticos y la produccidn es continua.

Liquidacién de costos:

e Acumulacion de costos: Los costos directos (materiales directos y mano de obra
directa) y los costos indirectos (costos de fabricacion) se acumulan en cada
departamento o proceso.

e Asignacion de costos: Los costos acumulados se dividen entre las unidades
producidas en ese proceso para determinar el costo por unidad.

e Transicion de costos: A medida que los productos avanzan de un proceso a otro,
los costos se transfieren al siguiente proceso y se acumulan junto con los costos del
NUEevo proceso.

e Calculo del costo total: El costo total de produccion se calcula sumando los costos
asignados a cada proceso, y el costo por unidad se obtiene dividiendo el costo total
por el nimero de unidades producidas.

Ventajas del sistema:

e Simplicidad: Facilita la contabilidad en industrias con produccién continua y
homogénea.

e Costo promedio: Permite calcular el costo promedio por unidad, simplificando el
control y la planificacion de costos.

e Consistencia: Asegura que los costos sean consistentes y se asignen de manera

uniforme a todas las unidades producidas.
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Adecuado para produccion continua: Ideal para industrias con produccién
continua, donde los productos son idénticos y los costos se acumulan de manera
uniforme.

Desventajas del sistema:

Menor precision en costos individuales: No proporciona un detalle especifico de
costos para trabajos individuales o productos especificos, lo que puede ser una
limitacion en casos de variabilidad en la produccion.

Dificultad en el control de costos: Puede ser dificil identificar y controlar costos

especificos en cada proceso, especialmente si hay una mezcla de productos.

9.2.3. Sistema de costeo total

Este sistema segun (Horngren, 2012), es un método de asignacion de costos en el

que todos los costos de produccidn, tanto los fijos como los variables, se asignan a los

productos fabricados, incluyendo los costos directos de materiales y mano de obra, asi

como una porcion de los costos indirectos de fabricacion.

Liquidacion de costos:

Costos directos: Los costos directos de materiales y mano de obra se asignan
directamente a los productos.

Costos indirectos de fabricacion: Los costos indirectos se asignan a los productos
utilizando tasas de asignacion predeterminadas. Esto implica la estimacion de los
costos indirectos y la eleccion de una base de asignacidn, como horas de trabajo,
horas maquina, etc.

Costos fijos y variables: Tanto los costos fijos como los variables se incluyen en el

costo del producto. Los costos fijos se distribuyen entre todas las unidades
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producidas, lo que puede dar lugar a una fluctuacién en el costo unitario si el
volumen de produccion cambia.
Ventajas del sistema:

Cumplimiento normativo: Aceptado por los principios de contabilidad

generalmente aceptados y es requerido para la preparacion de estados financieros externos.

Asignacion completa de costos: Al incluir todos los costos de fabricacion,
proporciona una vision completa del costo total de produccion.

Facilita la Toma de Decisiones: Puede ayudar a la gerencia a tomar decisiones
sobre precios, produccién y mezcla de productos al proporcionar un panorama
completo de los costos.

Desventajas del Sistema:

Complejidad: Puede ser complicado de implementar y mantener debido a la
necesidad de rastrear y asignar todos los costos de fabricacion.

Fluctuaciones en el costo unitario: Los costos unitarios pueden variar
significativamente con cambios en el nivel de produccién, lo que puede distorsionar
la evaluacion del rendimiento de los productos.

Incentivos ineficientes: Puede incentivar la sobreproduccion, ya que los costos
fijos se distribuyen en un mayor nimero de unidades, reduciendo asi el costo

unitario y mejorando artificialmente los margenes de beneficio.

9.2.4. Sistema de costeo ABC

Segun (Blocher, 2020) el sistema ABC se centra en asignar los costos indirectos a

los productos o servicios basandose en las actividades que consumen recursos, enfocandose

en la relacion directa entre actividades y costos. Su objetivo es proporcionar una imagen
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mas precisa de los costos al identificar y analizar las actividades que generan costos y
alinear esos costos con los productos, servicios o clientes que los demandan.

Liquidacién de costos:

e ldentificacién de Actividades: Como primer paso se identifican todas las
actividades realizadas dentro de la organizacion que generan costos.

e Asignacion de Costos a las Actividades: Paso seguido, se asignan los costos a
cada actividad basandose en el consumo de recursos.

e Asignacion de Costos de Actividades a los Productos: Los costos de las
actividades se asignan a los productos o servicios basados en la cantidad de recursos
que cada producto consume.

e Revision y Ajuste Continuo: Es fundamental revisar y ajustar el sistema
regularmente para asegurar que sigue reflejando con precision los costos y las
actividades.

Ventajas del sistema:

Precision: Este sistema ofrece una asignacion mas precisa de los costos indirectos
al identificar qué actividades consumen recursos y en qué medida, lo que permite asignar
los costos de manera mas justa y precisa a los productos o servicios.

e Mejora de la gestion: Proporciona una vision detallada de los costos asociados a
las actividades especificas, ayuda a las empresas a tomar decisiones mas informadas
sobre precios, mix de productos, y estrategias de reduccion de costos.

e Orientacion hacia la Mejora Continua: Facilita la identificacion de areas que
requieren mejoras y proporciona una base para la implementacion de iniciativas de

mejora continua en procesos y actividades.
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Desventajas del sistema:

e Costos de Implementacion y Mantenimiento: Implementar y mantener un sistema
ABC costoso y complejo, dado que requiere una reestructuracion significativa de
los sistemas contables existentes y una inversion en tiempo y recursos para
recolectar y analizar datos detallados.

e Complejidad en la Recoleccion de Datos: La necesidad de recopilar y analizar una
gran cantidad de datos sobre actividades y costos puede hacer que el sistema sea
complicado de manejar y mantener, especialmente para empresas con recursos
limitados.

e Resistencia al cambio: La transicion a este sistema puede encontrar resistencia
dentro de la organizacién, particularmente si el personal esta acostumbrado a
métodos de costeo mas simples o tradicionales.

Una vez realizado el andlisis se establecié que el mejor sistema de acumulacion de
costos es el costeo por drdenes de fabricacion, ya que depende de lo que requiere el cliente,
teniendo en cuenta la relacion con el contexto operativo y las necesidades especificas del
cliente, este sistema es poco complejo en su implementacion y tiene la capacidad de
proporcionar informacion relevante para la toma de decisiones.
9.3.Seleccion del sistema de costos mas adecuado para Tintoreria Tecnimoda, basado

en los resultados del andlisis y considerando la viabilidad de implementacion.

Como se menciond anteriormente el mejor sistema para la organizacion en su
disefio de un sistema de costeo, son el sistema de costos por drdenes de fabricacion, ya
que el proceso depende de los requerimientos de cada cliente, para ello se desarrolld

una herramienta en Excel que permite determinar el costo de cada orden, la empresa
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posee la capacidad de establecer 50 tonalidades diferentes en los procesos, para el
modelo se tuvo en cuenta los 10 mas representativos.

A continuacion, se relaciona evidencia de la herramienta realizada en Excel,
donde se encuentra:

e Relacion de la materia prima necesaria para los procesos de tefiido como lo son los
colorantes, quimicos auxiliar y sal, con su respectivo precio.

e Relacion de la mano de obra de produccion con sus respectivos salarios, prestaciones
sociales, horas laboradas, con la finalidad de conocer el valor real de la hora de la mano
de obra de cada empleado.

e Relacion de los costos indirectos de fabricacion involucrados en el proceso de tefiido.

e Fichas técnicas de las 10 tonalidades mas fabricadas.

e Costeo total de acuerdo a la orden de fabricacion.

9.3.1. Materia prima
Lista de precios de colorantes requeridos para el proceso de tefiido, valor en kilogramos y
conversion de precio en gramos

Tabla 3.

Lista de precios materia prima (colorantes)

COLORANTES

Unidad de

Producto Medida Captidad

Valor total KG Vr gramo
42.602 42,60
52.003 52,00

157.913 157,91
133.280 133,28
142.324 142,32
67.830 67,83
44.506,00 44,51
66.640,00 66,64
30.940,00 30,94
28.560,00 28,56
30.940,00 30,94
38.675,00 38,68
33.320,00 33,32
38.675,00 38,68
85.680,00 85,68
154.700,00 154,70
43.911,00
82.110,00
44.030,00
32.130,00

Negro quimiactive NN 1
Rojo Quimiactive B - 6BS

Azul jakazol bleu HQC

Rojo jakazol red HQ

Amarillo quimiactive yellow HQ-C

Azul gamazol BB
Marino quimiactive B

1
]

]

3

7

3

Amarillo quimiactive 3 G 1
Rojo gamazol CD 1
Amarillo gamazol RBF3 1
Extreme gamazol DD 1
3

7

3

]

Pl

]

]

]

7

R R R R el U R R Rl

Rose gamazol DD
Indigo gamazol DD
Merigold gamazol DD
Cobalt gamazol DD

Azul quimiactive BT E
Amarillo quimiactive 2 R
Realdess oliva RC-A

43,91
82,11
44,03
32,13

Rz Rl o2 Ry o2l R0 Rz o2 Ry P R Ry R Ry oz R Ry R Ry
PO PP | |R|D|R|P|R|R |0 PR |A|R AR |A|P

Naranja gamazol 2RL

Lista de precios de colorantes utilizados en el proceso de produccion.
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Listado de quimicos auxiliares requeridos para el proceso de tefiido, valor en kilogramos y

conversion de precio en gramos

Tabla 4

Lista de quimicos auxiliares

AUXILIARES

Producto

Unidad de
Medida

Cantidad

Valor

Iva

Valor total KG

Vr gramo

Peroxido hidrogeno 50% * 30 kg

KG

140.000

26.600

166.600

595

KG

14.000

2.660,00

16.660,00

16,66

KG

14.400,00

2.136

17.136

1714

Suavisante QC en escamas

KG

19.500

3.705

23.205

2321

Marvacol flex 40 - Seda

KG

26.000

4.940,00

30.940,00

30,94

(Gama alcali special

KG

4.450

846

5.2%

530

Gamadet CR conc

KG

20.000

3.800

23.800

2380

(Gama sil LBC

KG

17.000

3.230

20.230

2023

(Gama enzyme ME B6000

KG

18.000

3420

2142

KG

4.900

931

5.831

583

Recuest 1704

KG

5.650

1.074

6.724

6,72

Recolpat SFLK

KG

8.890

1.689

10.579

Bisulfito de sodio * 25 kl

KG

120.000

22.800

142.800

Marvacol OFR

KG

5.600

1.064

6.664

Marvacol AD ASA

KG

16.000

3.040

19.040

Hipoclorito al 70%

KG

475.000

90.250

565.250

Soda caustica es escamas* 25 kg

Lista de precios quimicos auxiliares necesarios para el proceso de produccion de tefiido de prendas

Tabla 5.

Precio del bulto de sal

KG

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

SAL CRISTAL

130.000

§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§

§
§
§
§
§
§
§
§
§ 240
§
§
§
§
§
§
§
§

154.700

Producto

Unidad de
Medida

Cantidad

Valor total

Bulto de sal industrial extraseca x 50
kg

KG

1

$ 23.500

Relacion de precio del bulto de sal, producto esencial en la produccion de tefiido de prendas.
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9.3.2. Mano de obra produccion
Identificacion del costo de la mano de obra directa del personal involucrado en los procesos
de produccion

Tabla 6.

Valor hora mano de obra tintorero

PRODUCCION

QUIMICO- TINTORERO

Salario Aux Transporte
$ 3.000.000 | § 162.000
Cesantias Intereses Primas Vacaciones Total Prestaciones
$ 263.395 | § 31.620 | § 263.395 | § 124.800 | § 683.209
Area de trabajo Numero de Personas Salario
Produccion -lider de
procesos 118§ 4528418
Seguridad social
Aporte empleador -
Detalle Aporte empleado Valor
Pension 12% $ 360.000
Salud 8% $ 240.000
Caja de compensacion 4% $ 120.000
ARL 0,522% $ 15.660
TOTAL $ 735.660
Valor Hora
Salario mes $ 4528418
Seguridad social | $ 735.660
Horas laboradas mes 184
Valor Hora $ 28.609

Relacion del valor de la hora de la mano de obra para el tintorero con prestaciones sociales.
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Tabla 7.

Valor hora operario de maquinas

OPERARIO MAQUINAS
Salario Aux Transporte
$ 1.700.000 | § 162.000
Cesantias Intereses Primas Vacaciones Total Prestaciones
$ 155.105 | § 18.620 | $ 155.105 | § 70.720 | § 399.549
Area de trabajo Numero de Personas Salario
Produccion - auxiliar de
procesos 1 2.661.098
Seguridad social
Aporte empleador -
Detalle Aporte empleado Valor
Pension 12% $ 204.000
Salud 8% $ 136.000
Caja de compensacion 4% $ 68.000
ARL 0,522% $ 8.874
TOTAL $ 416.874
Valor Hora

Salario mes $ 2.661.098,40
Seguridad social | $ 416.874,00
Horas laboradas mes 184
Valor Hora $ 16.728

Relacion del valor de la hora de la mano de obra para el operario de maquinas con prestaciones sociales.
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Tabla 8.

Valor hora supernumerario

SUPER NUMERARIO
Salario Aux Transporte
$ 1.300.000 | $ 162.000
Cesantias Intereses Primas Vacaciones Total Prestaciones
$ 121.785 | $ 14.620 | $ 121.785| § 54.080 | $ 312.269
Area de trabajo Numero de Personas Salario
Calidad y distribucion 3|8 2.086.538
Seguridad social
Aporte empleador -
Detalle Aporte empleado Valor
Pension 12% $ 156.000
Salud 8% $ 104.000
Caja de compensacion 4% $ 52.000
ARL 0,522% $ 6.786
TOTAL $ 318.786
Valor Hora
Salario mes $ 2.086.538
Seguridad social $ 318.786
Horas laboradas mes 184
Valor Hora $ 13.072

Relacion del valor de la hora de la mano de obra para los supernumerarios con prestaciones sociales.
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Valor hora prensistas

PRENSISTAS
Salario Aux Transporte
$ 1.400.000 | $ 162.000
Cesantias Intereses Primas Vacaciones Total Prestaciones
$ 130.115 | $ 15.620 | § 130.115 58.240 | $ 334.089
Area de trabajo Numero de Personas Salario
Planchado 3|98 2.230.178
Seguridad social
Aporte empleador -
Detalle Aporte empleado Valor
Pension 12% $ 168.000
Salud 8% $ 112.000
Caja de compensacion 4% $ 56.000
ARL 0,522% $ 7.308
TOTAL $ 343.308
Valor Hora
Salario mes $ 2.230.178
Seguridad social $ 343.308
Horas laboradas mes 184
Valor Hora $ 13.986

Relacion del valor de la hora de la mano de obra para los prensistas con prestaciones sociales.

9.3.3. Costos indirectos de fabricacion
Relacion de servicios necesarios para el ciclo de produccion. los servicios publicos se
promediaron de acuerdo a los dias laborados al mes (26 dias) horario: 6:00 am - 6:00 pm

(12 horas).

La caldera de vapor se enciende a las 6:00 am - 6:00 pm (12 horas)
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Tabla 10.

Valor litro de agua

AGUA - CONSUM0 PROMEDIO 619 M3
Dias de trabajo

Producto Vr a pagar Valor dia M (619) Vr litro
al mes

Consumo de Mayo | $§ 5.215.570 26 $ 20059($ 842 8,43

Tabla 11.

Valor hora servicio de luz

LUz
Dias de trabajo Valordia | Valor hora Produccion | Administracion | Manualidades
al mes 90 % 5% 5%

Consumo de Mayo | $§ 3.125.444 26 $ 120209 $ 10.017| $ 9.016| $ 500,87 | $ 500,87

Producto Vr a pagar

Tabla 12.

Valor hora servicio de gas

GAS

Dias de trabajo Valordia | Valor hora Produccion

Producto Vr a pagar al mes 100 %

Consumo de Mayo | $ 17.530.510 26 $§ 674250| § 56.188|$  56.188

Tabla 13.

Valor hora arriendo bodega

ARRIENDO

Dias de trabajo . Produccion | Administracion | Manualidades
Valor dia | Valor hora

Producto Vra pagar al mes 80 % 10% 10 %

Arriendo mensual $ 2.500.000 26 $ 96.154|$ 8013|$ 76.923($ 9.615,38 | § 9.615,38

A continuacion se detallan cada una de las fichas de los procesos del servicio de

tefiido, con el fin de determinar el costo del mismo.

55



9.3.4. Ficha técnica de productos

Tabla 14.

Ficha técnica tefiido azul oscuro

NOTA: La seda se le agrega a los tefiidos oscuros y el suavisante en escamas a los tefiidos claros

- CANTIDAD | UNIDAD DE TIEMPO/
TENID! DETALLE PRENDA PE K PROCE REQUERIMIENT Y TEMP.
o SOKG OCESD ay 2 M.P MEDIDA % MINUTOS
Agua 10 15T 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 5 GR 0,5 0 60°
HUMECTACION
Secuestrante (Requesq 1704) 5 GR 0,5 0 60°
Igualador (Recolgeno RDN) 10 GR 1 0 60°
o Azul marino B 35 GR 3,50% 10 60°
T )
1. TENIDO L ENIDO Sal 0,9 KG 9% 20 60°
) PANTALON NINO 1 Alkali 50 GR 5 40 60°
OSCURO AGOTAMISNIQ Enjuague - 3 veces 30 LT 3 10 60°
Agua 10 LT 1 5 80 °
Jabon (Gamadet CR) 30 GR 3 15 80 °
ENJABONAD
JARD O Enjuague - 3 veces 30 151§ 3 18 80 °
Agua 5 LT 0,5 5 80 °
SUAVISADO Seda 5 GR 0,5 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VR HORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 13.072,4
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3

CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA VR UNITARIO
AGUA LT $ 8,43
LUZ HORA $ 9.01570
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 8.012,82
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Tabla 15.

Ficha técnica tefiido negro

" CANTIDAD | UNIDAD DE TIEMPO/
T DET Pl P Pl i Y TEMP.
ENIDO ETALLE PRENDA ESO KG ROCESO REQUERIMIENTO p— —— % S EMP.
Agua 10 LT 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 5 GR 0,5 0 60°
RSA AN Secuestrante (Requesq 1704) 5 GR 05 0 60°
lgualador (Recolgeno RDN) 10 GR 1 0 60°
0, 0, o
TENIDO Colorante negro nn (6%) 60 GR 6,00% 10 60
BERMUDA DE Sal 09 KG 9% 20 60°
2. TENIDO NEGRO 1 Alkali 50 GR 5 40 60°
CAdéLLERO et Enjuague - 3 veces 30 L] 3 10 60°
Agua 10 L] 1 5 80°
Jabon (Gamadet CR) 30 GR 3 15 80 °
BllARAMARG Enjuague - 3 veces 30 L] 3 15 80°
Agua 5 LT 05 5 80°
SUAVISADO Seda 5 GR 05 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VR HORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 735.660,0
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 416.874,0
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 318.786,0
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 318.786,0
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 318.786,0
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 343.308,0
CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA VR UNITARIO
AGUA LT[ $ 8,43
LUz HORA $ 901570
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 801282




Tabla 15.

Ficha técnica tefiido kaky

UNIDAD
TENIDO DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO ARG DE % THRARA TEMP
M.P MINUTOS
MEDIDA
Agua 10 LT 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 5 GR 0,5 0 60°
HUMRGTAGIAN Secuestrante (Requesq 1704) 9 GR 0,5 0 60°
Igualador (Recolgeno RDN) 10 GR 1 0 60°
Amarillo 2R Lt GR 0,15% 60°
TENIDO Ayl jakazol bleu HQC L GR 0,15% 10
BERMUDA DE Rojo B 1 GR 0,10%
3. KAKY 1 Sal 0,3 KG 3% 20 60°
CABALLERD Alkal 2 GR 25 20 60°
AGOTAMIENTO - -
Enjuague - 3 veces 30 L], 3 10 60°
Agua 10 LT 1 5 80 °
Jabon (Gamadet CR) 30 GR 3 15 80 °
LlARANGR Enjuague - 3 veces 30 R 3 15 80°
Agua 3 LT 05 5 80 °
SUAVISADO Suavisante en escamas 5 GR 0,5 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VR HORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 13.072,4
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3
CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA VR UNITARIO
AGUA LT $ 8,43
LUZ HORA $ 9.015,70
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 8.012,82
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Tabla 17

Ficha técnica tenido verde militar

. CANTIDAD | UNDDE TIEMPO/
TENID DETALLE PRENDA PESO KG PROCES REQUERIMIENTO 9 TEMP
- - AR Al M.P MEDIDA 4 MINUTOS
Agua 10 LT 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 5 GR 05 0 60°
HIMEETAGIAN Secuestrante (Requesq 1704) 5 GR 05 0 60°
Igualador (Recolgeno RDN) 10 GR 1 0 60°
Amarillo 2R 15 GR 1,50% 60°
- Azul 3G 145 GR 1,45% 10
TEHAS Rojo B 18 GR 1,80%
4. VERDE MILITAR SHORT DAMA 1 Sal 09 KG 9% 20 60°
Alkali 50 GR 5 40 60°
AGRTRNNRNAG Enjuague - 3 veces 30 151 3 10 60°
Agua 10 L] 1 5 80 °
Jabon (Gamadet CR) 30 GR 3 19 80 °
EthlaRalgia Enjuague - 3 veces 30 LT 3 15 80°
Agua 5 L1 0,5 5 80°
SUAVISADO Seda 3 GR 05 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VR HORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 13.0724
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 13.0724
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 13.0724
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3
CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA VR UNITARIO
AGUA L1y $ 8,43
LUZ HORA $ 9.015,70
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 8.012,82
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Tabla 18

Ficha técnica tefiido Azul BB

. CANTIDAD | UNIDAD DE TIEMPO/
0,
TENIDO DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO WP MEDIDA % MINUTOS TEMP
Agua 10 LT 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 5 GR 05 0 60°
HiGARdiA Secuestrante (Requesq 1704) 5 GR 05 0 60°
Igualador (Recolgeno RDN) 10 GR 1 0 60°
. Azl HQ 1 GR 0,10%
Tiaa Sal 03 KG 3% 20 60°
5. AZUL BB BERMUDA NINO 1 Alkali 25 GR 25 40 60°
AR Enjuague - 3 veces 30 LT 3 10 60°
Agua 10 LT 1 5 80°
Jabon (Gamadet CR) 30 GR 3 15 80°
EARANAS Enjuague - 3 veces 30 LT K 15 80°
Agua 5 LT 0,5 3 80°
SUAVISADO  |Suavisante en escamas 5 GR 05 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VRHORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 13.072,4
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3
CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA VR UNITARIO
AGUA LT $ 843
LUz HORA $ 9.015,70
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 8.012,82
o __________________________________________________________________________




Tabla 19

Ficha técnica tefiido Gris claro

. CANTIDAD [UNIDAD DE TIEMPO/
TENID DETALLE PRENDA PESO K PROCE REQUERIMIENT 9 TEMP
R e Rola i > M.P MEDIDA A MINUTOS
Agua 10 LT 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 5 GR 0,5 0 60°
HulieTRIAN Secuestrante (Requesq 1704) 5 GR 0,5 0 60°
Igualador (Recolgeno RDN) 10 GR 1 0 60°
Amarillo 2R 048 GR 0,05% 60°
’ RojoB 027 GR 0,03% 10
TENIDO "B 039 oR 0.04%
6. GRIS CLARO BERMUDA NINO 1 Sal 0,3 KG 3% 20 60°
Alkali 25 GR 25 40 60°
AGATBIRG Enjuague - 3 veces 30 LT 3 10 60°
Agua 10 LT 1 5 80°
Jabon (Gamadet CR) 30 GR 3 15 80°
eLAGONERS Enjuague - 3 veces 30 LT 3 15 80°
Agua 5 LT 0,5 5 80°
SUAVISADO Suavisante en escamas 5 GR 05 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VR HORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 13.0724
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3
CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA VR UNITARIO
AGUA LT $ 843
LUz HORA $ 9.015,70
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 8.012,82




Tabla 20

Ficha técnica tefiido arena

CIF
SERVICIO [UNIDAD MEDID|VR UNITARIO
AGUA LT $ 8,43
LUz HORA $ 9.015,70
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 8.012,82

. DETALLE CANTIDAD | UNIDAD DE TIEMPO/
TENID PESO K PROCE REQUERIMIENT 9 TEMP
R PRENDA D —— e R M.P MEDIDA . MINUTOS

Agua 10 LT 10 15 60°

Humectante (Recolpat) 5 GR 0,5 0 60°

HUMBE TGN Secuestrante (Requesq 1704) 5 GR 0,5 0 60°

Igualador (Recolgeno RDN) 10 GR 1 0 60°

Amarillo 2R 0,39 GR 0,04% 60°

- Rojo B 0,27 GR 0,03% 10
TS Azul B 0,48 GR 0,05%

7. ARENA | SHORT NINA 1 Sal 0,3 KG 3% 20 60°

Alkali 25 GR 2,5 40 60°

AGRRNEG Enjuague - 3 veces 30 L7, 3 10 60°

Agua 10 ], 1 5 80 °

Jabon (Gamadet CR) 30 GR 3 15 80 °

EARONIRS Enjuague - 3 veces 30 LT 3 15 80 °

Agua 5 LT 0,5 5 80 °

SUAVISADO Suavisante en escamas 5 GR 05 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VR HORA

QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 13.072,4
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 13.0724
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 13.072,4
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3
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Tabla 21

Ficha técnica tefiido capuccino

= CANTIDAD | UNIDAD DE TIEMPO/
T DETALLEP Pl Pl T 9 T
ENIDO ETALLE PRENDA ESO KG ROCESO REQUERIMIENTO P MEDIDA % MINUTOS EMP
Agua 10 L] 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 5 GR 0,5 0 60°
HUMBETAGION Secuestrante (Requesq 1704) 5 GR 0,5 0 60°
Igualador (Recolgeno RDN) 10 GR 1 0 60°
Amarillo 2R 0,66 GR 0,07% 60°
e Rojo B 0,18 GR 0,02% 10
TENdRS Azl B 0,32 GR 0,03%
8. CAPUCCINO SHORT DAMA 1 Sal 0,6 KG 6% 20 60°
Alkali 46 GR 46 40 60°
AGTABINGG Enjuague - 3 veces 30 LT} 3 10 60°
Agua 10 LT 1 5 80°
Jabon (Gamadet CR) 30 GR 3 15 80°
FaARANGAA Enjuague - 3 veces 30 LT 3 15 80°
Agua 5 LT 05 5 80°
SUAVISADO Suavisante en escamas 5 GR 05 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VR HORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 13.0724
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 13.0724
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 13.0724
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3
CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA VR UNITARIO
AGUA LT $ 843
LUz HORA $ 9.015,70
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 8.012,82
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Tabla 22

Ficha técnica tefiido Blanco

TENIDO DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO ] ety % - TEMP
M.P MEDIDA y MINUTOS
Agua 10 LT 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 5 GR 05 0 60°
TR Secuestrante (Requesq 1704) 5 GR 05 0 60°
. Soda caustica 15 GR 15 0 60°
9. BLANCO BERMUDA NINO 1 —— Peronido 70 &R 0% " e
Blanco optico 26 GR 0,26%
ENJUAGUE  (Enjuague - 3 veces 30 LT g 15 80°
SUAVISADO  |Suavisante en escamas 5 GR 05 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VRHORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 130724
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 130724
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 130724
PLANCHADQ - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3
CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA  [VRUNITARIO
AGUA LT $ 843
LUz HORA $ 9.015,70
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 801282
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Tabla 23

Ficha técnica tefiido Rojo

. CANTIDAD | UNIDAD DE TIEMPO/
TENIDO DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO % TEMP.
M.P MEDIDA MINUTOS
Agua 200 LT 10 15 60°
Humectante (Recolpat) 100 GR 0,5 0 60°
HUMARTAGIAN Secuestrante (Requesq 1704) 100 GR 05 0 60°
Igualador (Recolgeno RDN) 200 GR 1 0 60°
= Rojo ED 800 GR 4,00% 10 60°
BERMUDA ThiiAa Sal 18 KG 9% 20 60°
10. ROJO 20 Alkali 1000 GR 5 40 60°
CARMLERD AR, Enjuague - 3 veces 600 LT 3 10 60°
Agua 200 LT 1 ) 80 °
Jabon (Gamadet CR) 600 GR 3 15 80°
Eliatvdaa Enjuague - 3 veces 600 LT 3 15 80 °
Agua 100 LT 05 5 80 °
SUAVISADO Seda 100 GR 05 15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA VRHORA
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 28.609,1
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 16.728,1
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 13.0724
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 13.0724
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 13.0724
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 13.986,3
CIF
SERVICIO UNIDAD MEDIDA VR UNITARIO
AGUA LT $ 843
LUz HORA $ 9.015,70
GAS HORA $ 56.187,53
ARRIENDO HORA $ 8.012,82
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9.3.5. Costeo por orden de fabricacion

Costeo de teflidos de acuerdo a la orden de fabricacion requerida por el cliente, para las 10 tonalidades mas requeridas en Tecnimoda.

Tabla 24

Orden de fabricacion tefiido Azul

PROCESO DE TENIDO AZUL OSCURO
MATERIA PRIMA
FPOR CADA
CANTIDAD UNIDAD DE KILO DE TIEMPO/
DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO e P EOTOA PEENE A0 || MiREESA cosTto
DE AGUA
Agua 2600 T 70 1.685,16
Humectante (Recolpab 60 SR 0.5 1.057.91
HUMECTACION sC chestante (Requesqg 174 60 SR 0.5 2 672,35
Igualador (Recolgeno RDN) 200 SR 1 1.166,20
Azul marno quimiactve B 700 SR 3.50% [¢) 31.154.20
TENIDO Sal R S 5% 20 460.00
PANTALON NINO 20 Alkal (Gamaalcali) 1000 GR a0 295,50
ASOTAMIENTO Enjuagus - 3 veces G0 CT [ 055,48
Agua 51e) LT 5 685,16
Jabon (Gamadet CR) G0 SR 15 14.280.00
ENJABONADS [F liague - 3 veces 00 T A5 5.055.48
Agua [51°) LT 0.5 5 842,58
SUAVISADO Seda [S15) SR 0.5 S 3.094.,00
TOTAL MAT ERIA PRIMA 150 79.504.,02
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HO /R HORA CON TOTAL
QUIMICO TINTORERO HORA E 28 609.12 71.522 .80
[OPERARIO MAQUINAD HORA E 728 1 41.820.28
[SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLT EADO HORA E 0724z 26.144.83
[SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO HORA 072,42 072,42
[SUPERNUMERARIO SECADO HORA 072,42 608,62
[PLANCHADO - PRENSIST AS HORA 986,34 986,34
TOTAL MANO DE OBRA 186.155,29
PROCESOS EXTRAS
ciE REQUERIMIENTO UND MEDIDA TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LU= HORA AEG)
SECADO LU= HORA 1.5
GAS HORA 1.5
PLANCHADO GAS HORA 150}
RECOPILACION DE CIF
CiF TIEMPO/MINUTOS UND MEDIDA HORAS
LUz 152.5 MINUTOS 2.5
SAS 152.5 MINUTOS 2.5
ARRIENDO 155.0 MINUTOS 2.6
AGUA 1700 LT
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA [TIEMPO/HORAS R UNID MEDID)| TOTAL
AGUA 1700 LT 8.43 2.323.86 |
LUz 52,5 HORA 25 S $015.70 22.539.2
SAS 152.5 HORA 25 S 56.187.53 742.809.9
ARRIENDO 155.0 HORA 2.6 | 8012.82 20.699.7
TOTAL CIF 200.372.8
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MAT ERIA PRIMA S 79.504,02
MANO DE OBRA $ __186.155,29
COSTOS INDIRECT OS DE FABRICACION $ __200.372.88
TOTAL COSTO DE PRODUCCION $ _ 466.032,19
KILOS PROCESADOS 20
COSTO PORKILO 3 23.301.61
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Tabla 25

Orden de fabricacion tefiido Negro

PROCESO DE TENIDO NEGRO
MATERIA PRIMA
POR CADA
CANTIDAD | UNIDAD DE KILO DE
DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO WP MEDIDA | PRENDA 10 DE TIEMPO/ MINUTOS COSTO
AGUA
Agua 250 LI 10 § 210645
Humectante (Recolpat) 125 GR 05 § 132239
HUMEETAGIOH Secuestrante (Requesq 1704) 125 GR 05 L $ 84044
Igualador (Recolgeno RDN) 250 GR 1 § 145175
TERIDO Colorante negro nn (6%) 1500 GR 6,00% 10 $  63.903,00
BERHLIDA % ;S\i! I (Gamaalcal) 12225% (ﬁ 9;/0 ig : L
ali (Gamaalcali 6.619,38
CABALLERO AGQTAMIRIO Enjuague - 3 veces 750 LT 3 10 § 631935
Agua 250 LT 1 5 $ 210645
Jabon (Gamadet CR) 750 GR 3 15 $ 1785000
ENJABONADO Enjuague - 3 veces 750 L] 3 15 $ 631935
Agua 125 LT 05 5 $ 1.063,22
SUAVISADO Seda 125 GR 05 15 § 386750
TOTAL MATERIA PRIMA 150 $ 12434027
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPOHOR{ VRHORA TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 25(% 2860912 |$ 7152280
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 25|$ 1672811)$ 4182028
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - 1 HORA 201§ 13072421$  26.144,.83
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 10§ 1307242 1307242
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 158 1307242  19.608,62
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 119 1398634 [§ 1398634
TOTAL MANO DE OBRA $  186.155,29
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO | UND MEDIDA TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LUz HORA 10
SECADO LUz HORA )
GAS HORA 15
PLANCHADO GAS HORA 10
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTOS| UND MEDIDA HORAS
LUZ 1525 MINUTOS 25
GAS 1525 MINUTOS 25
ARRIENDO 155,0 MINUTOS 26
AGUA 2125 141}
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HORAS VR UND TOTAL
AGUA 2125 LT $ 843 |$ 17.904,82
LUZ 152,5 HORA 25(8 901570 [§ 2253926
GAS 152,5 HORA 25|% 56.187,53 [ § 142.809,98
ARRIENDO 156,0 HORA 268 801282[$ 2069979
TOTAL CIF $ 203.953,85
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MATERIAPRIMA § 12434027
MANO DE OBRA $  186.15529
COSTOS INDIRECT OS DE FABRICACION $ 20395385
TOTAL COSTO DE PRODUCCION § 51444941
KILOS PROCESADOS 25
COSTO PORKILO $ 20.577,98
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Tabla 26

Orden de fabricacion tefiido Kaki

PROCESO DE TENIDO KAKI
MATERIA PRIMA
POR CADAKILO
DETALLE CANTIDAD | UNIDAD DE TIEMPO/
PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO M.P MEDIDA DE PRENDA 10 DE MINUTOS COSTO
AGUA
Agua 800 LT 10 $ 6.740,64
Humectante (Recolpat) 400 GR 05 $ 4.231,64
HUMEETACION Secuestrante (Requesq 1704 400 GR 05 8 $ 2.689,40
Igualador (Recolgeno RDN) 800 GR 1 $ 4.664,80
Amarillo 2R 120 GR 0,15% $ 5.269,32
TENIDO Azulljakazol bleu HQC 120 GR 0,15% $  18.949,56
BERMUDA RojoB 80 GR 0,10% 10 $ 416024
CABALLERO ! Sal i 72 KG 9% 20 $  33.83098
AGOTAMIENTO Alkali (Gamaalcali) 4000 GR 5 40 $ 2118200
Enjuague - 3 veces 2400 15T} 3 10 $ 2022192
Agua 800 LT 1 5 $ 6.740,64
Jabon (Gamadet CR) 2400 GR 3 15 $  57.120,00
ENJABONADO Enjuague - 3 veces 2400 LiL 3 15 $ 2022192
Agua 400 LT 05 5 $ 3.370,32
SUAVISADO Seda 400 GR 05 15 $  12.376,00
TOTAL MATERIAPRIMA 150 $ 221.778,38
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HOR/VR HORA CON TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 25|% 2860912 |8% 71.522,80
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 25(% 16.72811|$ 41.820,28
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - 1 HORA 20($ 13.07242|$ 26.144,83
SUPERNUMERARIO 1 HORA 108 1307242 |8 13.07242
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 15($ 1307242 ($ 19.608,62
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 11$ 1398634 [$ 13.986,34
TOTAL MANO DE OBRA $ 186.155,29
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO| UND MEDIDA TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LUZ HORA 10
LUz HORA 15
FECARO GAS HORA 145)
PLANCHADO GAS HORA 1,0
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTO | UND MEDIDA HORAS
LUz 152,5 MINUTOS 25
GAS 152,5 MINUTOS 25
ARRIENDO 155,0 MINUTOS 26
AGUA 6800 LT
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HORAS VR UND TOTAL
AGUA 6800 LT $ 843 |$ 5729544
LUz 152,5 HORA 25(% 901570 |$ 2253926
GAS 152,5 HORA 25|$ 5618753 [ $ 142.809,98
ARRIENDO 155,0 HORA 26|% 801282|% 20.699,79
TOTAL CIF 243.344,46
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MATERIAPRIMA $ 221.778,38
MANO DE OBRA $ 186.155,29
COSTOS INDIRECT OS DE FABRICAC| $ 243.344 46
TOTAL COSTO DE PRODUCCION | $ 651.278,13
KILOS PROCESADOS 80
COSTO PORKILO $ 8.140,98
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Tabla 27

Orden de fabricacion tefiido Verde militar

PROCESO DE TENIDO VERDE MILITAR
MATERIA PRIMA
POR CADA
DETALLE CANTIDAD UNIDAD DE KILO DE TIEMPO/
PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO MP MEDIDA PRENDA 10 | MINUTOS COosTO
DE AGUA
Agua 200 (L, 10 $ 1.685,16
Humectante (Recolpat) 100 GR 05 $ 1.057,91
HUMECTACION Secuestrante (Requesq 100 GR 05 '3 $ 672,35
Igualador (Recolgeno Rl 200 GR 1 $ 1.166,20
Amarillo 2R 300 GR 1,50% $ 13.173,30
TENIDO Azul jakazol bleu HQC 290 GR 1,45% 10 $ 4579477
Rojo B 36 GR 0,18% $ 1.872,11
SHORT DAMA 20 Sal 18 KG 9% 20 $ 8.460,00
Alkali (Gamaalcali) 1000 GR 5 40 $ 5.295,50
ABOTAMIENTO Enjuague - 3 veces 600 LT 3 10 $ 5.055,48
Agua 200 [ 1 5 $ 1.685,16
Jabon (Gamadet CR) 600 GR 3 15 $  14.280,00
ENJABDNADO, Enjuague - 3 veces 600 LT 3 15 $ 5.05548
Agua 100 » 0,5 5 $ 842,58
SUAVISADO Seda 100 GR 0,5 15 $ 3.094,00
TOTAL MATERIAPRIMA 150/ §  109.189,99
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA | TIEMPO/HORAS VR HORA CON TOTAL
QUIMICO 1 HORA 25|9$ 2860912 | % 71.522,80
OPERARIO 1 HORA 25|$ 16.72811|$% 41.820,28
SUPERNUMERARI 1 HORA 20|$ 13.07242|% 26.144,83
SUPERNUMERARI 1 HORA 10[$ 1307242 ($ 13.072,42
SUPERNUMERARI 1 HORA 15|8 13.07242|$  19.608,62
PLANCHADO - 1 HORA 118 1398634 |§  13.986,34
TOTAL MANO DE $ 186.155,29
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO| UND MEDIDA |TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LUz HORA 1,0
SECADO LUz HORA 15
GAS HORA 115}
PLANCHADO GAS HORA 1,0
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTO | UND MEDIDA HORAS
LUz 152,5 MINUTOS 25
GAS 152,5 MINUTOS 25
ARRIENDO 155,0 MINUTOS 2,6
AGUA 1700 LT
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA | TIEMPO/HORAS VR UND TOTAL
AGUA 1700 1573 $ 843 (% 14.323,86
Luz 152,5 HORA 25[$ 901570 |$§  22.539,26
GAS 1525 HORA 25|$ 56.187,53 |§ 142.809,98
ARRIENDO 155,0 HORA 26[$ 801282 8%  20.699,79
TOTAL CIF $ 200.372,88
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MATERIAPRIMA $  109.189,99
MANO DE OBRA $  186.15529
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACI] §  200.372,88
TOTAL COSTO DE PRODUCCION $ 495.718,17
KILOS PROCESADOS 20
COSTO PORKILO $ 24.785,91
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Tabla 28

Orden de fabricacion tefiido Azul BB

PROCESO DE TENIDO AZUL BB
MATERIA PRIMA
POR CADA
DETALLE CANTIDAD | UNIDAD DE KILO DE TIEMPO/
PRENDA FRERKG FRACERD REQUERIMANTO M.P MEDIDA PRENDA 10 DE| MINUTOS Casa
AGUA
Agua 200 1 10 $ 1.685,16
Humectante (Recolpat) 100 GR 05 $ 1.057,91
HUNECTACION Secuestrante (Requesq 170 100 GR 05 L $ 672,35
Igualador (Recolgeno RDN), 200 GR 1 $ 1.166,20
Aaul jakazol bleu HQC 20 GR 0,10% 10 $  3.15826
Sal 6 KG 3% 20 $ 2.820,00
BEEI'\S(L;DA 20 AGOTAMIENTO Alkali (Gamaalcali) 500 GR 25 40 § 264775
Enjuague - 3 veces 600 151§ 3 10 $ 5.055,48
Agua 200 ™ 1 5 $ 1.685,16
Jabon (Gamadet CR) 600 GR 3 15 $  14.280,00
ENJABONADO Enjuague - 3 veces 600 L] 3 15 $ 5.055,48
Agua 100 LT 05 5 $ 842,58
SUAVISADO Seda 100 GR 05 18 $ 3.094,00
TOTAL MATERIAPRIMA 150 $  43.220.33
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HOR| VR HORA CON TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 25[$ 2860912 [$ 7152280
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 25|8% 1672811 [$ 4182028
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - 1 HORA 20($ 13.07242[$  26.144,83
SUPERNUMERARIO 1 HORA 10§ 1307242 |§  13.07242
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 1518 1307242 |$§  19.608,62
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 1[$  13.98634 |  13.986,34
TOTAL MANO DE OBRA $ 186.155,29
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO | UND MEDIDA |[TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGAD LUZ HORA 10
LUz HORA 185)
SECAR0 GAS HORA 149
PLANCHADO GAS HORA 10
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTOS | UND MEDIDA HORAS
LUZ 152,5 MINUTOS 25
GAS 152,56 MINUTOS 25
ARRIENDO 155,0 MINUTOS 2,6
AGUA 1700 LT
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HORAS VR UND TOTAL
AGUA 1700 157§ $ 843 [$  14.323386
LUz 152,5 HORA 25|% 901570 |$ 2253926
GAS 152,5 HORA 25|$ 56.187,53 | $ 142.809,98
ARRIENDO 155,0 HORA 26|$ 801282 (% 2069979
TOTAL CIF $ 200.372,88
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MATERIAPRIMA $ 43.220,33
MANO DE OBRA $ 186.155,29
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICAC| §  200.372,88
TOTAL COSTO DEPRODUCCION [ $ 429.748,50
KILOS PROCESADOS 20
COSTO PORKILO $ 21.487,42
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Tabla 29

Orden de fabricacion tefiido Gris claro

PROCESO DE TENIDO GRIS CLARO

MATERIA PRIMA

POR CADA
DETALLE CANTIDAD | UNIDAD DE KILO DE TIEMPO/
PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO M.P MEDIDA |PRENDA10DE| MINUTOS COSTO
AGUA

Agua 200 LT 10 $ 1.685,16

Humectante (Recolpat) 100 GR 0,5 $

HUMECTAGION Secuestrante (Requesq 17 100 GR 05 $

Igualador (Recolgeno RDN 200 GR 1 1§ $

Amarillo 2R 96 GR 0,05% $

- Azul jakazol bleu HQC 78 GR 0,04% $

TENIRO Rojo B 54 GR 0,03% 10 $
BERMUDA NINO 20 Sal 6 KG 3% 20 $ 2.820,00
Alkali (Gamaalcali) 500 GR 25 40 $ 2.647,75
AGOTAMIENTO Enjuague - 3 veces 600 157 3 10 $ 5.055,48
Agua 200 LT 1 9 $ 1.685,16
Jabon (Gamadet CR) 600 GR 3 15 $  14.280,00
ENJABONADO Enjuague - 3 veces 600 15 3 15 $ 5.05548
Agua 100 L1 05 5 $ 842,58
SUAVISADO Seda 100 GR 05 15 $ 3.094,00
TOTAL MATERIAPRIMA 150 $  41.996,15

MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HORA{ VRHORA TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 25($ 2860912 |$ 7152280
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 25($ 1672811 |$  41.820.28
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - 1 HORA 20[$ 1307242 |$  26.144,.83
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 10[$ 1307242 [$  13.07242
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 15($ 13.07242 [$  19.608,62
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 1§ 13.986,34 [$  13.986,34
TOTAL MANO $ 186.155,29
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO | UND MEDIDA |TIEMPO/HORAS

CENTRIFUGADO LUz HORA 1,0

LUz HORA 15
ShCARo GAS HORA 15
PLANCHADO GAS HORA 10

RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTOS [ UND MEDIDA HORAS
LUZ 152,5 MINUTOS 25
GAS 1562,5 MINUTOS 25
ARRIENDO 155,0 MINUTOS 26
AGUA 1700 113
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HORAS VR UND TOTAL
AGUA 1700 1513 $ 843§ 14.323,86
LUz 152,5 HORA 25|$ 901570 | § 22.539,26
GAS 1525 HORA 25|9$ 56.187,53 | § 142.809,98
ARRIENDO 155,0 HORA 26|$ 801282 |§ 20.699,79
TOTAL CIF $ 200.372,88
COSTO TOTAL DE FABRICACION

MATERIAPRIMA $ 41.996,15
MANO DE OBRA §  186.15529
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACI( §  200.372,88
TOTAL COSTO DE PRODUCCION § 42852432
KILOS PROCESADOS 20
COSTO PORKILO 21.426,22
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Tabla 30

Orden de fabricacion tefiido Arena

PROCESO DE TENIDO ARENA
MATERIA PRIMA
POR CADA
UNIDAD DE KILO DE TIEMPO/
DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO CANTIDAD M.P MEDIDA PRENDA 10 | MINUTOS COSTO
DEAGUA
Agua 200 151§ 10 $ 1.685,16
Humectante (Recolpat) 100 GR 05 $§ 105791
HUMECTACION Secuestrante (Requesq 17 100 GR 05 18 $ 672,35
Igualador (Recolgeno RDN 200 GR 1 $§ 116620
Amarillo 2R 78 GR 0,04% $ 342,51
TERIDO AZL!| jakazol bleu HQC 9.6 GR 0,05% $ 1.515,96
Rojo B 54 GR 0,03% 10 $ 280,82
SHORT NINA 20 Sal 6 KG 3% 20 $ 2.820,00
Alkali (Gamaalcali) 500 GR 25 40 $ 264175
AGOTAMIENTO, Enjuague - 3 veces 600 (L 3 10 § 505548
Agua 200 LT il 5 $ 1.685,16
Jabon (Gamadet CR) 600 GR 3 15 $  14.280,00
ENJABONADO Enjuague - 3 veces 600 LT 3 15 $ 5.05548
Agua 100 LI, 05 5 $ 842,68
SUAVISADO Seda 100 GR 05 15 $ 3.094,00
TOTAL MATERIAPRIMA 150 $ 4220135
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HORAS| VR HORA CON TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 25]% 28.609,12 | § 7152280
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 2519 16.728,11 | § 41.820,28
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 20]% 1307242 | $ 26.144,83
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 1019 13.07242 | § 13.072,42
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 15(9$ 1307242 | $ 19.608,62
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 11% 13.986,34 | § 13.986,34
TOTAL MANO DE OBRA $ 186.155,29
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO UND MEDIDA | TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LUZ HORA 10
LUZ HORA 15
SECARD GAS HORA 15
PLANCHADO GAS HORA 10
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTOS UND MEDIDA HORAS
LUz 152,5 MINUTOS 25
GAS 152,5 MINUTOS 288
ARRIENDO 155,0 MINUTOS 26
AGUA 1700 LT
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HORAS VR UND MEDIDA TOTAL
AGUA 1700 LT $ 843 % 14.323 86
LUZ 1525 HORA 2519 9.015,70 [ § 22.539,26
GAS 152,5 HORA 25|89 56.187,53 |§  142.809,98
ARRIENDO 155,0 HORA 2619 801282 [ § 20.699,79
TOTAL CIF $  200.372,88
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MATERIAPRIMA $ 42.201,35
MANO DE OBRA $ 186.155,29
COSTOS INDIRECT OS DE FABRICACION $ 20037288
TOTAL COSTO DE PRODUCCION § 42872953
KILOS PROCESADOS 20
COSTO PORKILO $ 21.436,48
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Tabla 31

Orden de fabricacion tefiido Capuccino

PROCESO DE TENIDO CAPUCCINO
MATERIA PRIMA
POR CADA
CANTIDAD | UNIDADDE | KILODE TIEMPO/
DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO WP MEDIDA | PRENDA10 | MINUTOS COSTO
DEAGUA
Agua 350 1] 10 $ 2.949,03
Humectante (Recolpat) 175 GR 0,5 $ 1.851,34
HUMECTACION Secuestrante (Requesq 17 175 GR 05 14 $ 1.176,61
Igualador (Recolgeno RDI 350 GR 1 $ 2.040,85
Amarillo 2R 231 GR 0,07% $
o Azul jakazol bleu HQC 11,2 GR 0,03% $
TERIRO Rojo B 6,3 GR 0,02% 10 $
SHORT DAMA 35 Sal 21 KG 6% 20 $ 9.870,00 I
Alkali (Gamaalcali) 1610 GR 46 40 $ 8.525,76
AGOTAIIENIO Enjuague - 3 veces 1050 LT 3 10 $ 884700
Agua 350 LT 1 5 $ 294903 I
Jabon (Gamadet CR) 1050 GR 3 15 $  24.990,00
ENJABONADO Enjuague - 3 veces 1050 LT 3 15 $ 884700
Agua 108 151§ 05 5 $ 147451
SUAVISADO Seda 175 GR 05 15 $ 541450
TOTAL MATERIA PRIMA 150 $  82.046,40
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA |TIEMPO/HORAS VRHORA TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 25|98 2860912 [§ 71522,80
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 25|% 16.728,11 [ § 41.820,28
SUPERNUMERARIO 1 HORA 20| % 1307242 [§ 26.144,83
SUPERNUMERARIO 1 HORA 10§ 13.07242 | § 13.072,42
SUPERNUMERARIO 1 HORA 15 (9 13.07242 | $ 19.608,62
PLANCHADO - 1 HORA 1]9$ 1398634 | § 13.986,34
TOTAL MANO DE OBRA $186.155,29
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO UND MEDIDA TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LUZ HORA 10
LUZ HORA 15
SECARO GAS HORA 15
PLANCHADO GAS HORA 10
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTOS UND MEDIDA HORAS
LUz 152,5 MINUTOS 25
GAS 152,5 MINUTOS 25
ARRIENDO 155,0 MINUTOS 26
AGUA 2975 117
CIF
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA | TIEMPO/HORAS VR UND TOTAL
AGUA 2975 LT $ 843 [$ 25.066,75
LUz 152,5 HORA 25($ 901570 | $ 22539,26
GAS 152,5 HORA 25| % 56.187,53 [ §142.809,98
ARRIENDO 155,0 HORA 26|$ 801282 |$ 20.699,79
TOTAL CIF $211.115,78
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MATERIAPRIMA $ 82.046,40
MANO DE OBRA $ 186.155,29
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION $ 211.115,78
TOTAL COSTO DE PRODUCCION § 47931746
KILOS PROCESADOS 35
COSTO PORKILO $ 13.694,78

73



Tabla 32

Orden de fabricacion tefiido Blanco

PROCESO DE TENIDO BLANCO
MATERIA PRIMA
POR CADA
CANTIDAD | UNIDAD DE KILO DE TIEMPO/
DETALLE PRENDA PESO K PROCE: REQUERIMIENT! COST!
B0KG OCESO o 0 M.P MEDIDA PRENDA 10 | MINUTOS 0570
DE AGUA
Agua 400 L1 10 $ 3.370,32
Humectante (Recolpat) 200 GR 05 $ 211582
HUMECTACION Secuestrante (Requesq 200 GR 0,5 '3 $ 1.344,70
. Soda caustica 600 GR 15 $ 3.498,60
BERMBUANDO 4 TENIDO Peroxido 2800 GR 70% $  122.950,80
Blanco optico 104 GR 0,26% 10 $ 1642295
AGOTAMIENTO (Enjuague - 3 veces 1200 LT 3 10 $ 10.110,96
SUAVISADO Suavisante en escamas 200 GR 05 15 $ 6.188,00
TOTAL MATERIAPRIMA 50 $  166.002,15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HOR|VR HORA CON TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 08[$ 2860912 [$ 23.840,93
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 08|% 1672811 [$ 13.940,09
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 20§ 1307242 [$ 26.144,83
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 108 1307242 |$ 13.07242
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 15[8  13.07242|$ 19.608,62
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 118 1398634 | $ 13.986,34
TOTAL MANO DE OBRA $ 110.593,23
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO UND MEDIDA |TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LUZ HORA 10
LUz HORA 15
SECARD GAS HORA 15
PLANCHADO GAS HORA 1,0
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTOS UND MEDIDA HORAS
LUZ 52,5 MINUTOS 0,9
GAS 525 MINUTOS 09
ARRIENDO 55,0 MINUTOS 09
AGUA 1600 LT
CIF
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA |TIEMPO/HORAS VR UND TOTAL
AGUA 1600 LT $ 843 |$ 1348128
LUz 52,5 HORA 08[$ 901570 |§ 751309
GAS 52,5 HORA 09([$ 5618753 | §  49.164,09
ARRIENDO 55,0 HORA 09([$ 801282 |§ 734509
TOTAL CIF $ 7750354
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MAT ERIAPRIMA $  166.002,15
MANO DE OBRA $ 11059323
COSTOS INDIRECT OS DE FABRICACION $ 77.503,54
TOTAL COSTO DE PRODUCCION $ 35409893
KILOS PROCESADOS 40
COSTO PORKILO $ 8.852,47
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Tabla 32

Orden de fabricacion tefido Blanco

PROCESO DE TENIDO BLANCO
MATERIA PRIMA
POR CADA
CANTIDAD | UNIDADDE | KILODE | TIEMPO/
DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO COSTO
a MP MEDIDA | PRENDA10 | MINUTOS
DEAGUA
Agua 400 LT 10 $ 3.370,32
Humectante (Recolpat) 200 GR 05 § 211582
HUMBCTAGION Secuestrante (Requesq 200 GR 05 L § 134470
. Soda caustica 600 GR 15 § 349860
BRA0LANDO 9 TERIDO Peroxido 2800 GR 70% §  122.950,80
Blanco optico 104 GR 0,26% 10 $ 1642295
AGOTAMIENTO |Enjuague - 3 veces 1200 LT 3 10 $§ 1011096
SUAVISADO Suavisante en escamas 200 GR 05 15 $ 6.188,00
TOTAL MATERIAPRIMA 50 $  166.002,15
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HOR|VRHORACON| TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 08|$ 2860912 23.840,93
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 08|$ 16.728,11 13.940,09
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - VOLTEADO 1 HORA 20§ 13.07242 26.144,83
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 10[§ 1307242 1307242
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 158 1307242 19.608,62
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 11§ 13.986,34 13.986,34
TOTAL MANO DE OBRA 110.593,23
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO UND MEDIDA [TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LUz HORA 1,0
LUz HORA 15
SHCARP GAS HORA 15
PLANCHADO GAS HORA 10
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTOS UND MEDIDA HORAS
LUZ 525 MINUTOS 09
GAS 525 MINUTOS 09
ARRIENDO 55,0 MINUTOS 09
AGUA 1600 LT
CIF
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA [TIEMPO/HORAS VRUND TOTAL
AGUA 1600 on $ 843 |9 1348128
LUz 52,5 HORA 08]$ 901570 |§ 751309
GAS 525 HORA 09 |8 56.187,53 [ § 49.164,09
ARRIENDO 55,0 HORA 09(8 801282[$§  7.34509
TOTAL CIF § 7750354
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MATERIAPRIMA $  166.002,15
MANO DE OBRA $ 11059323
COSTOS INDIRECT OS DE FABRICACION $ 7750354
TOTAL COSTO DE PRODUCCION § 35409893
KILOS PROCESADOS 40
COSTO PORKILO 8.852,47
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Tabla 33

Orden de fabricacion tefiido Rojo

PROCESO DE TENIDO ROJO
MATERIA PRIMA
POR CADA
CANTIDAD |  UNIDAD DE KILO DE TIEMPO/
DETALLE PRENDA PESO KG PROCESO REQUERIMIENTO WP MEDIDA PRENDA0DE| MINUTOS COSTO
AGUA
Agua 200 L] 10 $ 1.685,16
Humectante (Recolpat) 100 GR 05 § 105791
HUMBGTACIQN Secuestrante (Requesq 1704) 100 GR 0,5 L $ 672,35
Igualador (Recolgeno RDN) 200 GR 1 § 116620
= Rojo ED 800 GR 4,00% 10 § 3512880
e
ali (Gamaalcali 5.295,50
CARLLERD AGQTANIGNIO Enjuague - 3 veces 600 L] 3 10 § 505548
Agua 200 L. 1 5 $ 1.685,16 I
Jabon (Gamadet CR) 600 GR 3 15 5 1428000 §
EXARDNADO Enjuague - 3 veces 600 LT 3 15 $ 505548
Agua 100 (LI 05 5 $ 842,58
SUAVISADO Seda 100 GR 0,5 15 $ 3.094,00
TOTAL MATERIAPRIMA 150 § 8347862
MANO DE OBRA
MANO DE OBRA NECESIDAD UND MEDIDA TIEMPO/HOH VR HORA CON TOTAL
QUIMICO TINTORERO 1 HORA 25(% 2860912 [§  71.52280
OPERARIO MAQUINAD 1 HORA 25|18 16.728,11 | §  41.820,28
SUPERNUMERARIO ENTALLADO - 1 HORA 20§ 1307242 |§  26.144.83
SUPERNUMERARIO CENTRIFUGADO 1 HORA 10[$ 1307242 [§ 1307242
SUPERNUMERARIO SECADO 1 HORA 15]$ 1307242 | $  19.608,62
PLANCHADO - PRENSISTAS 1 HORA 119 1398634 | §  13.986,34
TOTAL MANO DE OBRA § 186.155,29
PROCESOS EXTRAS
CIF REQUERIMIENTO | UND MEDIDA  |TIEMPO/HORAS
CENTRIFUGADO LUz HORA 10
SECADO LUz HORA il
GAS HORA 15
PLANCHADO GAS HORA 10
RECOPILACION DE CIF
CIF TIEMPO/MINUTOS |  UND MEDIDA HORAS
LUZ 152,5 | MINUTOS 29
GAS 152,5 | MINUTOS 25)
ARRIENDO 155,0 | MINUTOS 26
AGUA 1700(LT
CIF
SERVICIO NECESIDAD UND MEDIDA  |TIEMPO/HORAS VR UND TOTAL
AGUA 1700 LT $ 8439 14.323,86
LUZ 152,5 HORA 25(8 901570 (8 22.539,26
GAS 152,56 HORA 2595618753 | $ 142.809,98
ARRIENDO 155,0 HORA 26|95 801282|% 20.699,79
TOTALCIF $ 200.372,88
COSTO TOTAL DE FABRICACION
MATERIAPRIMA $ 8347862
MANO DE OBRA $ 186.155,29
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION | $ 200.372,88
TOTAL COSTO DE PRODUCCION $ 470.006,79
KILOS PROCESADOS 20
COSTO PORKILO $ 23.500,34

76



10. Conclusiones

La realizacién de esta investigacion ha sido de gran ayuda para replantear e
implementar un sistema de costos que le permita a Tecnimoda tener control absoluto de su
ciclo de produccion, mejorando sus operaciones y funcionamiento. El analisis realizado a
los procesos de la Tintoreria, se enfocan en su estructura operativa, tamafio y tipo de
actividad, la cual ha permitido obtener una visién clara sobre su funcionamiento interno y
las areas clave que influyen en su operacion, como lo es su materia prima, la mano de obra
y los costos indirectos de fabricacion.

La comparacion y analisis de los distintos sistemas de costos disponibles ha
demostrado que cada uno tiene sus ventajas y desventajas, sin embargo, es apropiado
asegurar que el mejor sistema de costos para la tintoreria es el sistema de costos por

ordenes de fabricacion.
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11. Recomendaciones
Identificar, investigar e implementar un sistema de costos efectivo que le permita a
las empresas llevar el control de su ciclo de produccion, es clave para la gestion financiera
y operativa y mas importante para una tintoreria.
Es recomendable, que las empresas tomen conciencia de la importancia de tener el
control de sus costos directos e indirectos, sin importar la actividad econémica, esta

implementacion permitira tomar decisiones inmediatas en
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13. Anexos

Link encuesta:

https://forms.office.com/Pages/ResponsePage.aspx?id=64W6sV0OiZ0Se6NT47U3zAL1yv

NKrBhBGhaOwovxHDG5UNk8zSUJLRTAFSE81Vk1COVoOMVhUMIMxRy4u

ENCUESTA.

Nombre:

Cargo:

La siguiente encuesta se realiz6 con el fin de conocer como esta constituida la

empresa, cuantas areas de mando hay, cuantos empleados la componen y las caracteristicas

operativas.

1. ¢Cuantas personas laboran en la tintoreria tecnimoda?

2. ¢Todos los empleados cuentan con vinculacion laboral directa y prestaciones

sociales?
e Sj
e No
e Lamayoria

¢ Los empleados de tecnimoda cuentan con el mismo salario, o es variable?

e Variable de acuerdo a su area de trabajo
e Todos ganan el mismo sueldo

4. ¢Laempresa considera que el margen de ganancia obtenido al final del afio es el

esperado?
e Si, solventa todos los gastos, costos operativos y administrativos
e No, solo cubre lo necesario
e Su margen de ganancia es acorde a sus operaciones

5. ¢Laempresa cuenta con una herramienta que le permita conocer el costo de cada

uno de los servicios que ofrece?
o Si
e No
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e o o \l

e o o m

Otras

¢Como calcula el costo de los servicios ofrecidos por la tintoreria?

Se relacionan los gastos y costos que implican la realizacion, en un Excel
Se realiza de una forma empirica, pero aproximada

Se realiza de acuerdo a los precios de la competencia

Dependiendo del tipo de cliente, varian los precios

¢Como determina que el precio de los servicios esta bien calculado?

Por qué incluye los gastos operativos y administrativos

Por qué se tiene un precio de referencia del afio anterior

De acuerdo a la materia prima utilizada, la mano de obra y el tiempo de su
produccion.

¢Considera que el servicio prestado por la tintoreria es de calidad para sus clientes?
Si, siempre verificamos que los clientes estén satisfechos con nuestros servicios

Si, nunca se quejan

Si, se realiza su producto de acuerdo a la solicitud de cada cliente.

¢La atencion al cliente y el manejo de las relaciones interpersonales esta dirigido
por quién?

El administrador

Los operarios

La secretaria

. ¢Como da a conocer sus servicios?

Por medio de fotos

Realizando muestras en las telas de los clientes
Por las redes sociales

Gracias a recomendaciones de un cliente

. ¢la tintoreria ofrece crédito a sus clientes?

Si, a 2 meses
No, no manejamos créditos
Si, créditos extensos debido a nuestro sector

. ¢en promedio cuanto suman los servicios publicos al mes?

$ 8.000.000

$ 5.000.000

$ 12.000.0000

Entre 12 y 15 millones
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. ¢ Maneja proveedores permanentes y de confianza?

Si, tenemos alianzas con casas quimicas que ofrecen servicios de calidad.
No, nuestros productos son adquiridos en cualquier casa quimica

. ¢ La administracion identifica cual es su mano de obra directa e indirecta?

Si, todos nuestros colaboradores son esenciales, para cada ciclo de produccion.
No, no tenemos conocimiento
Si, cada ciclo de produccion requiere de personal capacitado en su area

. ¢ La empresa realiza control de inventarios?

Si, cada 15 dias se realiza un control para identificar que productos debemos
solicitar

Si, cada mes

No, al momento de terminar el producto se solicita uno nuevo

. ¢En un dia de produccién existen reprocesos? si la respuesta es si, cuantas veces

promedio.
Si

No

1 a 3 veces
3 abveces

. ¢, Quién se responsabiliza econdmicamente de este gasto adicional? y por qué?

La administracion

El operario

El cliente

Si la falla fue por descuido se responsabiliza el area encargada

. ¢, Se realiza mantenimiento preventivo a la maquinaria?

Si, cada vez que una maquina falle
Si, al inicio de afio se realiza mmto a toda la maquinaria
No, solo cuando se necesita

. ¢ La produccion mensual es del mismo tamafio para todos los meses del afio?

Si
No
Varia de acuerdo a su temporada

. ¢ Cuales son los meses mas rentables del afio?

la temporada de fin de afio
de enero a marzo
de julio a agosto
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