UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA

ECUADOR

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
SEDE QUITO

CARRERA
ADMINISTRACION DE EMPRESAS

TEMA:

ANALISIS DE CONTROL ADMINISTRATIVO FINANCIERO EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE MAQUINARIAS DE LA EMPRESA ECUAPACK CIA. LTDA.

Trabajo de titulacion previo a la obtencion del

Titulo de Licenciada en Administracion de Empresas

AUTOR: MARIA ANGELA ZAMBRANO BASURTO
TUTOR: ING. DIEGO XAVIER HERRERIA CASTANEDA

Quito — Ecuador

2022






CERTIFICADO DE RESPONSABILIDAD Y AUTORIA DEL TRABAJO DE
TITULACION

Yo, Maria Angela Zambrano Basurto con documento de identificacion N° 1206247619

manifiesto que:

Soy el autor y responsable del presente trabajo; y, autorizo a que sin fines de lucro la
Universidad Politécnica Salesiana pueda usar, difundir, reproducir o publicar de manera total o

parcial el presente trabajo de titulacion.

Quito, 27 de mayo del afio 2022

Atentamente,

Maria Angela Zambrano Basurto

120624761-9



CERTIFICADO DE CESION DE DERECHOS DE AUTOR DEL TRABAJO DE

TITULACION A LA UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA

Yo, Maria Angela Zambrano Basurto con documento de identificacion No. 1206247619,
expreso mi voluntad y por medio del presente documento cedo a la Universidad Politécnica
Salesiana la titularidad sobre los derechos patrimoniales en virtud de que soy autor del Analisis
de Caso: “Analisis de Control Administrativo Financiero en el Proceso de Produccion de
Maquinarias de la Empresa Ecuapack Cia. Ltda.”, el cual ha sido desarrollado para optar por el
titulo de: Licenciada en administracion de empresas, en la Universidad Politécnica Salesiana,
quedando la Universidad facultada para ejercer plenamente los derechos cedidos anteriormente.

En concordancia con lo manifestado, suscribo este documento en el momento que hago la
entrega del trabajo final en formato digital a la Biblioteca de la Universidad Politécnica

Salesiana.

Quito, 27 de mayo del afio 2022

Atentamente,

Maria Angela Zambrano Basurto

120624761-9



CERTIFICADO DE DIRECCION DE TRABAJO DE TITULACION

Yo, Diego Xavier Herreria Castafieda, con documento de identificacion No. 171222761-8,
docente de la Universidad Politécnica Salesiana, declaro que bajo mi tutoria fue desarrollado el
trabajo de titulacion: Andlisis de Control Administrativo Financiero en el Proceso de
Produccion de Maquinarias de la Empresa Ecuapack Cia. Ltda., realizado por Maria Angela
Zambrano Basurto con documento de identificacion No. 120624761-9, obteniendo como
resultado final el trabajo de titulacion bajo la opcion analisis de caso, que cumple con todos los

requisitos determinados por la Universidad Politécnica Salesiana.

Quito, 27 de mayo de 2022

Atentamente,

Ing. Diego Herreria C. Msc.

Docente - Tutor



Dedicatoria

Este andlisis de caso va dedicado a mis hijos Stephanya Zambrano, Valeria Alarcon, Alejandro
Alarcon y Benjamin Alarcon; mis motores de vida que dentro del proceso para lograr mi
objetivo han tenido en ocasiones que prescindir de mi presencia, ellos hacen que todo esfuerzo

valga la pena.

También dedico este trabajo a Maria Zambrano, la mujer que nunca se ha dado por vencida
bajo ninguna circunstancia y ha forjado el camino para lograr cada una de las metas que se ha

propuesto.



Agradecimientos

Quiero agradecer de manera especial a Dios por bendecirme la vida, por guiarme a lo largo de

mi existencia, por la fortaleza en los momentos de debilidad y dificultad.

Gracias a mis padres por la vida, Dolores Basurto y Angel Zambrano, por haberme educado y
ensefiado que en la vida no existe nada que no pueda lograr si le pongo el corazén y las ganas,
por ensefiarme a ser honesta y responsable, si existe otra vida quiero que ustedes vuelvan a ser

mis padres.

A mi hija Stephanya por todo el apoyo que me ha brindado a lo largo de mi carrera, por estar
presente siendo mi mano derecha, ayuddndome con todo y diciéndome cada dia lo orgullosa
que esta de mi.

A mi hermana Ramona, por ser mi segunda madre y la persona que siempre se ha esforzado por
verme feliz y cultivando en la distancia mi anhelo por lograr mis objetivos. Gracias por
ensefiarme que no existe nada como la satisfaccion de ir tras los suefios y trabajar duro hasta

lograrlo.

A mi amigo Luis, gracias por haberme matriculado en la universidad y decirme las palabras
exactas para retomar el camino que habia abandonado, siento que a ti te lo debo todo, gracias
por ser mi confidente y consejero, por apoyarme y cuidarme, eres mi mentor y te admiro mucho,

espero que te sientas orgulloso de mi.

Finalmente quiero agradecer a todos mis amigos de manera general por la confianza depositada
en mi y las barras que me han brindado durante toda mi vida, son personas importantes en mi
vida y les quiero conservar siempre para seguir celebrando los diferentes triunfos que cada uno

tenga.



ANALISIS DE CONTROL ADMINISTRATIVO FINANCIERO EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE MAQUINARIAS DE LA EMPRESA ECUAPACK CIA. LTDA.

Resumen. -

El presente analisis se hace con la informacion del departamento de produccion de la empresa
Ecuapack Cia. Ltda. la misma que se dedica a la venta de maquinaria industrial, esta
investigacion tiene como finalidad brindar una alternativa para que el margen de contribucion
que se genera en los proyectos de produccion nacional logre cubrir los gastos administrativos y
de ventas. EI método utilizado en el proceso es el célculo estadistico de la desviacion,
coeficiente de variacion, promedio y coeficiente de correlacion de cada uno de los componentes
del costo mediante una muestra de 83 drdenes de produccion de diferentes proyectos generados
en el periodo 2021, con esta informacidn se determina que del costo total el 8% correponde a
costos indirectos de fabricacion, el 9% es mano de obra directa y el 83% lo conforma la materia
prima; también se determina mediante una muestra de 34 proyectos el porcentaje de costo de
venta y margen de contribucién el mismo que en la actualidad es del 24% y por medio del cual
no se logran cubrir los gastos administrativos y de venta ya que generan una pérdida neta del
1%. Informacion que permite identificar los errores que se estan generando en el proceso de
produccion con el objetivo de revisar dos propuestas de mejora, las mismas que se pueden
implementar de manera independiente 0 en conjunto para mejorar todo el proceso y lograr los
resultados que la empresa necesita y poder brindar a los clientes un producto de calidad con

costos manejables.



FINANCIAL ADMINISTRATIVE CONTROL ANALYSIS IN THE MACHINERY
PRODUCTION PROCESS FOR THE COMPANY ECUAPACK CIA. LTDA.

Abstract. -

The following analysis has been carried out using information from the production department
of Ecuapack Cia. Ltda., whose main focus is the sale of industrial machinery. This research
aims to offer an alternative that allows the contribution margin generated in local production
projects to cover administration and marketing expenses. The methods used in this research are
the statistic estimation deviation, coefficient deviation, average and correlation coefficient;
these methods are applied to each of the cost components through a sample of 83 production
orders generated throughout 2021. With this information, it is determined that 8% of the total
cost belongs to indirect manufacturing costs, 9 % corresponds to direct labor and 83% comes
from raw materials. In addition, using a sample of 34 projects, it is determined that the
percentage of the sales costs and the contribution margin, which is 24%, do not cover the
administration and sale expenses, since they generate a net loss of 1%. This information allows
identifying the errors that are occurring during the production process in order to review two
improvement alternatives, which can be implemented separately or together, in order to
improve the entire process, achieve the results to the company standards and provide customers
with quality products at affordable prices.
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""Andlisis de control administrativo financiero en el proceso de produccién de
magquinarias de la empresa Ecuapack Cia Ltda."

Introduccion

Para toda compafiia es importante ser competitivos, esto hace que exista la necesidad de
analizar sus procesos productivos para conocer y poder obtener una mejor calidad que le

permita cumplir con las necesidades y expectativas del cliente (Gonzélez, 2018).

Ecuapack es una empresa cuyo giro de negocio es la comercializacion de maquinaria
industrial tales como empacadoras al vacio, codificadoras, tineles de termoencogido, selladoras
entre otras, asi como sistemas de bandas transportadoras que permiten la automatizacion de
lineas de produccion en la fase del empaque principalmente en la industria alimenticia y

farmacéutica.

El control en los procesos productivos de las empresas ayuda a establecer las bases para
gestionar de una manera mas detallada cada una de las fases por las que pasa el producto o
servicio ofrecido, asi como, analizarlo y poder mejorar, 0 en su defecto corregir cualquier

anomalia que represente un futuro problema para la organizacion (Exigences, 2008).

Cada compairiia adapta a sus necesidades y disefios operativos distintos métodos para
realizar sus controles en la elaboracién de sus procesos, partiendo desde la representacién
gréafica, mediante un flujo, un desarrollo teérico del proceso, disefio de formularios, o registros
de control, que permiten entregar los lineamientos de la elaboracion del producto, asi como el

levantamiento de informacion para su respectivo costeo.

El sistema de costeo que se maneje dentro de una linea de produccion es de suma
importancia para definir el valor monetario que cuesta elaborar un producto, base fundamental
para determinar el precio en que saldra al mercado y a su vez si la rentabilidad que otorga es

interesante para la compafiia (Cashin, 1987).

El momento en que se une el modelo de gestion en procesos, con el sistema de costeo
idoneo, se podra obtener informacion clave para determinar las debilidades operativas y

potencializar la productividad, asi como oportunidades no identificadas.
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Presentacion del problema

El conocimiento fehaciente de la informacion financiera para una compariia es de suma
importancia para la supervivencia en el mercado que se desarrolle. Ecuapack no es la excepcion,
de tal manera que se va a levantar toda la informacion necesaria de la estructura de su modelo

de costeo y procesos en el departamento de produccion.

El tener modelos de gestion y de costos alineados, al modelo de negocio de la empresa,
permite obtener informacion que direcciona al &rea financiera, operativa, como al disefio del

direccionamiento estratégico.

En una revision previa a los estados financieros se puede evidenciar que no existe
correlacion de los costos de produccion en algunos meses del afio, también no disponen de un

estado de costo de produccion.

El departamento de produccién no dispone de procesos definidos en su linea de
produccion que son indispensables para determinar informacion que permita costear
adecuadamente todo su proceso productivo. Esta debilidad en la compafiia genera desperdicios
de materia prima, retrasos en las entregas de proyectos, reprocesos y quejas de clientes en la
puesta en marcha de la maquinaria entregada, afectado significativamente al flujo y rentabilidad

de la compafiia.

Contexto situacional de la empresa

Ecuapack se desarrolla dentro del mercado comercial y el proceso de produccién es un
habilitante dentro de la cadena de valor de la compafiia. En el afio 2021 se han desarrollado
varios proyectos los mismos que dentro de la operacion del periodo representan el 41.53% de

la venta total.

Asimismo, podemos indicar que la empresa ha tenido un crecimiento del 24.32% en
relacion al afio 2020 este resultado es producto de la pandemia ya que por un lado hubo nuevos
emprendimientos debido a los masivos despidos que esto genero; por otro lado, las empresas
automatizaron sus procesos de produccién para poder prescindir de recurso humano y seguir

manteniendo los mismos niveles productivos.
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El costo de produccion para el afio 2021 es del 69.9% versus la venta, y en el afio 2020
el costo fue de 112% es decir que se ha reducido en un 42.1% esto debido al cambio que generd
la empresa en el sistema de costeo ya que en el 2020 se manejaba un sistema de costeo por
ordenes de produccion y en la actualidad han decidido optar por un sistema de costeo por
recetas, esto permite que el control en el costo de cada proyecto que se realiza sea tratado de

mejor manera y se pueda tener la informacion con muchas més claridad y veracidad.

Desarrollo

Con la finalidad de determinar la correlacidn existente entre el costo y el precio de venta
de los equipos de produccion nacional, se realiza un andlisis del sistema de costeo usado por la

compafiia en el afio 2021 tanto a nivel operacional como contable.

Sistema de costeo afio 2021: para este afio la compafiia cambia el sistema de costo de las
ordenes de produccidn, a un sistema basado en recetas. Este significa que para cada proceso de
produccidn se elabora una receta especifica. Siguiendo el siguiente proceso.

1. Creacion de la receta; en este punto se crea en el sistema una receta para la
elaboracion de producto (bandas trasportadoras), donde se debe colocar una
descripcion, el codigo del producto terminado y el nombre como cabecera, ya en
la descripcion, se coloca cada uno de los insumos que requiere para la

elaboracion del producto como se puede observar en la Figura 1.
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[ Configuracion de Recetas
Descripcidn | Cantidad Base
Producto Terminado |M-PN-00281 | |AGAR\SMAL, BANDA TIPO ARTESA L4000 A500 H1 400 H2 2500 ACERO NEGRO (2DA FASE) |
_I MATERIAPRIMA DESCRIPCION CANTIDAD
M-PN-00261 BANDA TIPQ ARTESA L4000 AS00 H1 400 H2 2500 ACERO NEGRO 1.0000
_EC—CO—DI—DDUD2 DISCO DE POLIFAN 4 1/2 x 7/8 GBO FLAP 10.0000
_EC—CO—DI—UUDU‘I DISCODE CORTE 4 1/2x 3/64 x 718 57.0000
_EC—VF—2HF' VARIADOR DE FRECUENCIA 2HP 1.0000
il EC-MOT-2HP MOTORREDUCTOR TRIFASICO 2HP (1.5KW) B14 1.0000
_EC—ENCH—2F' EMCHUFE VINIL 2P+T 15 A 220V 1.0000
_EC—PLANC—\NOX—UUE PLANCHA ACERO INOX ESPESOR 3MM 3.0000
] EC-TUB-CUAD-40X1.5MM TUBO CUADRADC ACERQ INOX 40X1.5MM 5.0000
il EC-TUB-CUAD-30X15 TUBO CUADRADO ACERO INOX 30 MM X1.5 MM 12.0000
] EC-CHUM-SUCF209-20 CHUMACERA DE PARED 4 AGUJEROS PARA EJE 45MM 1.0000
il EC-EJE-RED-005 EJE REDONDO ACERO AL CARBONO 1 1/4 1.5000
_EC—.»‘\R»‘\ND—F'RE—SIB ARANDELA DE PRESION 5/8” ACERO INOX M16 175.0000
il EC-TERMIMAL-U-16 TERMIMAL U #16 AZ 5/32° 100.0000
i =
q_‘; Grabar @ Salir

Figura 1: Creacion de receta / Firesoft System

2. Creacion de la orden de produccién; en esta etapa se crea la orden de produccién
y para ello la primera fase debe estar definida en su totalidad para que al
momento que se crea la orden de produccion esta cargue toda la materia prima
que se utiliza en la produccion. Para crear una orden de produccion se debe
revisar primero la Gltima orden creada para poder enumerar la que se va a crear
Figura 2, luego la fecha de ingreso de esta produccion es decir la fecha de inicio,
siguiendo con la cantidad que se esta produciendo del producto, se escoge la
bodega a la cual se quiere que ingrese el producto terminado, después se
selecciona el producto que se va a elaborar seguido de una pequefia nota que
puede contener las consideraciones importantes a tomar en cuenta y finalmente
la fecha que se prevé entregar la produccion terminada, todos los parametros que

indica la Figura 3.
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Ordenes de Produccién
MNo. Orden Fecha Cddigo Cant Producir
yred 01/09/2021  M-PN-00358 INALPROCESS, DISPENSADCR DE SABORIZADORES (2DA FASE) 1.0000
123 0110/2021  M-PN-00359 INALPROCESS, MODIFICACION EN TAMBOR ROTATORIO (2DA FASE) 1.0000
Afiadir Z% Anular P Actualizar j‘ Consultar ﬁ Salir 0

Figura 2: Orden de Produccion / Firesoft System

Orden de Preduccion

= No.Orden EI Fecha 23112021 | [ Cantidad a Producir 1.0000 | Bodega P/Terminado |(]1 - ||Q|JITO |

Materia Prima 2 S CTipCi O Requerido

PrTerminado | ‘ ‘ |

Notas | | Bodega MiF’rima|05 = ||BODEGA PRODUCCION NACIONAL|

No. LOTE Caducidad 231172021 | [
| |

Salir @

Figura 3: Creacion de Orden de Produccion / Firesoft System

3. Finalmente, cuando la produccidn esta terminada y el producto esta listo para ser
entregado el cliente, se realiza la liquidacion de la orden de produccién en la

ventana que indica la Figura 4, para el cual se debe tener calculado la mano de
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obra utilizada y los costos indirectos de fabricacion que son necesarios en el

proceso.

Liguidacidn de la Orden de Produccidén

No. Orden Ijl Fecha 01/09/2021 | B  cCantidad a Producir 1.0000 |Bodega PfTermmado|01

PiTerminada ‘ M-PN-00358 ‘ |INALPRDCESS. DISPENSADOR DE SABORIZADORES (2DA FASE) |

| |QUITD |

‘ INALPROCESS, DISPENSADOR DE SABORIZADO (2DA FASE) ‘ Bodega M/Prima | 06

povwan] =

Notas | | BODEGA PRODUCCION NACIDNAL|

No. LOTE ‘001

‘ Caducidad

n Materia Prima Descripcion Stock Requerido Costo

of | [M-PN-00330 IMALPROCESS, DISPENSADOR DE SABORIZADORES 1.0000 1.000 857.088

ol H

V|

N
Fecha Liquidacion |EEIRIFIFY] | 5 I'¢10.D.| u.uu| CIF ‘ u.uu‘ W.PRIMA 857.08 Costo Total 857.08
Grabar Phenta Sugeridos | 0.000” 0.000” 0.000” 0.000” 0.000” 0‘000| Salir @

Figura 4: Liquidacion de orden de produccion / Firesoft System

4. Al finalizar todas las fases indicadas en la produccion se genera un stock del
producto terminado en el sistema, listo para la venta, asi como también un
registro contable que cierra la cuenta inventario en proceso y refleja el producto

terminado con el costo generado.

Una vez descrito el proceso de costeo en el médulo de produccion mediante las recetas, es
necesario generar un analisis de como a nivel contable se han realizado los registros del costo
de produccion en cada mes como lo muestra la Tabla 1: Analisis costo de produccién 2021, autor -

Maria ZambranoTabla 1 .

Tabla 1: Analisis costo de produccion 2021, autor - Maria Zambrano

septiemb

CUENTA enero febrero marzo  abril mayo junio julio agosto  re octubre Total
VENTA PRODUCCION 30833,0 263235 116776,5 41998,6 58547,1 40554,2 16173,6 15494,1 408313,0
NACIONAL 539,95 5 7 0 2 8 8 9 61072,06 7 7

41373,8 33504,8 19473,6 232730,9
COSTO DE VENTA PN 35099,44 4 4 2049428 891593 4101,88 988247 9 5110549 8779,08 4

6500,50 134,19 127,28 120,40

Participacion % % % % 1755% 21,23%  7,01% 24,37% %  8368% 56,66% 57,00%
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Segun la contabilidad el costo de produccion mensual que se registra tiene un alto grado de
variabilidad. Con la finalidad de determinar con mayor exactitud se analizan los costos de
produccién generados hasta el periodo de octubre 2021 Tabla 2, mismas que se reflejan para

mejor comprension en el Grafico 1.

Tabla 2: Costo de produccion mensual, autor — Maria Zambrano

COSTOS DE Z o

PRODUCCION 2021 COSTOS DE PRODUCCION ¢ =
mes 2021 5 8 8
enero 2,999.02 o © | 9 o
febrero 45,505.38 s o . 2 8 °
marzo 5,453.47 AEAEARS s % B
abril 17,987.20 5 & 3 5 a4
mayo 15,956.87 e I 0 I I
junio 48,036.28 5 0 O a0 O O O O & &
julio 53,024.10 & VT T S
agosto 92,152.04 o < v o
septiembre | 132,859.53 °
octubre 136,817.89 Gréfico 1: Costos de produccion mensual, autor — Maria Zambrano

LEVANTAMIENTO DE LA CARACTERIZACION DEL MACROPROCESO
PRODUCCION NACIONAL
Para realizar el levantamiento es importante conocer como estd compuesta la compafiia a nivel

de procesos. En la actualidad la compafia mantiene el siguiente mapa de procesos llustracion
1;
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A

MAPA DE PROCESOS ECUAPACK

MR-01
REV 001
2lfoz/020

Procesos Estratégicos:

GEOL GESTION
ESTRATEGITA

GESTION ESTRATEGICA (GE)

>

Cadena de Valor:

GESTION COMERCIAL
(6C)
IMPORTACIONES
(M)

REQUERIMIENTOS CLIENTES

BODEGA
(GB)

Procesos de Soporte:

.

GESTION DE PROYECTOS (GP)

SERVICIO TECMICO (5T)

o

SATISFACCION CLIENTES

PGA 02 TALENTD:
HLMANT

|

PGFO2 PAGD A
PRONE EDDRES

PGF 03 PAGOD DE
NORINA

| Lo

(| [

e [

IPGA 8 GIESTHN

GESTION ADMINISTRATIVA (GA)

llustracion 1: Mapa de procesos - Ecuapack

GESTION FINANCIERA (GF)

Revisado por:
56

Aprobade par:
-1}

Se puede evidenciar que el macro proceso que maneja la compafiia en la actualidad es
GESTION DE PROYECTOS, y dentro de este esta el proceso Produccion Nacional, mismo

que es caso de estudio en este trabajo. Es importante conocer de que se trata y cual es el objetivo

de la caracterizacion de un proceso.

Caracterizacion de un proceso: Es una herramienta que muestra el detalle del proceso,

para que al entrar en vigencia no exista problemas de reproceso, falencias, por falta de

responsable y falta de medicion objetiva (Betancourt, 2015). Con la caracterizacién de un

proceso logramos planificar a nivel tactico el sistema de gestion de calidad, esta herramienta

nos da una visién de como esté actualmente el proceso llustracion 2.
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CARACTERIZACION DEL MACROPROCESO PRODUCCION NACIONAL

NOMBRE MACROPROCESO: PRODUCCION NACIONAL
ALCANCE: Desde la recepcidn del requerimiento de necesidades del cliente , hasta la puesta en marcha del proyecto en las instalaciones del cliente.

PROPOSITO ESTRATEGICO: Propiciar seguridad al area comercial con la entrega de productos tanto en maguinaria como en sistemas integrados , efectectivos que cumplan con las
necesidades del cliente , y que generen rentabilidad

RESPONSAELE DEL PROCESO JEFE DE PLANTA

MACRO PROCESO PRODUCCION HACIGHAL

Necssidades del clients
LEVANTAMIENTO NECESIDADES DEL CLIENTE

ENTRADA DEL PROCESO

Planos Electricos SISTEMAS DE
Pl : AUTOMATIZACION

SALIDA CEL PROCESD

llustracién 2: Caracterizacion del macroproceso - Produccion Nacional Ecuapack, autor: Maria
Zambrano

1. Proceso levantamiento de Necesidades del Cliente;

a. Entradas: En una inspeccion que se realiza a las instalaciones del area o
planta de produccién del cliente, el especialista de Ecuapack observa
como funciona la linea de produccion del cliente para entender las
distintas fases, asi como las caracteristicas del producto, con la finalidad
de determinar el que maquina o sistema de automatizacion. Para esto el
especialista considera las siguientes caracteristicas en la linea de
produccion

i. Caracteristicas organolépticas del producto
ii. Caracteristicas quimicas del producto
iii. Nivel de produccién en tiempo (Minuto, hora, dia, semana)
iv. Tipo de empaque
v. Area donde se instale la maquinaria
vi. Instalaciones e infraestructura (eléctricas, hidrosanitarias,
estructurales, neumatica, calderos)

b. Salida: Documento con especificaciones y pre disefio de la maquina o

sistema. REG_P_001
2. Ingenieria y Disefio:
a. Entrada: REG_P 001, con todas las caracteristicas técnicas en

coyuntura con las caracteristicas del producto y linea de produccién.
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b. Salida: Planos técnicos, divididos en.
I. Sistema general

i. Planos estructurales y mecanicos

i. Planos eléctricos

[
iv. Planos de automatizacion.
v. Planos de piezas especificas.
Explosion de Materiales:
a. Entradas: Planos mecéanicos, planos eléctricos, planos de piezas
especificas, planos de automatizacion.
b. Salida; Listado de requerimientos en registro, RGA_04 01
Estructura:
a. Entradas: planos estructurales, materiales e insumos
b. Salida: Estructura sin errores para ensamble
Torno:
a. Entrada: Planos Mecéanicos de piezas especificas a fabricar, materiales
necesarios
b. Salida: Piezas especificas
Sistemas de Automatizacion:
a. Entradas: Planos Eléctricos, materiales e insumos, planos de
automatizacion
b. Salidas: Sistema de automatizacion
Ensamblaje y armado:
a. Entrada: Estructura y piezas mecanicas, eléctricas y sistema de
automatizacion.
b. Salida: Sistema completo de empaque o maquina funcionando en

perfecto funcionamiento.

Materiales y métodos

Para el presente trabajo se toma una muestra de 83 ordenes de produccion donde se

determina mediante calculos estadisticos como son la desviacion, coeficientes de variacion,

promedio y coeficiente de correlacion de cada uno de los componentes en la estructura de

costos, resultados que permiten inferir al momento de construir un presupuesto de costos para
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un determinado proyecto. Por otra parte, se toma una muestra de 34 proyectos para determinar

cudles son los porcentajes en el costo de venta y margen de contribucion.

Anélisis de costo de produccion en proyectos 2021.

Para el analisis de los costos de produccion de la empresa Ecuapack se toma como
muestra los proyectos de mayor importancia los cuales son 83 de un total de 120 generados en
el periodo 2021, considerando como variable los elementos del costo donde se determina que
el 8.13% del costo total corresponde a costos indirectos de fabricacion, el 8.64% corresponde a
mano de obra directa sobre el costo total y la materia prima directa corresponde al 83,14% sobre

el costo total Grafico 2.

COSTO TOTAL

Gréfico 2: Andlisis de costos de produccion sobre el costo total, autor - Maria Zambrano

Con la finalidad de tener las variables que permitan realizar una inferencia para
determinar la estructura de costos de proyectos se analiza el comportamiento de cada uno de
los elementos del costo versus la materia prima y versus el costo total. Esta relacidn se basa en

el nivel de correlacion positiva que tiene la materia prima con el costo total que es de 0.99.

Los costos indirectos de fabricacion representan un 9.78% en relacion a la materia

prima, la mano de obra directa representa el 10.4% sobre la materia prima informacién relevante
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que se la consideraré para el planteamiento de la propuesta de mejora dentro de la estructura de

presupuestos de costos para proyectos.

Llama la atencion que la correlacion entre costo indirecto de fabricacidn y costo total es
de 0.17 que a pesar de ser positiva es muy baja, de igual manera la correlacion de la mano de
obra directa es baja y se encuentra en 0.12, reflejando que la metodologia de distribucién de

estos costos no es la adecuada.

Definida la estructura de costos se analiza el efecto del costo para determinar la utilidad
operativa de cada proyecto, donde se determina que el costo de venta en promedio de todos los
proyectos del afio del 2021 es del 76%, dejando un margen del 24%. Este porcentaje en
unidades monetarias representa 136k, al relacionar con los gastos administrativos y de ventas
que maneja el departamento de produccion, se genera una pérdida neta del 1%, es decir 7 mil

unidades monetarias.

En consecuencia, es necesario determinar por una parte una nueva distribucion de costos
tanto en costo indirecto de fabricacion como en mano de obra directa, con la finalidad de tener
una mejor estructura de costos y a su vez generar una metodologia que permita inferir al
presupuesto de costos para obtener un costo de venta de produccion de por lo menos el 55%, y
lograr que no genere pedida el departamento de produccion. Para logara se deben tomar dos
estrategias; la primera es elevar el precio de venta de los proyectos o incrementar la produccion

de mas proyecto

Propuesta

Distribucion de costos CIF — MOD (Costos Indirectos de Fabricacién / Mano de Obra
directa)

La propuesta de mejora de la estructura del costo se enfoca en dos aspectos;

1. Generar una distribucion sistematica de los costos indirectos de fabricacion, asi
como la mano de obra directa para cada uno de los proyectos. Considerando que el
esquema de produccion es paralelo y que cuenta con diferentes fases de produccion,
la variable que se utiliza en la distribucion sistematica sera la hora de produccion
efectiva como lo indica a continuacién la Tabla 3. Esto considerando que en el

analisis de correlacion realizado esta da un resultado muy bajo, lo que nos indica
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que la distribucién que se aplica en la actualidad no es adecuada y al tener una

distribucion se puede llegar a obtener una relacion acertada y efectiva de estos

elementos del costo dentro del proceso de produccion.

Tabla 3: Ejemplo de distribucién de Costos Indirectos de Fabricacion y Mano de Obra Directa, autor

— Maria Zambrano

Costos Indirectos de

Fabricacién 1000

PROYECTO FASE PROCESO H Efc/ trabaj % CIF
Necesidades del

P1 cliente 20 9% 90.909091
Disefio

P1 anteproyecto 40 18% 181.81818
Levanta De

P1 materiales 30 14% 136.36364

P1 Estructura 20 9% 90.909091
Necesidades del

P2 cliente 20 9% 90.909091
Disefio

P2 anteproyecto 40 18% 181.81818
Levanta De

P2 materiales 30 14% 136.36364

P2 Estructura 20 9% 90.909091

220 1 1000

El calculo de distribucién se lo realiza dividiendo el niimero efectivo de horas de un

trabajo para el total de horas utilizadas en los proyectos del mes. El porcentaje obtenido se

multiplica por el costo total de costo indirecto de fabricacion obteniendo el costo a distribuir

por cada fase de produccion en el proyecto. Este mismo sistema se lo debe utilizar para la

distribucién de mano de obra directa.

La metodologia mencionada nos garantiza una distribucion mas exacta de cada uno de

los componentes en la estructura del costo. Como resultado obtendremos un costo mas real y

para posteriores andlisis estadisticos una correlacion mas acertada.

2. Con los analisis estadisticos se puede realizar una inferencia de los porcentajes tanto en

la estructura de costos como en la determinacion del PVP (precio de venta al publico)

del proyecto, esto con la finalidad de que la empresa mantenga una utilidad operativa
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que permita contribuir a cubrir los gastos administrativos y de ventas, asi como la
generacion de utilidad neta.

En la Tabla 4 se puede apreciar como se realizaria la inferencia mencionada.

Tabla 4: Determinacion del precio de venta al publico, autor - Maria Zambrano

PVP PROYECTO 30,000.00
COSTO DE VENTA OPTIMO 55%
COSTO DE VENTA USD 16,500.00

COSTO TOTAL
COMPONENTES MP MOD CIF PRESUPUESTADO
% DE INFERENCIA PRESUPUESTO COSTO 83% 9% 8%

16,500.00

PROYECTO 1 13,695.00 1,485.00 1,320.00

El costo de venta 6ptimo para lograr generar una contribucién a la empresa que pueda
cubrir los gastos administrativos debe ser del 55% esto significa que, cuando se cotice un
proyecto al determinar el precio de venta se debe considerar este porcentaje que serd en
términos monetarios el valor que se utilizara en los costos para realizar la produccion, el mismo
que va a ser distribuido 83% para materia prima, el 9% para mano de obra y el 8% para costos
indirectos de fabricacidn, porcentajes que nacen del analisis de los elementos del costo sobre el

costo total Gréafico 2.

Dentro de la caracterizacion del proceso, existe como tercer punto la explosion de
materiales, la misma que se determina una vez que se hace la ingenieria y disefio del producto
que requiere el cliente, esta fase permite tener los costos exactos que se requieren de materia
prima siendo este el valor mas elevado de los tres elementos del costo y lo que aprueba poder

plantear un precio de venta con la contribucion requerida.

Para obtener un precio de venta que cubra los costos y genere una contribucion adecuada

se puede determinar usando la siguiente formula:

PVP = CV/1 - %Contribucion
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Estas dos metodologias se pueden utilizar indistintamente o de forma conjunta para la
determinacion de datos mucho mas acertados y que no condesciendan en la generacion de

pérdidas operativas, mismos que estan basados en analisis estadisticos.

Conclusiones:

Los resultados encontrados en el estudio realizado en la empresa Ecuapack permiten
tener una vision de como esta conformada la estructura de costos, donde el 8.13% del costo
total corresponde a costos indirectos de fabricacion, el 8.64% corresponde a mano de obra
directa sobre el costo total y la materia prima directa corresponde al 83,14% sobre el costo total.

También se determina las relaciones entre los costos indirectos de fabricacion con la
materia prima llegando a representar el 9.78% con respecto a la mano de obra directa representa
el 10.40% versus la materia prima, relaciones que estan basadas en célculo de la correlacion

existente de la materia prima con el costo total de 0.99 existiendo una correlacion positiva.

Existe una correlacion de 0.17 entre los costos indirectos de fabricacion y el costo total
y de 0.12 entre la mano de obra directa y costo total, que a pesar de ser correlaciones positivas
nos indica que existe un problema en la distribucion de estos elementos del costo en vista de
que los valores mencionados son muy bajos y no acceden a tener el andlisis que se necesita al

momento de la toma de decisiones.

En la segunda parte del andlisis usando una muestra de 34 proyectos se determina que
en promedio el costo de venta esta a un 75.9% y un margen de contribucion del 24.1%
porcentajes que al llevarlos a unidades monetarias y relacionarlos con gastos tanto a nivel
administrativo como de ventas no se logra generar una utilidad neta a la compafiia. En la
muestra analizada la utilidad operativa fue de 136000 USD vy los gastos relacionados fueron de
143000 USD dando una pérdida de 7000 USD.

Con ese resultado la empresa tiene dos opciones para mejorar, la una es obtener un costo
de venta méas bajo mejorando la adquisicion de materia y controlando de mejor manera cada
uno de los elementos del costo, asi como el incrementar el precio de venta con la finalidad de
manejarse en un margen de contribucion del 43% que viene a ser considerado un margen
minimo que al ser relacionado con los gastos administrativos y de ventas permiten generar una

utilidad neta.
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Con la finalidad de mejorar el costo de venta se plantea un nuevo esquema de
distribucion tanto de los costos indirectos de fabricacion como de la mano de obra que se basa
en una distribucion segun las horas efectivas de trabajo en cada proyecto. Asi mismo, para
determinar el precio adecuado dentro de margenes 6ptimos tanto a nivel de costo de venta como
de contribucidn se sugiere usar los porcentajes determinados en el andlisis estadistico de MP
83% MOD 9% y CIF 8% con un costo de venta del 55%, también se puede usar la siguiente
formula PVP = CV/1 - %Contribucion.

Recomendaciones:

Se recomienda a la empresa Ecuapack tomar en cuenta que al tener una inferencia alta
de la materia prima dentro del costo total se debe realizar un analisis de proveedores con la
finalidad de que dentro del proceso de compras se establezcan alianzas con los mismos y lograr
tener precios fijos considerando la cantidad de materiales que se adquieren dentro de un

periodo, asi se puede obtener materiales de calidad y con costos bajos.

Considerando que se plantea una distribucion de costos indirectos de fabricacion y
manos de obra directa en base a la hora efectiva de trabajo en cada uno de los procesos que se
Ilevan a cabo para realizar una produccion, es importante tomar en cuenta los tiempos muertos
de la planta de produccion, asi como también fijar tareas diarias en las diferentes areas de trabajo
con la finalidad de tener mas control sobre el trabajo que se realiza en un determinado periodo
de tiempo.

Para lograr un margen de contribucion que pueda generar una utilidad neta se
recomienda a la empresa realizar un analisis de proyecto previo a la cotizacién para determinar
los costos y la factibilidad del mismo, considerando el precio que el cliente estd dispuesto a
pagar por el producto determinaria el precio maximo, mientras que los costos de producir dicho

bien nos determinan el precio minimo para que el proyecto sea rentable para la empresa.

Tomando en cuenta que el costo total de produccion que la empresa maneja en la
actualidad se da por los constantes reprocesos que genera, para esto se recomienda crear un
equipo de Investigacion, Desarrollo e Innovacion dentro de la empresa con la finalidad de
apostar por nuevos conocimientos cientificos y tecnologicos dentro de la industria y aplicarlos

en el desarrollo de los proyectos, evitando asi caer en reprocesos por desconocimiento.
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ANEexos:

Participacion de los elementos del costo en muestra de Ordenes de produccion.
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Analisis Estadistico de los elementos del Costo.

DESCRIPCION Promedio de CIF Promediode M_O_D  Sumade ITEM_COSTO Promedio de COSTO_TOTAL cifvrsmp  cifvrsct modvrs mp modvrsct mpvrsct
19288.6 20510.55 197279.83 237,281.81 0.0978 0.0813 0.1040 0.0864 0.8314
0.08 0.09 0.83
Promedio 232.39 247.12 2,376.87 2,858.82 0.91 0.14 0.86 0.18 0.68
Minimo 189 5.88 0.87 25.64 0.00264003 0.00247567 0.0015082 0.00142318 0.022591535
Maximo 2,158.90 1,692.50 21,708.84 21,978.56 35.92 0.81 22.32 0.77 0.99
Medina 136.64 268.01 1,593.40 2,264.69 0.11 0.08 0.15 0.11 0.73
Desviacion 304.76 229.00 3,459.63 3,511.04 4.06 0.16 2.69 0.17 0.25
Coeficiente de desviacion 131 0.93 146 123 4.46 113 3.14 0.94 0.37

corr cif-ct  corrmod_ct corr mp ct
0.17191544 0.1282123 0.990273331



Estudio de Costo de Venta y margen operativo de Proyectos

321,333.40 564,093.68 242,560.28  20,213.36

427,948.85 564,003.68 136,144.83 0.759 0.241
PROYECTO COS5TO PVP UTIL OP cv U op
AGARISMAL 31154.35 36640 5485.65 85% 15%
AGROAPOYC 14104.99 38677 24572.01 36% B4%
AGREPRAIN 71.52 150 78.48 48% 52%
ANDILAB 404.11 380 175.89 70% 30%
CARLISNACK 429.49 930 560.51 43% 57%
CARLISNACK 396.3 800 403.7 50% 50%
CARLISNACK 310.58 715 404.42 43% 57%
DAYSI PINAMN 44.58 93.9 49,32 A7% 53%
DURAEXPOR 5807.99 14179.69 8371.7 41% 59%
DURAEXPOR 938.87 805.95 -182.92 123% -23%
ECOPACIFIC 313.32 405 91.68 7% 23%
ENVAGRIF 37.79 392.87 355.08 6% 94%
ENVAGRIF 27.26 547.5 520.24 5% 95%
ENVAGRIF 189.78 393.87 404.09 32% B3%
ESPAGROTEC 856.17 1500 643.83 57% 43%
FABMER 4135.39 3576.07 -5359.32 116% -16%
GALO BONMIL 307.2 7015 6707.8 4% 96%
GOURMET 322.51 832 309.49 39% B61%
HEALTHY FOu 67.22 340 27278 20% B80%
HISPANAMU 1392.76 3342 1549,24 A2% 58%
HISPANAMU 962.79 2060 1097.21 A7% 53%
HORTALEG 37142 750 378.38 50% 50%
IMEX 67.29 1335 1267.71 5% 95%
LA FABRIL 121738.29 130000 8211.71 94% 6%
LA FABRIL 12095.48 13835 6739.52 54% 36%
LA FABRIL 1700.69 15230 13529.21 11% 89%
LA HOLAMNDE 12028.39 17642 5613.61 58% 32%
LOS AMDES 2273.1 3961.3 3688.2 38% B82%
MUTRILECHE 2970.23 7400.4 4430.17 40% 50%
ZAYMELLA 3152.83 3312.16 159.33 97% 3%
UMILEVER 30493.95 30124.5 -369.45 101% -1%
SAMIYA 6617.59 19937 13319.41 33% B67%
OLE 627.98 355 -72.98 113% -13%
GREEPO 169436.04  196575.47 27,138.83 B6% 14%
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RGA-04-01

REQUERIMIENTO DE MATERIALES C0DG0.
l\ Nro. 001 REVISION -
S ro. FEGHA REVSION
| Fecha: 27122021 Proyecto: ROMAR, Levedora de botellss Solicitado por: | Alex Ga
[Responsable Proyecto: [
Columnas a llenar por el SoliciGnte
Codigo Descripcion Cant. Obseraciones
EC-FUENTAMND-001 Fuere ndustial 24D marca delta SAmg 1
R-TEQ 1406 PLE Marca XIMJE XOG-16RTE i
Bormbia de bap oudu:_;':.'! ;g._'l__o'n'l_ 1HP 110V rmamsa 1 MARSA PEDROLLO
RAT-00615
EC-REL-8P-001 Redet 8 piness plaras babira 20000 5
ECPER-ALLEN-8X25 Perrias allen mix25 nax 30
EC-MC-PER-10001 Parmios allen mixa) nox 4
EC-ARAND-PLA-S18 arandelas plaree md inaox
EC-ARAMD-PRE-S/18 amndeis de prson md ina i}
ECPER-ALLEN-130 Perrce alien m b3 inox 40
EC-TUERCA-010 Tueras mi 0 ina ']
EC-ARAND-PLA-ZA Amrndeas plarnas m10inax 40
EC-ARAND-PRE3M Arandedas de presidn m10 nax 40
ECPER-ALLEN-MS Perros allen mix2) nax 4
EC-TUERCA-005 Tuercars md inax 4
EC-ARAND-PLA-TII2 Amrdels planas mi inax 4
EC-ARAMND-PRET 12 Arndedas de presidn mS inax ]
EC-EJE-RED-O01 B 1" oo inox mdanda 2 Mt
EC-EJE-RED-1-14 Be 1.25% acera nax mdanda 0.2 Mestos
EC-EJE-RED-1-182 Eper 1.5" aceroinox mdanda 1,35 Maotras
EC-EJE-RED-O02 Ba X" aowainox mdanda 0.2 Metoas
EC-PI-002 Placa de acerainax 1000mmx105mmad 2mm 2
EC-TUB-CUAD-S0MML2 Tuba cusdrad o acem inax cuadrads S0mm x2 20 Mestree
EC-TUB-CUAD-A .5 MM Tutx oudmdo s inax 20mm x 1.5 1,1 Mestros
EC-TUS-RED- 0002 Tuba mdonda amm inae 1™ espesar 2mm 3 batos
EC-TUB-RED-0XI3 Tuba mdondo acem inox 2 espesar 2mim IMeriros
EC-TUB-RED-0004 Tubsing acera inax Bmm espesar 1.5mm 1.1 Mo
EC-RAC- 1/8-GhiM Racor reguiador en codo rosca 178 pam manguera Gmm 8

EC-MNECH00O7 Peidn estdndar carmisa 8 3mm camera 100mm i
EC-MC-RO-000I2 Horguilla macho para psidn estdndar de carmissa B3mm 1
EC-MC-RO-0003 Hiorquila hemira pam psidn estindar de comisa B3mm i
EC-JUNTA-UNI-M1E Rotula gjo derpez M16 1
EC-EL-SEN-00004 Sensar magneioo para g dn estandar 220VAC 2
EC-EL-SEN-00008 Sensor magnéoo pam psion mmpacio 2200AC 2
EC-MNELCHD008 Pl & cormpacio camiza 25rmm carrera 150mm 2

32



REG_P_001

Fecha: T e areeo da Z0Z0

Clienta: GREEPD ENERGY
Contacks:  AMDRES WTER
Email:

Tell.:

PROFORMA EC-D0Z-2020

ecuapack

BANDAS TRANSPORTADORAS MODULAR ACERD INOX

W, LN SURTOTAL
1 5 ST.E000 FOLOAF S57I0000
Trarsparisder recia, indhu ke akquirnie
1 3 I B00,00 [Raba i) 5 2EENIO0
I €9 G570 Hile i) 4 ERPIEAE
1 R R it 1] pile i) 3 9LEE 00
i I e sk e canirGl eRITHS

33



T DE CADEMA PARA PALETS
LARGT ]
mladka Coe [AREOHIDY 1258 mem
|ALTLIEA. § SM
5 VELOCIOAD DE TRANSPORTE  Momys & 7 080 § o7 1T 000
slcirios
Trarspar e o 15 il TRANEFORTADCE DE CADENA PARA PALETS
P by b0 B
LARGD 3450
CET0 A CORDORe ek cof IANCHIO 1255 mm
|ALFLIEA | S ram
2 WELCCIRAD [ TRANSFORTE  Joom3 5 4 80,00 LN 5 1300
I § 37 G 1 EAF 205 DD
kT
Tabiprn de conrod ol
7 53150 120F 5 RWATO0
I g L[] L[ 4 LEODE0
i L5 o) L (5 4 LRSS0
Subriotal ] § 2055008
VA 1% sk § BB
Taal uss | S23254 62
ENTREGA: 70 Di4S LABDRAELES

LUEGD OE L& OROEN O COMPRS,

FREFICACIOH HACICHAL EH PLAKTA ECLAPALH EMVALLE OE LOS CHILLDS

TRENEFTATTE WCL LA EH LA DHERTA

CONDICICHES DF PAGD

5% ANTICIPG 807 Cantra entrega en planta cleme

AIESUS
SUEUSTO WAL OVIE 5O
COTLEAD P10
AT LS PATEING:
ol FEHTE D6 FRODTOIOM
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Disefio de Banda Transportadora cliente Zaimella

6

5

4

N.°DE o 3 7
ELEMENTO) N.° DE PIEZA CANTIDAD Q @ o
1 TAIMELLA_Los_Andes_Eje pinonAG1770 1
D 2 Enscmblajes 1 D
3 Ensomblaje4 1
4 ZAIMELLA_Los_Andes_Perfi L CipAG1770 2
5 ZAIMELLA_Los_Andes_Perfi L CipAG1770 1
6 lir_sucl205-16 01 3 0
7 ZAIMELLA_Los_Andes_Bose para 3 @
chumaceraAGI770
8 ZAIMELLA_Los_Andes_base para 1
motoreductorAG1770
7 [ZAMELLA Los_Andes_Eje motorAG1770 7 @
ZAIMELLA_Los_Andes_Soporte de
0 |oiRonAG 1770 12
C n ZMME%;lxﬁgs,Andes_Pmn 710 A 0 @ C
12 ZAIMELLA Los_Andes_Bashidor de 1
iretormo2AG1770
13 ZAIMELLA Los_Andes junta 4
moduioresaG1 770 @
14 IAIMELLA Los_Andes_Separador 10
lcompleto modularesAG 1770
15 ZAIMELLA _Los_Andes_3300_Bastidor 1
intermedio_noPlegue AG 1770 o
16 |ZAIMELLA Perfi F Cip1 770 2
B 17 |Box40 0.75Hp 1301770 1 B
18 ZAIMELLA_Soporte boranda 1770 4
T |wordezs coble voria 1@ (@ @ @ () () () @
20 |ZAIMELLA_Perfi H871770 4
iGamucho 3 bose cuagrogdo sin e .
21 Itenc1770 * WG 5 WEACA (D | REAARAR 5 CAVRE LA BSCALA WAON
AN [oomietm donitad |
22 |[ZAIMELLA_Guorde motor box 401770 1 scousm | T
75 TIAMELLA Bose gomichos 770 3 R o Zaimella, banda recta ‘
24 |TABLERO ELECTRICO COMPLETO1770 ] oo
25 ZA|_Base para rodillos de fransicion 4 .
26 [TALBID_Rodilo de fransicion compielo i A Listado de
27 ZAIMELLA _Pata Ensambloda 1 .
A 28 [ZAIMELLA Palo Ensamblada ] ecuapaCk, mOte,nOIGS A
29 lA(MElLA Lo% Av\des Boshdadelelomo ) R P A4
finol_NoPllegue_AG Acero A36
30 ZAIM‘ELLA Tos_ Ar\des Anguo 1
__|40x40AG 1770 peoemom | BAAID L wom 1ot
Plano de puesta en marcha cliente Romar
8 7 3 5 4 3 2 T
|
13 -1 al
i
|IE
|
| I = |
|
- 1
X
D
i
|
' -
- H o B
¢ el - - - - -
S
i Lavadora de botelias
| Py A
e , " A ecuspack ROMAR LB Estructura
L « i C ok pt SV armada_motorizado
| —— ——
A pR—— ~OA
\ , J T TR
8 7 é 5 4 3 2 1
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Maquina lavadora de botellas — cliente Romar
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