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3. Resumen.  

El presente reporte documenta el desarrollo del proyecto titulado "Estimación de costos 

por piezas con números de parte 155J1-E1 y 142N1-C2001 basado en consumibles de 

las operaciones". Este trabajo se llevó a cabo con el propósito de diseñar un modelo 

preciso para calcular costos por operación, integrar herramientas de control de 

inventarios y establecer un análisis detallado de los consumibles en una línea de 

producción industrial. A través de este proyecto, se implementaron metodologías como 

el análisis de costos en tiempo real, la clasificación ABC de consumibles y principios de 

manufactura esbelta, todo ello enfocado en optimizar recursos y reducir desperdicios. 

Durante la ejecución del proyecto, se lograron resultados significativos. Se crearon 

instrucciones de trabajo detalladas para procesos específicos, un registro exhaustivo de 

consumibles utilizado en operaciones diarias y un cálculo integral de costos por pieza, lo 

que permitió identificar áreas clave de mejora. Para el número de parte 155J1-E1, el 

costo por pieza osciló desde $29.76 hasta $33.16, mientras que para el número de parte 

142N1-C2001, se registró un incremento de $11.48 a $12.60. Además, se diseñaron 

herramientas de registro y control para consumibles de alto impacto económico, como 

discos de fibra, grasa industrial y guantes de hilaza, cuya implementación no solo mejoró 

la gestión de inventarios, sino que sentó las bases para futuros proyectos de 

optimización. 

Este trabajo no solo cumplió con los objetivos planteados, sino que también dejó en claro 

la importancia de extender este modelo a otros números de parte dentro de la empresa. 

Aunque solo se analizaron dos piezas debido a las limitaciones de tiempo, los resultados 

obtenidos demuestran que el enfoque es escalable y replicable, permitiendo a la 

organización mejorar su competitividad en mercados globales al optimizar el uso de 

recursos y reducir costos operativos. Este proyecto representa un paso crucial hacia la 

implementación de estrategias de gestión sustentable y de mejora continua en la planta. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5.- Introducción  

El presente informe técnico se desarrolla en colaboración con la empresa Manufacturas 

Industriales CEJ S.A. de C.V., una empresa comprometida con el suministro de 

componentes de alta calidad para la industria automotriz. Con una amplia trayectoria en 

la fabricación de partes para producción, la empresa ha logrado consolidarse en el 

mercado gracias a su enfoque integral que abarca desde el diseño inicial de los productos 

hasta su maquinado, ensamble y prueba final, garantizando la durabilidad y consistencia 

de cada pieza fabricada. 

El objetivo principal de este proyecto es la estimación de costos por pieza para los 

números de parte 155J1-E1 y 142N1-C2001. El análisis se centrará exclusivamente en 

los consumibles involucrados en las operaciones de manufactura, tomando como base 

los datos generados durante el periodo comprendido entre agosto y diciembre de 2024. 

Este enfoque permitirá obtener una visión clara y precisa de los costos asociados a cada 

pieza, sin incluir factores externos, con el fin de optimizar los procesos y generar un 

informe detallado que sirva como referencia para futuras proyecciones de costos. 

Para llevar a cabo este análisis, se emplearán diversas herramientas que facilitarán la 

recopilación, procesamiento y evaluación de datos. Entre ellas se incluyen hojas de 

cálculo avanzadas, como Microsoft Excel o Google Sheets, que permitirán el registro y 

análisis detallado de los consumibles y los costos asociados. También se utilizará 

software de gestión de manufactura (ERP), que permitirá obtener datos en tiempo real 

de las operaciones y del uso de los consumibles en el proceso. Además, se recurrirá a 

sistemas de monitoreo de producción, utilizando sensores y herramientas de medición 

que registren el uso de materiales durante las diferentes etapas de fabricación.  

Este conjunto de herramientas permitirá proporcionar un análisis preciso y detallado, 

orientado a la optimización de los costos de fabricación de componentes automotrices 

en Manufacturas Industriales CEJ S.A. de C.V. 
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

Maindsteel, una organización destacada en la industria de manufactura de precisión. 

Desde su fundación en 2006, Maindsteel se ha posicionado como un referente en la 

fabricación de productos metálicos que cumplen con los más altos estándares de calidad. 

Cada pieza que produce es cuidadosamente diseñada y forjada utilizando tecnologías 

avanzadas, lo que garantiza la durabilidad, confiabilidad y eficiencia de sus productos. 

La experiencia acumulada a lo largo de los años y la pericia técnica de su equipo han 

permitido a Maindsteel convertirse en un actor clave dentro de la industria, 

proporcionando soluciones adaptadas a una amplia gama de sectores. (Ver la ilustración 

2.1) 

 

 

 

 

 

 

Entre las áreas que componen la empresa, se encuentran los departamentos de diseño, 

ingeniería, producción, control de calidad y comercialización. Cada uno de estos 

departamentos cumple un rol fundamental en el proceso productivo y en la entrega de 

productos que superan las expectativas del cliente. El área de diseño se enfoca en el 

desarrollo de modelos y prototipos innovadores, asegurando que cada componente 

cumpla con las especificaciones requeridas por los clientes. La ingeniería se encarga de 

aplicar las mejores prácticas y tecnologías en los procesos de manufactura para 

optimizar la eficiencia. El área de producción trabaja directamente en la fabricación de 

los productos, utilizando maquinaria avanzada y técnicas modernas para garantizar 

precisión en cada etapa. El control de calidad monitorea todo el proceso productivo, 

asegurándose de que los productos cumplan con las normas y estándares exigidos por 

la industria. Finalmente, el departamento de comercialización se ocupa de la promoción 

y venta de los productos, integrando estrategias innovadoras y plataformas digitales para 

llegar a una amplia base de consumidores. 

Ilustración 2. 1 Líneas de negocio MAINDSTEEL. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 
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Los productos principales de Maindsteel incluyen una amplia gama de piezas metálicas 

especializadas, principalmente para los sectores automotriz, de maquinaria industrial, y 

construcción. Estos productos son reconocidos por su resistencia y calidad, lo que ha 

permitido a Maindsteel establecer relaciones comerciales sólidas con grandes empresas 

de estos sectores. Además de fabricar piezas, la empresa ofrece soluciones integrales, 

que abarcan desde el diseño personalizado hasta la implementación de tecnologías 

avanzadas y procesos de producción sostenibles, ajustándose a las demandas 

cambiantes del mercado. (Ver la ilustración 2.2) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.1 Principales Clientes (Ver la ilustración 2.3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 2. 2 Principales productos MAINDSTEEL. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 

Ilustración 2. 3 Principales Clientes MAINDSTEEL. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 
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6.2 Puesto del residente y actividades 

El residente ocupará una posición clave dentro del área de procesos de producción, 

específicamente en la estimación de costos y análisis de los procesos de manufactura. 

Este rol implicará una interacción constante con los departamentos de producción y 

control de calidad, para obtener datos relevantes que permitan realizar estimaciones 

precisas sobre el consumo de materiales y los costos asociados a cada pieza producida. 

Entre las actividades que desarrollará el residente se incluyen la recolección de datos 

sobre el uso de consumibles durante el proceso de fabricación, el análisis de la eficiencia 

productiva y la implementación de herramientas que permitan optimizar el uso de 

recursos en las diferentes líneas de producción. También colaborará con el 

departamento de ingeniería para evaluar mejoras en los procesos de manufactura y el 

impacto que estas mejoras podrían tener en la reducción de costos y en la sostenibilidad 

de las operaciones. 

El residente será responsable de desarrollar informes detallados que resuman los 

hallazgos de su análisis y propongan soluciones que optimicen la relación entre costo y 

eficiencia en la producción de piezas metálicas. Este trabajo será clave para el éxito del 

proyecto, ya que proporcionará a la empresa información crucial para mejorar sus 

operaciones y mantenerse competitiva en un mercado altamente exigente. 

 

Manufacturas Industriales CEJ SA de CV es una empresa con ubicación en Calle 

municipio de calvillo #103, Parque industrial del valle de Aguascalientes. CP. 20358 San 

Francisco de los Romo. (Ver las ilustraciones 2.4 y 2.5) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Ilustración 2. 4 Exterior de la planta MAINDSTEEL. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 
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6.3 Organigrama de la empresa (Ver la ilustración 2.6) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 2. 5 Interior de la planta MAINDSTEEL. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 

Ilustración 2. 6 Organigrama oficial de la empresa MAINDSTEEL. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 
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6.4 Misión 

Pasión por vivir, crear y crecer. 

6.5 Visión  

Ser la máxima expresión de un potencial ilimitado. 

6.6 Política de Calidad 

Trascendemos creando soluciones integrales, comprometidos con la plena satisfacción 

del cliente evolucionado a través de la innovación; cumpliendo las normas y estándares 

de calidad establecidos y mejorando continuamente nuestros procesos, productos y 

servicios. 

6.7 Valores de la Empresa 

Maindsteel se rige por un conjunto de valores fundamentales que guían todas sus 

operaciones y decisiones, garantizando que la empresa mantenga su liderazgo en la 

industria de manufactura de precisión. Estos valores son el pilar de su cultura 

organizacional y reflejan su compromiso con la calidad, la innovación y la sostenibilidad. 

• Calidad 

• Innovación 

• Sostenibilidad 

• Responsabilidad 

• Excelencia operativa 

• Compromiso con el cliente 

• Trabajo en equipo 

 

 

 

 

 

  



15 
 

7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

En el sector metalmecánico, la competitividad de las empresas depende en gran medida 

de su capacidad para optimizar los procesos de fabricación y mantener un control 

eficiente de los costos de producción. Un aspecto crucial para asegurar la rentabilidad y 

mejorar la eficiencia operativa es la estimación precisa de los costos asociados a la 

fabricación de los componentes. Sin un análisis detallado de estos costos, es difícil para 

las empresas planificar de manera efectiva y mantener un control financiero que les 

permita competir en un mercado altamente dinámico y globalizado. 

En este contexto, el proyecto "Estimación de costos por piezas con números de parte 

155J1-E1 y 142N1-C2001 basado en consumibles de las operaciones" surge de la 

necesidad de proporcionar a la empresa una comprensión más precisa y detallada de 

los costos de fabricación. Al identificar y analizar los consumibles utilizados en las 

diferentes etapas del proceso productivo, se pretende estimar el costo total por pieza de 

manera más exacta, lo que aportará múltiples beneficios tanto en la planificación 

financiera como en la eficiencia operativa de la empresa. 

Uno de los principales problemas que enfrentan las empresas del sector es la variabilidad 

en los costos de los insumos y consumibles. Los cambios constantes en los precios de 

materias primas y herramientas pueden afectar significativamente los márgenes de 

ganancia, complicando la fijación de precios competitivos. Este proyecto se enfoca en 

abordar este problema mediante un análisis detallado del uso de consumibles, lo que 

permitirá a la empresa entender con mayor claridad dónde se originan las fluctuaciones 

y cómo mitigarlas. 

Además, la falta de una estimación precisa de costos limita la capacidad de la empresa 

para tomar decisiones estratégicas en áreas como la fijación de precios, la negociación 

con proveedores y la planificación de compras de materiales. Contar con un análisis 

detallado proporcionará a la empresa una herramienta clave para mejorar la toma de 

decisiones y asegurar una mejor gestión de los recursos financieros, optimizando así sus 

operaciones. 

Otro problema importante que se busca resolver es la ineficiencia en el uso de recursos. 

El proyecto permitirá a la empresa obtener una visión detallada del consumo de 

materiales, energía y mano de obra en cada fase de la producción. Esto no solo ayudará 
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a identificar áreas en las que se puede estar desperdiciando recursos, sino que también 

permitirá implementar mejoras en los procesos productivos para reducir costos y 

aumentar la productividad. Por ejemplo, si se detecta un consumo de materiales superior 

al estimado en alguna etapa de fabricación, esto podría indicar la necesidad de ajustar 

procedimientos o de recalibrar las máquinas para asegurar un uso más eficiente de los 

recursos. 

Asimismo, al identificar los consumibles más costosos, la empresa podrá priorizar la 

búsqueda de soluciones para optimizar su uso o reemplazarlos por alternativas más 

rentables sin comprometer la calidad del producto final. Este enfoque no solo mejorará 

los márgenes de ganancia, sino que también incrementará la competitividad de la 

empresa, permitiéndole ofrecer precios más competitivos en el mercado sin sacrificar su 

rentabilidad. 

Finalmente, otro problema que se abordará con este proyecto es la falta de control sobre 

el impacto ambiental de las operaciones de la empresa. Al analizar y reducir el 

desperdicio de consumibles, la empresa no solo reducirá costos, sino que también 

disminuirá su huella ecológica, alineándose con las crecientes exigencias de 

sostenibilidad en el sector. Esto es clave para mantenerse competitiva en un entorno 

donde los clientes y socios comerciales valoran cada vez más la responsabilidad 

ambiental. 
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8. Justificación 

La solución del problema planteado en el proyecto “Estimación de costos por piezas con 

números de parte 155J1-E1 y 142N1-C2001 basado en consumibles de las operaciones” 

es de vital importancia para la empresa, ya que se enmarca dentro de la optimización de 

sus procesos productivos y el control eficiente de los costos de producción. En el sector 

metalmecánico, la capacidad de gestionar los costos de manera precisa es un factor 

clave para asegurar la rentabilidad y la competitividad en un mercado cada vez más 

exigente. Al identificar de manera detallada los consumibles involucrados en cada etapa 

del proceso de fabricación, la empresa podrá obtener una visión clara y específica de los 

costos reales por pieza, permitiéndole mejorar significativamente su planificación 

financiera. 

Uno de los beneficios más inmediatos que este proyecto ofrecerá a la empresa es la 

optimización de la toma de decisiones estratégicas. Una estimación precisa de los costos 

permitirá establecer precios de venta más competitivos, negociar de manera más efectiva 

con proveedores y planificar mejor las compras de insumos y consumibles. Esta 

información será crucial para evitar pérdidas económicas derivadas de costos 

inesperados y fluctuaciones en los insumos, lo que repercutirá directamente en los 

márgenes de ganancia. Además, con un análisis claro de los consumibles más costosos, 

la empresa podrá priorizar acciones para optimizar su uso o buscar alternativas más 

económicas, sin comprometer la calidad del producto. 

En términos de ahorros y mejora de la producción, este proyecto también será 

fundamental. Al tener un control más riguroso sobre los consumibles utilizados en cada 

fase del proceso de fabricación, desde el corte hasta el ensamblaje, la empresa podrá 

detectar posibles fuentes de desperdicio o ineficiencia. Esta identificación permitirá 

implementar mejoras que no solo reducirán los costos de producción, sino que también 

incrementarán la productividad de la planta. Por ejemplo, si se observa un consumo 

excesivo de materiales en alguna etapa del proceso, esto podría conducir a ajustes en 

los procedimientos o en la calibración de las máquinas para asegurar un uso más 

eficiente de los recursos. Esta mejora continua es esencial en un entorno competitivo 

donde la eficiencia puede ser un diferenciador clave. 
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En cuanto a los beneficios para el residente que desarrolla este proyecto, la participación 

en un análisis detallado de costos en un entorno productivo real permitirá adquirir una 

serie de habilidades valiosas. Entre ellas se encuentran la capacidad para realizar 

análisis financieros y operativos, el manejo de herramientas y metodologías de 

estimación de costos, así como el entendimiento profundo de los procesos productivos 

en el sector metalmecánico. El residente también fortalecerá sus competencias en la 

resolución de problemas complejos, dado que este proyecto involucra no solo la 

recolección y análisis de datos, sino también la identificación de áreas de mejora y la 

propuesta de soluciones viables para optimizar los procesos. 

Además, el residente desarrollará habilidades en el uso de herramientas tecnológicas 

avanzadas para el análisis de costos, tales como software especializado en gestión de 

recursos y optimización de procesos. Estas habilidades no solo serán valiosas para el 

proyecto en cuestión, sino que también dotarán al residente de una ventaja competitiva 

en su futura carrera profesional, proporcionándole una comprensión integral de cómo los 

análisis financieros y productivos pueden influir en la rentabilidad de una empresa. 

Finalmente, la implementación de este proyecto contribuirá a mejorar la sostenibilidad 

operativa de la empresa. Al reducir el desperdicio de consumibles y optimizar el uso de 

recursos, no solo se disminuirán los costos de producción, sino que también se reducirá 

el impacto ambiental, lo cual es un objetivo cada vez más importante para las empresas 

que buscan adaptarse a las normativas de sostenibilidad y eficiencia energética. Este 

enfoque integral permitirá que la empresa no solo sea más eficiente y competitiva, sino 

también más responsable en términos medioambientales, un aspecto valorado por 

clientes y socios comerciales. 
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9. Objetivos (General y Específicos)  

9.1 Objetivo general 

Determinar el costo total por cada pieza obtenida en todas las operaciones involucradas 

en su fabricación. Esto incluye la identificación, cuantificación y análisis de los 

consumibles utilizados en cada etapa del proceso productivo de las piezas con los 

números de parte 155J1-E1 y 142N1-C2001. El objetivo es obtener una estimación 

precisa de los costos que permita mejorar la toma de decisiones estratégicas en la 

empresa, tales como la fijación de precios, la negociación con proveedores y la 

optimización de los procesos productivos. 

 

9.2 Objetivos específicos  

• Identificar y clasificar los consumibles utilizados en cada operación de fabricación, 

con un detalle del 95% de los insumos empleados. 

• Cuantificar el consumo de materiales y mano de obra para al menos el 90% de las 

piezas fabricadas en el periodo de análisis. 

• Calcular el costo unitario de cada consumible con un margen de error inferior al 5%, 

abarcando el 100% de los materiales involucrados en la fabricación. 

• Desarrollar un informe que incluya un análisis detallado de costos con 

recomendaciones para la reducción de al menos el 8% en el costo total por pieza. 
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos).  

La industria metalmecánica, como muchas otras, se enfrenta al desafío de equilibrar la 

eficiencia operativa y la competitividad en un mercado global. La capacidad de optimizar 

los procesos de producción y gestionar los costos de manera eficiente es crucial para 

garantizar la rentabilidad. El presente proyecto, centrado en la “Estimación de costos por 

piezas con números de parte 155J1-E1 y 142N1-C2001 basado en consumibles de las 

operaciones”, busca ofrecer una solución tangible a estos retos. 

La estimación de costos es una herramienta fundamental en la toma de decisiones 

estratégicas. Este marco teórico se sustenta en la teoría de Costeo Basado en 

Actividades (ABC), que permite una mejor asignación de los costos indirectos, y en 

principios de optimización de procesos derivados de teorías clásicas como la teoría de 

costos de producción, la manufactura esbelta, y la teoría de restricciones. A lo largo de 

este documento, se analizarán los principales aportes de autores como Adam Smith 

(1776), Alfred Marshall (1890), Kaplan y Cooper (1988), Shigeo Shingo (1989) y Eliyahu 

Goldratt (1984), quienes han brindado un marco conceptual robusto para la estimación 

de costos en la producción industrial. 

10. 1 Teoría de costos en la producción industrial 

10.1.1 Adam Smith y la Teoría de la Producción 

La obra de Adam Smith (1776), "La riqueza de las naciones", constituye uno de los pilares 

más influyentes en el desarrollo de la teoría económica moderna, particularmente en lo 

que respecta a los costos de producción. Smith plantea una perspectiva fundamental 

sobre cómo los costos de producción están directamente vinculados al trabajo y los 

insumos necesarios para generar bienes. Aunque su enfoque inicial era más amplio, la 

relevancia de sus ideas sigue siendo palpable en análisis contemporáneos, 

especialmente en sectores industriales como la manufactura metalmecánica, donde la 

eficiencia y el control de costos son primordiales para la competitividad. 

El valor del trabajo como determinante del costo de producción 

Una de las contribuciones clave de Smith fue su teoría del valor trabajo, según la cual el 

valor de un bien está determinado, en gran medida, por la cantidad de trabajo 

incorporado en su producción. Esta teoría es relevante para la producción industrial, ya 
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Ilustración 3. 1 La división del trabajo. Fuente: Google Imágenes. 2024 

que el trabajo constituye una parte significativa de los costos totales. En este contexto, 

Smith sostiene que los costos de producción pueden dividirse en tres componentes 

principales: trabajo, capital y tierra. Sin embargo, enfatiza que el trabajo, entendido como 

el esfuerzo humano necesario para transformar los insumos en productos finales, es el 

factor más crucial en la determinación del costo de un bien (Smith, 1776). 

En la industria metalmecánica, esta teoría aún se aplica. El trabajo requerido para 

fabricar piezas y componentes, como las estudiadas en el presente proyecto (155J1-E1 

y 142N1-C2001), incluye diversas fases de producción, como corte, ensamblaje, pulido 

y ajuste de tolerancias, todas las cuales requieren mano de obra especializada. Smith 

argumentaría que la productividad de esa mano de obra, y por tanto el costo de las 

piezas, podría mejorar a través de la división del trabajo. 

10.1.2 División del trabajo y su impacto en la eficiencia y los costos 

El concepto de división del trabajo, uno de los principios más célebres de Adam Smith, 

juega un papel central en la modernización de los procesos productivos. Según Smith, la 

especialización del trabajo, que permite a los trabajadores concentrarse en tareas 

específicas y repetitivas, conduce a un aumento considerable de la productividad. En "La 

riqueza de las naciones", Smith utiliza el famoso ejemplo de una fábrica de alfileres, 

donde un solo trabajador, realizando todas las tareas por sí mismo, podría fabricar solo 

unos cuantos alfileres al día. Sin embargo, si la producción se divide en tareas 

especializadas, con un trabajador realizando solo una operación repetitiva, la producción 

de alfileres puede aumentar dramáticamente (Smith, 1776). (Ver la ilustración 3.1) 
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Este principio se ha trasladado a prácticamente todas las áreas de la industria moderna, 

incluidas las operaciones metalmecánicas. En este sector, la especialización en tareas 

como el corte de metales, el maquinado y el ensamblaje de piezas permite a las 

empresas aumentar su eficiencia. La división del trabajo no solo mejora la productividad, 

sino que también facilita la optimización de los consumibles empleados en cada fase de 

producción, lo que, a su vez, reduce los costos totales. 

En el caso específico de la producción de piezas 155J1-E1 y 142N1-C2001, la 

implementación de la división del trabajo permite un uso más eficiente de los consumibles 

como lubricantes, abrasivos y discos de corte. Al dividir las operaciones en etapas 

especializadas, los operarios pueden gestionar mejor los insumos en cada fase, 

optimizando su uso y reduciendo el desperdicio. Este enfoque está alineado con el 

principio de Smith de mejorar la eficiencia mediante la especialización. 

10.1.3 Impacto de la división del trabajo en la reducción de costos 

Smith sugiere que la especialización del trabajo también facilita la creación de máquinas 

y herramientas diseñadas específicamente para cada tarea, lo que resulta en una mayor 

eficiencia y una reducción de costos. Al mejorar la destreza de los trabajadores y reducir 

el tiempo perdido entre tareas, la producción se vuelve más rápida y económica. Esta 

reducción en los tiempos de producción y en los costos de insumos está directamente 

relacionada con la capacidad de la empresa para ofrecer precios más competitivos en el 

mercado. 

En la manufactura metalmecánica, la aplicación de máquinas especializadas para tareas 

como el corte CNC, el torneado o el fresado optimiza el uso de recursos, como 

herramientas de corte y fluidos refrigerantes, lo que se traduce en una reducción de 

costos por unidad producida. Smith destacaría que la introducción de maquinaria 

especializada es un factor clave para reducir los costos asociados al uso de insumos y 

materiales en las distintas etapas del proceso de producción. 

Además, el aumento de la productividad derivado de la especialización y el uso de 

maquinaria permite reducir los costos laborales por unidad producida, ya que cada 

trabajador es capaz de producir más bienes en menos tiempo. Esto es relevante para el 

presente proyecto, en el que la mejora en la estimación de costos no solo implica un 

análisis detallado de los consumibles, sino también la optimización de los tiempos de 

producción y la gestión del trabajo especializado. 
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10.1.4 Limitaciones y críticas a la teoría de Smith 

A pesar de la importancia de la teoría de Adam Smith, su visión del valor trabajo ha sido 

criticada y complementada por economistas posteriores. David Ricardo y Karl Marx, por 

ejemplo, ampliaron la teoría del valor trabajo, señalando que no solo el trabajo, sino 

también el capital y la tecnología influyen en los costos de producción. Además, en la 

economía moderna, factores como la innovación tecnológica, las economías de escala y 

la globalización han cambiado la forma en que se asignan los costos en la producción 

industrial. 

En el contexto de la manufactura moderna, las limitaciones de la teoría de Smith se 

manifiestan en la complejidad de los procesos productivos actuales, donde el costo de 

los insumos no siempre se relaciona de manera directa con el trabajo físico involucrado. 

En la producción de piezas metalmecánicas, los costos de capital, como el 

mantenimiento de maquinaria y las inversiones en tecnología avanzada, juegan un papel 

significativo. Aun así, el énfasis de Smith en la eficiencia del trabajo y la reducción de 

costos mediante la especialización sigue siendo relevante, particularmente en sectores 

industriales donde la mano de obra y los consumibles representan una parte sustancial 

de los costos totales. 

10.1.5 Relevancia de la teoría de Smith en la industria metalmecánica contemporánea 

A pesar de las críticas y limitaciones, los principios de Adam Smith siguen teniendo un 

impacto significativo en la industria manufacturera. La especialización del trabajo, que 

permite una mayor eficiencia y una reducción de los costos de producción, sigue siendo 

un principio organizativo clave en las fábricas modernas. Además, la idea de que los 

costos de los insumos, incluidos el trabajo y los materiales, deben ser gestionados de 

manera eficiente para garantizar que la rentabilidad sigue siendo válida. 

En la industria metalmecánica, los conceptos de Smith son especialmente aplicables en 

la gestión de consumibles y el análisis de costos asociados a cada fase de la producción. 

Al dividir el proceso de fabricación en etapas especializadas y analizar el uso de insumos 

en cada una de ellas, las empresas pueden identificar oportunidades para reducir costos 

y mejorar la eficiencia. Este enfoque está directamente alineado con los principios de 

Smith sobre la división del trabajo y la reducción de costos mediante la especialización. 
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Ilustración 3. 2 La síntesis de MARSHALL. Fuente: Google Imágenes. 2024 

Ilustración 3. 3 La síntesis de MARSHALL equilibrio. Fuente: Google Imágenes. 2024 

10.2 Alfred Marshall y la teoría de los costos marginales 

(Alfred Marshall 1890), en su obra “Principios de Economía”, introdujo la teoría de los 

costos marginales, que complementó el análisis de Smith al distinguir entre costos fijos 

y costos variables. Marshall argumentaba que los costos variables aquellos que fluctúan 

en función del volumen de producción deben ser analizados con especial atención, ya 

que determinan la capacidad de las empresas para ajustar sus estrategias de producción 

en función de las condiciones del mercado. 

La teoría de costos marginales de Marshall es especialmente útil en el análisis de los 

consumibles utilizados en la producción de piezas en la industria metalmecánica. Estos 

consumibles representan costos variables, que dependen directamente del volumen de 

producción. Este proyecto utiliza este marco para evaluar cómo las variaciones en el uso 

de consumibles impactan el costo total de producción y cómo estos costos pueden ser 

optimizados mediante una mejor planificación y gestión de recursos. (Ver en las 

ilustraciones 3.2 y 3.3) 
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10.3 El costeo basado en actividades (abc) y su impacto en la manufactura 

El modelo de Costeo Basado en Actividades (ABC), desarrollado por (Kaplan y Cooper 

1988), representó un avance significativo en la estimación de costos en entornos de 

producción complejos. Tradicionalmente, los costos indirectos como el uso de energía, 

herramientas y materiales se asignaban en función del volumen de producción, lo que 

podía generar distorsiones importantes en la estimación de costos reales. El modelo ABC 

busca asignar estos costos en función de las actividades específicas que consumen 

recursos, lo que proporciona una visión más precisa y detallada del costo real de los 

productos. 

(Kaplan y Cooper 1988), en su obra “Cost & Effect: Using Integrated Cost Systems to 

Drive Profitability and Performance”, explican cómo el costeo basado en actividades 

puede ayudar a las empresas a identificar las fuentes de ineficiencia en sus procesos 

productivos. Al aplicar este modelo en la industria metalmecánica, se pueden identificar 

con mayor precisión los costos asociados al uso de consumibles en cada etapa de la 

producción, lo que permite a la empresa tomar decisiones informadas sobre la 

optimización de recursos y la reducción de desperdicios. 

Este modelo es particularmente útil en la estimación de costos de piezas específicas, 

como las piezas 155J1-E1 y 142N1-C2001, ya que permite analizar los consumibles 

utilizados en cada fase de la producción, desde el corte inicial del metal hasta el 

ensamblaje final. La aplicación del modelo ABC en este proyecto permitirá a la empresa 

identificar áreas donde se pueden realizar mejoras en la eficiencia y reducir los costos 

asociados a los consumibles. 

El Costeo Basado en Actividades (ABC) es un enfoque de gestión contable que 

revolucionó la manera en que las empresas calculan y asignan los costos de producción, 

especialmente en entornos manufactureros con procesos complejos. Desarrollado por 

Robert Kaplan y Robin Cooper en la década de 1980, este modelo de costeo introdujo 

una metodología más precisa para asignar los costos indirectos y generales en función 

de las actividades que realmente consumen recursos. En su obra "Cost & Effect: Using 

Integrated Cost Systems to Drive Profitability and Performance" (Kaplan & Cooper, 1988), 

los autores presentaron este enfoque como una solución a las ineficiencias del costeo 

tradicional, donde los costos indirectos se distribuían según métricas simples como el 
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volumen de producción o las horas de mano de obra, generando distorsiones en la 

verdadera asignación de recursos. 

10.3.1 Orígenes y evolución del costeo basado en actividades (ABC) 

Antes del surgimiento del modelo ABC, los sistemas tradicionales de costeo distribuían 

los costos indirectos como energía, herramientas, mantenimiento y administración en 

función de medidas generales, como las unidades producidas o las horas de trabajo. 

Este método, aunque sencillo, a menudo resultaba en distorsiones significativas, ya que 

asignaba los costos generales de manera uniforme a todos los productos, 

independientemente de las actividades reales que cada uno demandara. Esto generaba 

dos grandes problemas: subcosteo de productos complejos y sobrecosteo de productos 

simples. 

Kaplan y Cooper desarrollaron el modelo ABC como una solución a estos problemas, 

enfocándose en las actividades que consumen recursos y asignando los costos en 

función del uso de estas actividades. Según el enfoque ABC, los costos indirectos no 

deben asignarse simplemente en función del volumen de producción, sino que deben 

relacionarse directamente con las actividades específicas que generan esos costos. Este 

enfoque permite a las empresas obtener una visión más precisa del costo real de cada 

producto, mejorando la capacidad para tomar decisiones informadas sobre precios, 

eficiencia y optimización de recursos. 

10.3.2 Aplicación del ABC en la industria manufacturera 

La industria manufacturera, especialmente en sectores como el metalmecánico, donde 

los procesos productivos son altamente especializados y complejos, se ha beneficiado 

enormemente del enfoque ABC. En este tipo de entornos, cada actividad en la cadena 

de producción tiene costos asociados que no siempre son proporcionales al volumen de 

producción. Por ejemplo, actividades como el mantenimiento de maquinaria, el 

almacenamiento de materiales, y el uso de herramientas y consumibles pueden variar 

considerablemente según la naturaleza del producto fabricado. 

Al aplicar el modelo ABC en un contexto manufacturero, las empresas pueden asignar 

costos más detalladamente a los productos en función de las actividades que consumen 

los recursos. Cada actividad como el corte de metal, el ensamblaje, o el tratamiento de 

superficies tiene un costo asociado que debe ser calculado y asignado en proporción a 
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su uso en la producción de cada pieza. Este enfoque ofrece una visión más precisa de 

los costos de producción y, por lo tanto, facilita una mejor gestión de los recursos. 

En el caso específico de la producción de piezas metalmecánicas con números de parte 

155J1-E1 y 142N1-C2001, el modelo ABC permite desglosar y analizar los costos 

relacionados con cada fase del proceso productivo, desde el uso de energía en el corte 

de metal hasta los consumibles empleados en el ensamblaje y los tratamientos de 

superficies. Este análisis detallado facilita la identificación de oportunidades de ahorro y 

eficiencia. 

10.3.3 Beneficios del ABC para la optimización de recursos 

El modelo ABC no solo ofrece una asignación más precisa de los costos, sino que 

también ayuda a las empresas a identificar ineficiencias en sus procesos productivos. Al 

comprender qué actividades consumen más recursos, las organizaciones pueden tomar 

decisiones estratégicas para reducir el desperdicio, mejorar la productividad y optimizar 

el uso de los insumos. (Kaplan y Cooper 1988) argumentan que el ABC es 

particularmente efectivo para identificar actividades que no agregan valor al producto 

final, pero que consumen recursos significativos, lo que permite eliminarlas o reducirlas. 

Este enfoque es crucial en industrias como la metalmecánica, donde los consumibles 

como abrasivos, gases de corte, herramientas de corte y lubricantes representan una 

parte importante del costo de producción. Al analizar estas actividades bajo el prisma del 

ABC, las empresas pueden identificar las etapas de producción donde se están utilizando 

recursos en exceso y aplicar mejoras para aumentar la eficiencia. Por ejemplo, si el 

consumo de energía o de materiales es elevado en una fase específica de la producción, 

el análisis basado en actividades permite a la empresa tomar medidas correctivas, como 

optimizar la calibración de las máquinas o buscar alternativas más eficientes para los 

consumibles. 

Un caso práctico del impacto del ABC en la reducción de costos es el análisis del uso de 

herramientas de corte en la fabricación de piezas metálicas. El costo de herramientas 

como brocas, discos de corte o fresas varía dependiendo de la duración de la operación 

y el tipo de material que se procesa. Al desglosar estos costos según cada operación, la 

empresa puede identificar áreas donde las herramientas se están utilizando de manera 

ineficiente o donde se podrían implementar mejores prácticas para prolongar la vida útil 

de las mismas, reduciendo así el costo por pieza. 
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10.3.4 Limitaciones del costeo basado en actividades 

Aunque el modelo ABC ofrece numerosos beneficios en la estimación precisa de costos, 

también presenta ciertas limitaciones. Una de las principales críticas es la complejidad y 

costo de implementar este sistema, especialmente en empresas con procesos 

productivos muy diversificados o con grandes volúmenes de productos. El sistema 

requiere la recolección de datos detallados sobre todas las actividades de producción y 

el uso de recursos, lo que puede ser costoso y demandar mucho tiempo. Además, el 

mantenimiento del sistema ABC puede requerir recursos adicionales, ya que los costos 

y las actividades deben ser monitoreados y actualizados constantemente. 

Otra limitación es la dificultad de cuantificar ciertos costos indirectos en términos de 

actividades específicas. En algunos casos, los costos generales como el mantenimiento 

de maquinaria o el alquiler de instalaciones pueden no estar directamente relacionados 

con actividades productivas individuales, lo que puede complicar su asignación precisa. 

10.3.5 Impacto del ABC en la toma de decisiones estratégicas 

A pesar de sus limitaciones, el modelo ABC proporciona una herramienta valiosa para 

mejorar la toma de decisiones estratégicas en las empresas. Al ofrecer una visión más 

clara de los costos reales asociados a cada producto y a cada actividad de producción, 

el ABC permite a los gerentes tomar decisiones más informadas en áreas como la fijación 

de precios, la negociación con proveedores y la planificación de la producción. Además, 

el ABC facilita la identificación de productos o procesos no rentables, permitiendo a la 

empresa eliminar o mejorar actividades que no generan valor. 

En el caso del presente proyecto, que tiene como objetivo estimar los costos de 

producción de piezas específicas en la industria metalmecánica, el ABC es una 

herramienta clave para garantizar que los costos se asignen de manera justa y precisa. 

La empresa podrá utilizar los datos obtenidos para optimizar sus procesos productivos y 

mejorar su competitividad en el mercado global. Además, el enfoque ABC permitirá 

identificar áreas donde se pueden realizar mejoras en términos de eficiencia, reduciendo 

los costos y mejorando los márgenes de ganancia. 

10.4 Manufactura esbelta y reducción de desperdicios: el enfoque de shingo 

La manufactura esbelta, o lean manufacturing, desarrollada por (Shigeo Shingo 1989), 

es otro enfoque clave en la optimización de costos en la producción. La manufactura 

esbelta se centra en la eliminación de desperdicios, cualquier recurso que no agrega 
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valor directo al producto final, lo que incluye el uso ineficiente de materiales, tiempo de 

producción y energía. En su libro “A Study of the Toyota Production System from an 

Industrial Engineering Viewpoint”, Shingo explicó cómo la implementación de principios 

esbeltos puede ayudar a las empresas a reducir costos, mejorar la eficiencia y aumentar 

la competitividad. 

En el contexto del presente proyecto, la identificación de fuentes de desperdicio en el 

uso de consumibles es una aplicación directa de los principios de Shingo. Al analizar 

detalladamente los consumibles utilizados en la producción de las piezas objetivo, se 

pueden identificar áreas donde los materiales son malgastados o donde el uso de 

herramientas y maquinaria no está optimizado. La reducción de estos desperdicios no 

solo contribuirá a reducir los costos de producción, sino que también mejorará la 

eficiencia operativa y el rendimiento general de la empresa. 

10.5 Teoría de restricciones (toc) y su aplicación en la producción industrial 

(Eliyahu Goldratt 1984) introdujo la Teoría de las Restricciones (TOC) en su libro “La 

Meta”, donde expuso que cualquier proceso productivo está limitado por una o más 

restricciones que impiden que la producción alcance su máximo potencial. Goldratt 

argumentaba que la identificación y eliminación de estas restricciones es clave para 

mejorar la eficiencia y reducir costos. 

En la producción de piezas metalmecánicas, las restricciones pueden estar relacionadas 

con el uso ineficiente de consumibles, la ineficacia de los procesos de ensamblaje, o 

incluso la falta de sincronización entre diferentes fases de la producción. Al aplicar los 

principios de la TOC en este proyecto, se podrán identificar las principales restricciones 

que limitan la eficiencia en el uso de consumibles, lo que permitirá a la empresa 

implementar mejoras específicas en sus procesos productivos. 

10.5.1 Supuestos y limitaciones del modelo de estimación de costos 

El modelo de estimación de costos basado en actividades asume que la empresa tiene 

acceso a datos detallados sobre cada etapa del proceso productivo, lo que permite una 

asignación precisa de los costos indirectos. Sin embargo, este modelo también tiene 

algunas limitaciones. Por ejemplo, (Kaplan y Cooper 1988) señalaron que la recolección 

de datos detallados puede ser costosa y consumir mucho tiempo, lo que puede limitar su 

aplicación en empresas más pequeñas o en industrias donde los recursos son escasos. 



30 
 

Además, el modelo ABC asume que los precios de los insumos y consumibles se 

mantendrán relativamente estables a lo largo del tiempo, lo cual no siempre es cierto en 

la práctica. En un entorno de mercado globalizado, los precios de los materiales pueden 

fluctuar significativamente, lo que puede dificultar la precisión en la estimación de costos. 

El modelo de Costeo Basado en Actividades (ABC), como muchos otros modelos 

contables y económicos, se basa en una serie de supuestos para su funcionamiento 

efectivo. Si bien es un enfoque innovador que ha ayudado a mejorar la precisión en la 

asignación de costos en procesos productivos complejos, también enfrenta limitaciones 

que deben ser consideradas al momento de su aplicación. Los supuestos y limitaciones 

de este modelo pueden afectar su implementación y la interpretación de sus resultados, 

especialmente en sectores industriales donde los procesos son dinámicos y los insumos 

varían en costo y disponibilidad. A continuación, se exploran en mayor profundidad 

algunos de los principales supuestos y limitaciones del modelo de estimación de costos 

basado en actividades. 

10.5.2 Supuestos clave del modelo ABC 

Uno de los supuestos fundamentales del modelo ABC es que la empresa tiene acceso a 

datos detallados y precisos sobre cada actividad involucrada en el proceso de 

producción. Esto incluye no solo datos sobre los costos directos (como mano de obra y 

materiales), sino también sobre los costos indirectos y generales, como el uso de 

energía, mantenimiento de maquinaria, herramientas, entre otros. Para que el modelo 

funcione correctamente, se asume que la empresa puede rastrear y desglosar con 

precisión los costos relacionados con cada etapa del proceso productivo. 

En este sentido, el modelo asume que todas las actividades dentro de la empresa están 

claramente definidas y pueden ser medidas en términos de su consumo de recursos. Por 

ejemplo, se espera que la empresa pueda identificar cuánto material y cuánta energía se 

consume en cada operación de producción (como el corte, soldadura, ensamblaje, etc.), 

y que pueda asignar estos costos de manera proporcional al uso de estos recursos. 

Este supuesto plantea un desafío importante: en muchas empresas, especialmente las 

más pequeñas o aquellas con procesos de producción altamente diversificados, la 

recopilación de datos detallados puede ser un proceso costoso y complicado. Según 

(Kaplan y Cooper 1988), la implementación del sistema ABC requiere una inversión 

significativa en tecnología y recursos humanos para garantizar que los datos recopilados 
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sean precisos y actualizados. Esto implica que empresas que no cuenten con sistemas 

robustos de gestión de información podrían enfrentar dificultades para implementar este 

modelo con éxito. 

10.5.3 Estabilidad en los precios de insumos y consumibles 

Otro supuesto clave del modelo es la estabilidad de los precios de los insumos y 

consumibles a lo largo del tiempo. El sistema ABC se basa en el análisis de los costos 

de las actividades en un momento determinado, y asume que estos costos se 

mantendrán relativamente constantes en el futuro cercano. En otras palabras, el modelo 

asume que los precios de los materiales, energía, herramientas y otros consumibles no 

fluctuarán drásticamente entre el momento en que se realiza el análisis de costos y el 

momento en que los productos son fabricados y vendidos. 

Este supuesto puede ser problemático en entornos de mercado globalizados, donde los 

precios de los insumos pueden variar significativamente debido a factores externos, 

como fluctuaciones en los precios de las materias primas, cambios en las tarifas 

arancelarias, o alteraciones en la oferta y demanda global. Por ejemplo, en la industria 

metalmecánica, los precios de materiales clave como el acero o el aluminio pueden 

experimentar grandes variaciones en función de las condiciones del mercado 

internacional, afectando la precisión de las estimaciones de costos realizadas bajo el 

modelo ABC. 

10.5.4 Complejidad en la recolección de datos 

Una de las principales limitaciones del modelo ABC, tal como lo señalaron (Kaplan y 

Cooper 1988), es la complejidad y costo asociados con la recopilación de los datos 

detallados necesarios para su implementación. El modelo requiere que la empresa 

realice un seguimiento exhaustivo de las actividades y recursos consumidos en cada 

etapa del proceso productivo, lo que puede ser una tarea ardua y que consume mucho 

tiempo, especialmente en empresas con procesos de producción diversificados o con un 

alto nivel de personalización en sus productos. 

La implementación de un sistema ABC eficiente también puede requerir la inversión en 

software especializado y en la formación del personal para garantizar que se recopilen y 

analicen correctamente los datos necesarios. Esto implica que, para algunas empresas, 

especialmente las pequeñas o medianas (PYMES), el costo de implementar y mantener 

un sistema ABC puede ser prohibitivo, lo que limita su capacidad para adoptar este 
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enfoque de costeo. En entornos con recursos financieros y humanos limitados, la 

empresa puede verse obligada a utilizar aproximaciones o métodos de costeo más 

simples, aunque menos precisos. 

Además, en industrias donde los procesos productivos son altamente automatizados o 

en empresas donde se fabrican grandes volúmenes de productos, la recolección de 

datos para cada actividad puede ser especialmente difícil. Por ejemplo, en una planta de 

producción que utiliza maquinaria automatizada para realizar varias actividades al mismo 

tiempo, puede resultar complicado desglosar y asignar los costos de energía y 

mantenimiento de manera precisa a cada actividad específica. 

10.5.5 Dificultad para asignar costos indirectos no medibles 

El modelo ABC también enfrenta dificultades a la hora de asignar costos indirectos que 

no son directamente medibles en términos de actividades específicas. Por ejemplo, 

algunos costos generales, como los gastos administrativos, el mantenimiento de 

instalaciones, o los costos de seguridad, no están directamente relacionados con 

actividades productivas específicas y, por lo tanto, son difíciles de asignar con precisión 

a los productos utilizando el modelo ABC. 

En muchos casos, estos costos generales deben ser prorrateados entre todas las 

actividades, lo que puede llevar a asignaciones menos precisas y generar distorsiones 

en los cálculos de costos totales. Esto es especialmente relevante en industrias donde 

los costos indirectos representan una parte significativa del total de costos, como ocurre 

en sectores donde la energía o el mantenimiento de equipos es un factor crítico de 

producción. 

(Kaplan y Cooper 1988) también señalaron que el modelo ABC puede ser inadecuado 

para empresas con procesos altamente interdependientes, donde las actividades no se 

pueden desglosar de manera clara. Por ejemplo, en industrias donde varias actividades 

se realizan simultáneamente en una línea de producción, puede resultar difícil asignar 

costos individuales a cada actividad de manera precisa. 

10.5.6 Automatización de la recolección de datos 

Una forma de reducir los costos y la complejidad de la recopilación de datos es mediante 

la implementación de sistemas automatizados de gestión de información. Las empresas 

pueden utilizar sensores y tecnología de seguimiento en tiempo real para monitorear el 

uso de recursos y la realización de actividades productivas, lo que reduce la necesidad 
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de intervención manual y mejora la precisión de los datos. Esto es particularmente útil en 

entornos de producción automatizados, donde las máquinas pueden generar datos sobre 

el consumo de energía, la velocidad de producción y otros factores críticos de costos. 

10.5.7 Revisión y actualización regular del modelo 

Otra estrategia para mitigar la inflexibilidad del modelo es implementar un sistema de 

revisión y actualización periódica de los costos asignados a las actividades. Esto 

garantiza que los cambios en los procesos productivos o en los precios de los insumos 

se reflejen en el sistema ABC, lo que mejora la precisión de las estimaciones de costos 

a lo largo del tiempo. 

10.5.8 Aplicaciones prácticas del modelo en la industria metalmecánica 

El modelo de Costeo Basado en Actividades ha sido ampliamente aplicado en la industria 

manufacturera, incluyendo sectores como la automotriz, aeronáutica y metalmecánica. 

En estos sectores, donde los procesos productivos son complejos y los costos indirectos 

representan una proporción significativa de los costos totales, el ABC ha demostrado ser 

una herramienta eficaz para mejorar la precisión en la estimación de costos y optimizar 

el uso de recursos. 

En el presente proyecto, la aplicación del modelo ABC permitirá a la empresa obtener 

una visión más detallada de los costos asociados a la producción de las piezas 155J1-

E1 y 142N1-C2001. Este análisis proporcionará una base sólida para la toma de 

decisiones estratégicas en relación con la gestión de recursos y la optimización de 

procesos. 

El marco teórico presentado proporciona una base sólida para el análisis y estimación 

de costos en la industria metalmecánica, centrándose en el uso de consumibles a lo largo 

del proceso productivo. La combinación de teorías clásicas, como la teoría de costos de 

producción de Adam Smith y la teoría de costos marginales de Alfred Marshall, con 

enfoques modernos como el Costeo Basado en Actividades (ABC), la manufactura 

esbelta de Shigeo Shingo y la Teoría de las Restricciones (TOC) de Eliyahu Goldratt, 

ofrece un marco conceptual robusto para la optimización de costos en la producción de 

piezas metalmecánicas. 
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10.6 Introducción al modelo de cálculo de costos por operación en procesos 

industriales 

En los sistemas de producción industrial, el cálculo de costos es una herramienta clave 

que permite desglosar y analizar detalladamente los recursos invertidos en cada proceso. 

Este enfoque permite a las empresas cuantificar de manera precisa los costos 

relacionados con los materiales, la mano de obra y otros insumos necesarios para cada 

operación de producción. Con estos datos, los gestores pueden optimizar la distribución 

de recursos y reducir costos innecesarios, promoviendo una operación eficiente y 

rentable. Esta visión integral del cálculo de costos ha sido fundamental en la industria 

manufacturera, donde la precisión en los costos impacta directamente en la rentabilidad 

de la producción. 

10.6.1 Fundamentos de la contabilidad de costos de producción 

La contabilidad de costos se basa en un modelo analítico que divide los costos de 

producción en tres categorías principales: materiales, mano de obra y costos indirectos. 

Según Horngren, Datar y Rajan (2018) en su obra Contabilidad de Costos, "la precisión 

en la asignación de costos permite identificar posibles áreas de mejora en la operación". 

Este enfoque metodológico facilita una revisión detallada de cada gasto dentro del 

proceso de producción. La asignación precisa de costos es fundamental, pues permite 

determinar qué áreas de producción son eficientes y cuáles pueden requerir ajustes. 

Horngren et al. señalan también que este modelo no solo incluye costos directos (como 

los materiales específicos utilizados en la producción), sino que también considera 

costos indirectos, como el mantenimiento de la maquinaria y otros gastos generales 

asociados a la operación. Este modelo permite que las empresas no solo identifiquen los 

costos totales, sino que puedan también evaluar costos por cada fase o pieza producida, 

algo que es vital para procesos industriales que requieren seguimiento minucioso en 

cada etapa. 

Además, Horngren et al. argumentan que la contabilidad de costos debe incorporar tanto 

costos fijos (aquellos que permanecen constantes independientemente de la producción, 

como el alquiler de la planta) como variables (los que fluctúan en función del volumen de 

producción). Esta clasificación facilita un análisis comparativo entre periodos 

productivos, permitiendo que los gestores puedan realizar ajustes con base en 

proyecciones realistas y mantener un control sobre los costos a lo largo del tiempo. 
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10.6.2 Implicaciones en la gestión de operaciones 

Los modelos de costos proporcionan a los gestores herramientas cruciales para la toma 

de decisiones estratégicas. Cuando el volumen de producción y el uso de recursos son 

controlados y monitoreados a través de la contabilidad de costos, es posible tomar 

decisiones informadas que optimicen los recursos y, por ende, la rentabilidad de la 

empresa. Según Drury (2013) en Management and Cost Accounting, “una contabilidad 

de costos detallada ayuda a los gestores a proyectar mejor las finanzas futuras y a 

adaptar sus estrategias conforme a la demanda y el flujo de recursos”. Este control 

minucioso permite a las empresas evitar excesos de inventario o gastos innecesarios en 

materiales, mejorando así su competitividad en el mercado. 

Drury también destaca que los modelos de costos facilitan la planificación a largo plazo 

y la elaboración de presupuestos precisos, ya que cada fase del proceso se evalúa y 

documenta de manera estructurada. Esto permite identificar los elementos de mayor 

costo e implementar estrategias para reducir gastos en áreas específicas. En industrias 

de manufactura, donde los márgenes de ganancia pueden ser limitados, esta precisión 

en el control de costos es vital para mantener la estabilidad financiera. 

Adicionalmente, Kaplan y Norton (2004) en su libro Strategy Maps: Converting Intangible 

Assets into Tangible Outcomes, explican cómo el seguimiento detallado de los costos en 

las operaciones permite una mejor comprensión de los activos intangibles (como la 

experiencia técnica del personal o el conocimiento de los procesos) que también aportan 

valor a la empresa. Mediante un control de costos detallado, los gestores pueden 

optimizar no solo los recursos tangibles, sino también mejorar el uso de esos activos 

intangibles para incrementar la eficiencia en el proceso productivo. 

10.7 Teoría de control de inventario y optimización de consumibles 

La gestión y control de inventarios desempeña un papel fundamental en la eficiencia 

operativa de las empresas industriales, especialmente cuando se trata de optimizar el 

uso de consumibles. Un enfoque efectivo en el manejo de inventarios no solo contribuye 

a reducir los costos generales, sino que asegura la disponibilidad continua de materiales 

esenciales para el proceso de producción, evitando así interrupciones que puedan 

afectar la rentabilidad y la productividad de la planta. Diversos autores han desarrollado 

teorías y metodologías para mejorar el control y la administración de inventarios, así 

como para clasificar los consumibles de acuerdo con su relevancia y uso. Estas teorías 
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y prácticas han sido implementadas con éxito en distintas industrias, destacando la 

importancia de contar con un modelo adecuado y eficiente para la gestión de recursos. 

10.7.1 Administración de inventarios en procesos industriales 

En el contexto industrial, el control de inventarios es crucial para asegurar la 

disponibilidad de los materiales necesarios en cada fase del proceso de producción. 

Según Schroeder (2008) en su libro Operations Management, “el control de inventario no 

solo se enfoca en reducir costos, sino también en garantizar la disponibilidad de 

materiales para evitar interrupciones”. Este enfoque es esencial en industrias con 

procesos de fabricación en los que las interrupciones pueden generar pérdidas 

significativas y retrasos en la cadena de suministro. La administración de inventarios 

busca equilibrar los costos de mantener un inventario adecuado con la necesidad de 

contar con un suministro continuo de materiales. 

Schroeder también describe varios sistemas de inventario que pueden ser 

implementados en una planta industrial, cada uno con características específicas que los 

hacen adecuados para distintas necesidades operativas: 

Sistema de Inventario Perpetuo: Este sistema lleva un registro continuo de los niveles de 

inventario, actualizándolos después de cada movimiento de entrada o salida. De esta 

manera, se tiene un control en tiempo real, lo cual es especialmente útil en entornos de 

alta demanda y consumo variable. 

Sistema de Revisión Periódica: En este sistema, los inventarios se revisan a intervalos 

de tiempo específicos, y en cada revisión se decide si es necesario realizar pedidos 

adicionales para reponer los niveles de stock. Este enfoque es común en procesos donde 

el consumo de materiales es más predecible y los costos de almacenamiento son 

elevados. 

La elección de uno de estos sistemas depende de las características específicas del 

proceso productivo y de la demanda de los materiales utilizados en la planta. Por 

ejemplo, el sistema de inventario perpetuo suele ser más adecuado en entornos donde 

el consumo de materiales es variable y difícil de predecir, mientras que el sistema de 

revisión periódica puede ser efectivo en plantas con una demanda constante y 

previsibilidad en los insumos. 
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10.7.2 Clasificación de consumibles y métodos de control 

Para facilitar el control y manejo eficiente de los consumibles, estos suelen clasificarse 

en distintas categorías según su relevancia y frecuencia de uso dentro de la planta. La 

implementación de una clasificación de consumibles permite a las empresas priorizar 

aquellos materiales de mayor costo y uso frecuente, dedicando un mayor esfuerzo al 

monitoreo y gestión de estos recursos. Este tipo de clasificación es esencial en industrias 

donde los costos de almacenamiento y reposición pueden tener un impacto significativo 

en la rentabilidad. 

Un método ampliamente utilizado para la clasificación de consumibles es la metodología 

ABC, la cual clasifica los materiales en tres categorías: A, B y C, en función de su valor 

y la frecuencia con la que deben ser monitoreados. Según Wild (2002) en su libro Best 

Practice in Inventory Management, “los consumibles de mayor costo (A) requieren un 

monitoreo constante, mientras que los de menor costo (C) pueden tener controles menos 

rigurosos”. De esta forma: 

Categoría A: Incluye los consumibles de mayor valor o costo, los cuales representan una 

proporción significativa del gasto total de la empresa. Estos materiales requieren un 

monitoreo y control riguroso, ya que cualquier variación en su consumo o costo puede 

tener un impacto considerable en los resultados financieros de la empresa. 

Categoría B: Comprende consumibles de costo y valor medio. Aunque no son tan críticos 

como los de categoría A, aún requieren de una gestión moderada para asegurar su 

disponibilidad y evitar excesos de inventario que podrían aumentar los costos de 

almacenamiento. 

Categoría C: Incluye aquellos consumibles de bajo costo y frecuencia de uso menos 

significativa. Estos materiales no representan un riesgo financiero elevado, por lo que 

pueden ser gestionados con menos rigor y almacenarse en mayores cantidades para 

evitar la necesidad de reabastecimiento frecuente. 

Otra metodología complementaria que puede emplearse en el control de inventarios es 

el método XYZ, que clasifica los consumibles según su variabilidad en la demanda. En 

este caso, los materiales se dividen en tres categorías: 

Categoría X: Incluye aquellos materiales cuya demanda es estable y fácil de predecir. 

Estos consumibles pueden planificarse con mayor facilidad, permitiendo una 

optimización de inventario basada en la regularidad del consumo. 
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Categoría Y: Agrupa los consumibles con una demanda moderadamente variable, que 

pueden requerir un control y monitoreo frecuente para evitar la falta de suministro. 

Categoría Z: Consiste en materiales cuya demanda es altamente variable e impredecible. 

Estos consumibles suelen requerir un nivel de inventario de seguridad más alto para 

evitar problemas de desabastecimiento en momentos de demanda inesperada. 

La combinación de los métodos ABC y XYZ permite una gestión integral del inventario, 

donde se pueden identificar los consumibles de mayor valor y frecuencia de uso, así 

como aquellos que presentan una demanda variable. De esta forma, las empresas 

pueden ajustar sus estrategias de reabastecimiento y optimización de recursos, 

minimizando tanto los costos de almacenamiento como las interrupciones en el proceso 

productivo. 

10.8 Optimización de recursos en procesos industriales 

La optimización de recursos en los procesos industriales es esencial para reducir costos, 

mejorar la eficiencia y maximizar la rentabilidad de las operaciones. En este contexto, se 

destacan diversas metodologías y filosofías que buscan lograr un uso eficiente de los 

recursos mediante la reducción de desperdicios, la mejora continua de los procesos y la 

minimización de tiempos de espera. En particular, los modelos de Manufactura Esbelta, 

Justo a Tiempo (JIT) y Kaizen son estrategias clave que han demostrado ser efectivas 

en industrias de todo el mundo. 

10.8.1 Teorías de manufactura esbelta y justo a tiempo (JIT) 

La Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing) y el modelo Justo a Tiempo (JIT) son 

teorías complementarias que se centran en optimizar los recursos mediante la 

eliminación de desperdicios y la sincronización de procesos. Ambos modelos fueron 

desarrollados en Japón y aplicados inicialmente en la industria automotriz, 

específicamente en Toyota, donde se buscaba maximizar la eficiencia y reducir costos 

en la producción. 

El modelo JIT, desarrollado por Taiichi Ohno y aplicado en Toyota, está fundamentado 

en la reducción de los tiempos de espera y las cantidades de inventario, promoviendo un 

flujo continuo y efectivo de los recursos. Como describe Ohno en Toyota Production 

System: Beyond Large-Scale Production (1988), el JIT tiene como objetivo la 

"eliminación total de desperdicios", logrando una reducción de costos a largo plazo. En 

este sentido, Ohno enfatiza la importancia de producir solo lo que se necesita, en el 
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momento que se necesita, y en la cantidad exacta, evitando acumulaciones innecesarias 

de inventario y mejorando el flujo de producción. Esta metodología busca sincronizar la 

producción con la demanda, reduciendo tiempos de espera y minimizando el desperdicio 

de materiales y recursos humanos. 

Entre las principales características del modelo JIT destacan: 

Producción sincronizada con la demanda: Los productos se fabrican solo cuando se 

requiere, evitando la acumulación de inventario y asegurando una respuesta rápida a las 

demandas del mercado. 

Eliminación de desperdicios: El enfoque JIT prioriza la eliminación de actividades que no 

aportan valor al producto final, incluyendo el exceso de inventario, tiempos de espera, 

defectos de producción y procesos redundantes. 

Mejora continua: El JIT fomenta una cultura de mejora continua, en la que cada 

trabajador participa activamente en la identificación de problemas y en la implementación 

de soluciones que optimicen el proceso de producción. 

Por otro lado, la Manufactura Esbelta, que abarca principios del JIT, extiende su enfoque 

hacia todos los aspectos de la organización. Según Womack y Jones (1996) en su obra 

Lean Thinking, la manufactura esbelta se basa en la identificación y eliminación de todos 

los elementos que no agregan valor al producto final, optimizando el flujo de trabajo y 

mejorando la calidad. Este modelo se basa en cinco principios fundamentales: 

Identificación de valor: Enfocarse en aquellos elementos que realmente añaden valor 

desde la perspectiva del cliente. 

Mapeo del flujo de valor: Visualizar y analizar todas las etapas del proceso para identificar 

los pasos que no aportan valor y eliminarlos. 

Creación de flujo: Asegurar que el proceso fluya sin interrupciones desde el inicio hasta 

el final, evitando cuellos de botella. 

Producción al ritmo de la demanda: Producir en función de la demanda real del mercado, 

evitando la sobreproducción y el exceso de inventario. 

Mejora continua: Buscar constantemente oportunidades para mejorar la eficiencia y la 

calidad. 

Ambos modelos, JIT y manufactura esbelta, han demostrado ser efectivos en la 

reducción de costos, la mejora de la calidad y la optimización de recursos en procesos 
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industriales, permitiendo a las empresas mantenerse competitivas y adaptarse a los 

cambios en la demanda del mercado. 

10.8.2 Ventajas del modelo kaizen en la mejora continua 

El modelo Kaizen es otra metodología que promueve la optimización de recursos en 

procesos industriales mediante la filosofía de mejora continua. Kaizen, que significa 

"mejora" en japonés, se centra en la idea de que cada empleado, independientemente 

de su nivel jerárquico, debe participar activamente en la búsqueda de mejoras en los 

procesos productivos. Esta filosofía ha sido ampliamente adoptada en la industria 

manufacturera por sus beneficios en la productividad, la eficiencia y la reducción de 

costos. 

Según Slack, Chambers y Johnston (2010) en su libro Administración de Producción y 

Operaciones, el modelo Kaizen “no solo mejora la productividad, sino que también 

promueve una cultura organizacional en la que cada trabajador tiene un rol activo en el 

proceso de optimización”. La implementación de Kaizen permite reducir no solo el 

desperdicio de materiales, sino también de tiempo y esfuerzo humano, lo cual es 

especialmente valioso en entornos industriales donde el desperdicio de tiempo 

representa altos costos operativos. 

Las principales ventajas del modelo Kaizen en la mejora continua son: 

Participación activa de los empleados: Kaizen fomenta una cultura de colaboración en la 

que todos los empleados son responsables de buscar y proponer mejoras, lo cual 

incrementa la motivación y el compromiso con la organización. 

Reducción de desperdicios: La filosofía Kaizen se centra en eliminar cualquier tipo de 

desperdicio, ya sea en materiales, tiempo, espacio o esfuerzo humano. Esto contribuye 

a optimizar el uso de recursos y a reducir los costos operativos. 

Mejora en la calidad y la eficiencia: Al implementar mejoras constantes en los procesos, 

Kaizen asegura una mayor calidad en los productos finales y una mayor eficiencia en las 

operaciones. Esto se traduce en productos de mejor calidad y en tiempos de producción 

más cortos. 

Adaptabilidad y flexibilidad: Kaizen permite que las empresas se adapten rápidamente a 

los cambios en la demanda del mercado o en los requisitos de producción, ya que 

promueve una mentalidad de mejora constante y de adaptación al cambio. 
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Desarrollo de una cultura de mejora continua: Uno de los aspectos más destacados del 

modelo Kaizen es que promueve una cultura organizacional orientada hacia la mejora 

continua, lo cual es beneficioso para el crecimiento y desarrollo sostenible de la empresa. 

10.9 Principales supuestos y limitaciones del modelo de cálculo de costos 

En los modelos de cálculo de costos utilizados en la industria, existen diversos supuestos 

y limitaciones que pueden afectar su precisión y aplicabilidad. A continuación, se analizan 

dos de los principales factores que impactan en la estabilidad y actualización de estos 

modelos. 

10.9.1 Estabilidad de costos y factores externos 

Uno de los supuestos comunes en los modelos de cálculo de costos es la estabilidad de 

los precios de materiales y consumibles a lo largo del tiempo. Sin embargo, en la práctica, 

este supuesto resulta ser una limitación significativa, ya que los precios pueden fluctuar 

debido a factores externos, como cambios en la oferta y demanda, variaciones 

estacionales o crisis económicas. Según Simons (2010) en su libro Performance 

Measurement & Control Systems for Implementing Strategy, “los modelos tradicionales 

de costos requieren ajustes continuos para adaptarse a las fluctuaciones del mercado y 

cambios en la demanda”. Esta afirmación resalta la importancia de contar con un sistema 

de actualización en el modelo de costos que permita reflejar las variaciones del mercado. 

En entornos industriales, especialmente en aquellos que manejan productos o materiales 

de alta volatilidad de precios, la falta de estabilidad de costos puede representar un 

desafío en el cálculo de la rentabilidad y viabilidad del proyecto. Esto implica que, en 

proyectos de largo plazo, los cálculos iniciales de costos pueden quedar obsoletos si no 

se actualizan con regularidad, afectando la precisión de los análisis financieros y la toma 

de decisiones. Para mitigar esta limitación, algunas empresas implementan sistemas de 

monitoreo de costos en tiempo real que les permiten ajustar su estrategia conforme 

cambian las condiciones de mercado, reduciendo la dependencia en el supuesto de 

estabilidad. 

10.9.2 Factores externos e impacto de la inflación en los costos 

Otro aspecto relevante en la limitación de los modelos de cálculo de costos es el impacto 

de la inflación en el costo de materiales y consumibles. La inflación es un factor externo 

que incrementa los costos de manera continua y, sin ajustes, puede distorsionar 

significativamente los análisis de costos proyectados. En este sentido, Kaplan y Norton 
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(2004), en su obra Strategy Maps: Converting Intangible Assets into Tangible Outcomes, 

proponen la implementación de índices ajustables dentro de la contabilidad de costos 

para reflejar de manera más precisa las variaciones de precios en un periodo 

determinado. 

Estos índices permiten realizar una actualización periódica de los precios de insumos y 

consumibles de acuerdo con la tasa de inflación, proporcionando un reflejo más preciso 

de la realidad económica. Al considerar la inflación como un factor ajustable en los 

modelos de costos, las organizaciones pueden mantener el control de sus gastos 

operativos y realizar comparaciones realistas entre los periodos productivos. Además, 

este enfoque reduce el riesgo de realizar estimaciones inexactas que puedan 

comprometer la rentabilidad del proyecto a largo plazo. 

Ambas limitaciones subrayan la importancia de implementar estrategias de actualización 

de costos y adaptar los modelos a los cambios del entorno económico. Esto asegura que 

las decisiones basadas en estos modelos sean robustas y adecuadas para enfrentar los 

retos que los factores externos puedan representar. 

10.10 Metodología de análisis comparativo de costos 

La metodología de análisis comparativo de costos es esencial en la administración 

industrial, ya que facilita la comprensión de las variaciones de costos a lo largo del 

tiempo, permite anticipar los efectos de fluctuaciones en el uso de materiales y 

consumibles, y optimiza la planificación y control de recursos. A continuación, se detallan 

las herramientas y ventajas que ofrece este enfoque en proyectos industriales. 

10.10.1 Herramientas de comparación de costos 

Para un análisis preciso de los costos en distintos escenarios, se emplean herramientas 

de análisis comparativo como el análisis de sensibilidad y el análisis de escenarios. Estas 

herramientas permiten identificar y prever el comportamiento de los costos en respuesta 

a cambios en variables clave. De acuerdo con Kaplan y Atkinson (1998) en Advanced 

Management Accounting, el análisis de sensibilidad consiste en “examinar cómo varían 

los resultados financieros cuando se modifica una variable específica”, mientras que el 

análisis de escenarios implica evaluar múltiples posibilidades de costos futuros bajo 

diferentes condiciones. 

En el contexto del proyecto, la utilización de estas herramientas ayudó a anticipar 

variaciones en los costos por pieza en función del consumo de materiales y las políticas 
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de inventario. Este enfoque posibilitó ajustes en la planificación, permitiendo que la 

administración mantuviera un control efectivo sobre los gastos. Por ejemplo, el análisis 

de sensibilidad mostró cómo el aumento en el consumo de ciertos consumibles, como 

discos de corte o guantes de seguridad, impactaría en los costos totales. A su vez, el 

análisis de escenarios brindó una visión más amplia de las proyecciones de costos, 

posibilitando decisiones estratégicas más informadas. 

10.10.2 Ventajas de un sistema de control de costos en tiempo real 

La implementación de un sistema de control de costos en tiempo real es crucial para la 

eficiencia operativa, ya que permite la actualización continua de los costos de materiales 

y consumibles, mejorando la respuesta ante fluctuaciones en el inventario y el uso de 

recursos. Este enfoque asegura que los gestores puedan tomar decisiones inmediatas 

basadas en datos actuales, evitando sobrecostos inesperados y ajustando el flujo de 

materiales de forma óptima. 

Como señala Porter (1985) en Competitive Advantage, “la capacidad de monitorear en 

tiempo real los costos permite a las empresas tener una ventaja competitiva” al permitir 

una gestión eficaz de los recursos y un aumento en la eficiencia de las operaciones. Al 

obtener una visión instantánea de los costos, las empresas pueden identificar 

oportunidades para reducir el desperdicio, ajustarse a presupuestos establecidos y 

mejorar la rentabilidad de cada operación. Además, un sistema de control de costos en 

tiempo real ayuda a predecir la demanda de ciertos consumibles, facilitando el manejo 

de inventarios y evitando la falta de recursos o el almacenamiento excesivo. 

Ambas herramientas, el análisis de sensibilidad y el control de costos en tiempo real, 

proporcionan un marco integral para evaluar y gestionar los costos de producción, 

favoreciendo la optimización continua de los recursos y ayudando a las organizaciones 

a adaptarse a los cambios del mercado. La metodología comparativa de costos se 

convierte así en un pilar para la toma de decisiones informadas en el ámbito de la gestión 

de operaciones industriales. 

10.11 Aportes teóricos y estudios previos sobre optimización de consumos 

Dekker y Roodbergen (2012) en Inventory Control and Optimization han demostrado que 

un control riguroso de los consumibles impacta directamente en la eficiencia de la 

producción. Estos estudios sugieren que las empresas que implementan sistemas de 

control de inventarios bien estructurados logran reducir desperdicios y mejorar su 
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rentabilidad. Para implementar esta teoría, se ha optado por crear un registro detallado 

de los consumibles y un sistema de control en la planta. 

10.11.1 Implementación de registros en procesos productivos 

Basado en estudios recientes, un control detallado de los consumibles permite anticipar 

necesidades y planificar adquisiciones de manera más efectiva. Este tipo de registro no 

solo ayuda a optimizar el uso de los materiales, sino también a evitar paros en la 

producción. En el contexto de nuestro proyecto, la implementación de registros diarios 

ha facilitado la identificación de consumibles de mayor uso, permitiendo así reducir los 

costos. 

10.12 Propuestas de mejora en el uso de recursos 

El Kaizen, como enfoque de mejora continua, tiene su origen en la cultura japonesa y se 

centra en la participación de todos los trabajadores. Como describe Ohno (1988), este 

modelo permite mejorar la calidad de los productos y optimizar los recursos en cada 

proceso. En nuestro proyecto, la adopción de formatos específicos para monitorear 

consumos sigue este principio, promoviendo una gestión proactiva de los recursos y 

evitando su desperdicio. 

10.12.1 Aplicación práctica del kaizen y la mejora continua en la industria 

La implementación de mejoras continuas ha demostrado ser efectiva en el contexto de 

los procesos industriales, permitiendo reducciones de costo en cada etapa productiva. 

Liker (2004) en The Toyota Way argumenta que "el Kaizen permite a las organizaciones 

hacer ajustes de bajo costo y alto impacto", convirtiéndose en un modelo eficiente para 

reducir desperdicios sin necesidad de realizar grandes inversiones. 
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Tabla 4. 1 Cronograma de actividades. Fuente: Elaboración Propia. 2024. 

CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

En este capítulo se presenta el desarrollo del proyecto “Estimación de costos por piezas 

con números de parte 155J1-E1 y 142N1-C2001 basado en consumibles de las 

operaciones”, llevado a cabo en la empresa Manufacturas Industriales CEJ S.A. de C.V. 

Durante el proceso, se realizaron una serie de actividades clave que permitieron alcanzar 

los objetivos establecidos. 

Primero, se llevó a cabo un análisis detallado de los procesos de fabricación, seguido de 

la identificación y clasificación de los consumibles utilizados en cada etapa. 

Posteriormente, se calculó el costo por operación, integrándose estos resultados para 

obtener el costo total por pieza. Asimismo, se identificaron oportunidades de optimización 

en los procesos productivos con el fin de mejorar la eficiencia y reducir costos. 

Finalmente, se elaboró un informe final que recoge los resultados y conclusiones del 

proyecto. (Véase el cronograma de actividades en la tabla 4.1) Para una mejor vista (Ver 

anexo 1) 

 

11.1 Cronograma de actividades 
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11.2 Actividad 1 análisis de los procesos de fabricación 

 

El análisis de los procesos de fabricación fue la primera actividad realizada, cuyo 

propósito era comprender detalladamente cada una de las etapas involucradas en la 

producción de las piezas con números de parte 155J1-E1 y 142N1-C2001. Este análisis 

incluyó tanto la revisión documental como la observación directa en la planta de 

producción. 

En primer lugar, se llevó a cabo una revisión exhaustiva de la documentación interna 

proporcionada por la empresa, la cual detallaba los procedimientos establecidos para la 

fabricación de las piezas. Esta documentación permitió identificar las fases clave del 

proceso productivo, desde el corte de materiales hasta el ensamblaje final. Además, se 

realizó una observación directa en la planta de producción, lo que facilitó la identificación 

de las máquinas, herramientas y materiales específicos utilizados en cada etapa del 

proceso. De esta manera, se obtuvo una comprensión profunda de las operaciones 

realizadas en la fábrica, lo que resultó fundamental para el desarrollo de las actividades 

posteriores del proyecto. 

A continuación, se muestra la explicación de los procesos de cada uno de los números 

de parte mencionados en el documento. 

 

11.3 Proceso 155J1-E1 

11.3.1 Aboquillado 

El proceso de aboquillado para la pieza con número de parte 155J-E1 consistió en varias 

etapas detalladas, que iniciaron con la preparación de la máquina y la validación del 

sensor de presencia de aboquillado. A continuación, se describen los pasos que se 

siguieron: 

Preparación del equipo: Se giró el selector en el tablero hacia la posición “ENCENDIDO”, 

tanto en el tablero de control como en la máquina, para iniciar el proceso de aboquillado. 

Posteriormente, se llenó la hoja de mantenimiento correspondiente (MIC-MPT-01d o 

MIC-PAR-10a), de acuerdo con la aplicación. (Ver la ilustración 4.1) 
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Validación del sensor de presencia de aboquillado: Se utilizó una pieza de prueba (RED 

RABIT) para verificar que el sensor de presencia de aboquillado funcionaba 

correctamente. Este paso fue fundamental para asegurar que la máquina detectara la 

pieza durante el proceso. (Ver la ilustración 4.2) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Colocación del tubo en la guía: Se colocó el tubo sobre la guía y se desplazó hasta el 

tope, momento en el cual se activó el formador presionando los botones verdes con 

ambas manos. Este procedimiento hizo que el clamp cerrara y abriera, completando el 

ciclo normal de aboquillado. (Ver la ilustración 4.3) 

 

 

 

 

 

Ilustración 4. 1 Encendido y Hoja de mantenimiento. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 4. 2 Prueba RED RABIT. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Guía 

Tope 

Extremo sin aboquillado 

Ilustración 4. 3 Colocación de tubo de guía. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Proceso de aboquillado: Posteriormente, se tomó un tubo del contenedor o carro y se 

colocó en la máquina para iniciar el proceso de aboquillado. El tubo se colocó sobre la 

guía, se desplazó hasta el tope, y nuevamente se activó el formador con ambas manos. 

El ciclo incluyó el cierre del clamp, el proceso de aboquillado y la apertura del clamp, lo 

que indicaba la finalización del ciclo. (Ver la ilustración 4.4) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Liberación y medición del tubo: Después de que el ciclo de aboquillado se completó en 

ambos extremos, el tubo fue liberado mediante dos botadores y desplazado por una 

rampa para su inspección. Se procedió a medir la pieza utilizando los registros 

correspondientes (MIC-ACA-10 01a) y verificar el barreno con la herramienta GO-NO 

GO. (Ver la ilustración 4.5) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Inspección final de calidad: Finalmente, se inspeccionaron ambos extremos del tubo con 

un Holder. Si el Holder entraba libremente, la pieza se consideraba como "OK". Si no 

entraba o se atoraba, la pieza era rechazada (NG). (Ver la ilustración 4.6) 

 

Botadores 

Ilustración 4. 4 Proceso de aboquillado. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

CONDICION OK 

 

Ilustración 4. 5 Medición del tubo. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 
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11.3.2 Formado de U 

El proceso de formado en U para la pieza con número de parte 155J-E1 se llevó a cabo 

siguiendo una serie de pasos detallados para garantizar la precisión y calidad del 

producto final. En primer lugar, el tubo fue colocado en el lado izquierdo de la dobladora, 

donde fue deslizado a través de los dados formadores. El operador alineó y giró el tubo, 

asegurando que la costura quedara de frente, lo que permitió una correcta orientación 

del tubo para el proceso de formado. 

Una vez alineado, se verificó que el tubo llegara al tope, el cual contaba con un sensor 

que detectaba su posición. Si el tubo no alcanzaba el tope, el ciclo de formado no se 

activaba, evitando así errores en la formación de la pieza. Con el tubo en posición 

correcta, el operador activó el formador mediante la presión simultánea de los botones 

verdes con ambas manos. El ciclo de formado incluyó dos fases: el clamp cerró y el 

formador bajó para dar la forma en U, y luego el formador regresó a su posición inicial, 

liberando el clamp. 

Una vez completado el ciclo, la pieza fue liberada y cayó sobre una banda transportadora 

que la llevó a la siguiente fase del proceso. Durante el transporte, la pieza fue medida 

conforme a los registros establecidos (MIC-ACA-10 01a) y, posteriormente, presentada 

en una plantilla de inspección. El operador desplazó el carro de la plantilla por los 

interiores de la pieza para verificar que el largo fuera el correcto. Si el carro se detenía 

correctamente en los interiores, se confirmaba que las dimensiones eran adecuadas. 

CONDICIÓN 

OK 

CONDICIÓN 

NG 

Ilustración 4. 6 Inspección final de pieza. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Finalmente, en caso de que se detectara algún desajuste en las dimensiones o en la 

calidad de la pieza durante la inspección, el operador debía informar de inmediato a su 

jefe directo para proceder con las correcciones necesarias. Este proceso fue fundamental 

para asegurar que las piezas se formaran correctamente y cumplieran con los estándares 

de calidad requeridos. (Ver la ilustración 4.7) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11.3.3 Formado de Z 

El proceso de formado en Z para la pieza con número de parte 155J-E1 comenzó con la 

verificación de la orientación correcta de la costura del tubo, asegurando que estuviera 

hacia arriba. La pieza previamente formada en "U" fue colocada en la división 1 del 

troquel, en la parte frontal de la prensa, garantizando que la pieza estuviera 

completamente alineada con el tope, sin quedar despegada. Este paso fue crucial para 

asegurar la precisión en el formado, tanto en la división 1 como en la división 2. 

CONDICION OK 

Ilustración 4. 7 Proceso formado de U. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 
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Una vez colocada la pieza en el troquel, el operador activó el formador presionando 

simultáneamente los botones verdes con ambas manos. El ciclo de formado inició con el 

cierre del clamp y el descenso del formador, seguido por el regreso del formador y la 

apertura del clamp. Con el ciclo completo, el operador retiró la pieza de la división 2 y la 

examinó visualmente para detectar posibles marcas en la zona A (la vista principal de la 

pieza). Si la pieza no presentaba marcas, era considerada como una pieza "OK", 

mientras que las piezas con marcas se consideraban "NG" (no conformes). En caso de 

detectar piezas con marcas, el operador debía informar a su jefe directo. 

Posteriormente, la pieza formada fue colocada en el transportador y medida según el 

registro (MIC-ACA-10 01a), verificando que las dimensiones fueran correctas. 

Simultáneamente, se colocó otra pieza en la división 1 del troquel, repitiendo el proceso 

de asegurar que la pieza llegara al tope y activando el formador para realizar el ciclo 

completo de cerrado y formado. 

El operador continuó repitiendo este ciclo para cada pieza, asegurando siempre que las 

piezas estuvieran correctamente alineadas con el tope del troquel antes de activar el 

formador. Finalmente, las piezas formadas fueron retiradas de la prensa y trasladadas al 

siguiente proceso en el transportador, asegurándose de que cumplían con los estándares 

de calidad exigidos. (Ver la ilustración 4.8) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

División 1 
División 2 

División 1 División 2 

Ilustración 4. 8 Proceso formado de Z. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.3.4 Ranurado 

El proceso de ranurado de la pieza con número de parte 155J-E1 comenzó con la 

colocación de la pieza en la parte frontal de la máquina ranuradora, asegurándose de 

que llegara completamente al tope, ubicado en la parte interna de la máquina. El 

operador verificó que la pieza no quedara suelta ni en movimiento antes de proceder. 

Una vez que la pieza estuvo bien posicionada, se activó la ranuradora mediante los 

botones verdes de accionamiento. 

El ciclo de ranurado se desarrolló en varias etapas. Primero, se cerró el clamp neumático, 

asegurando la fijación de la pieza. Luego, el eje de la ranuradora se desplazó de derecha 

a izquierda para realizar el primer corte, y posteriormente regresó, desplazándose de 

izquierda a derecha para completar el ciclo de ranurado. Una vez finalizado el proceso, 

el clamp neumático se abrió, permitiendo que el operador retirara la pieza ranurada de 

la máquina. 

Tras retirar la pieza, se colocó en el transportador y se procedió a medirla según el 

registro correspondiente (MIC-ACA-10 01a) para asegurar que las dimensiones fueran 

correctas. Posteriormente, el operador tomó la plantilla de verificación de largo de 

extremos y presentó la pieza para comprobar que las ranuras coincidieran correctamente 

con el pin de referencia de la plantilla. En caso de que las ranuras no encajaran 

correctamente, se debía informar al jefe directo para que se revisara el proceso anterior 

y se tomaran las medidas necesarias. Este paso aseguraba que las piezas cumplieran 

con las especificaciones de calidad requeridas antes de pasar al siguiente proceso. (Ver 

las ilustraciones 4.9 y 4.10) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Ilustración 4. 9 Proceso Ranurado. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.3.5 Pulido 

El proceso de pulido para la pieza con número de parte 155J-E1 inició con la colocación 

de la pieza en la mesa de pulido. El operador tomó la pieza y la colocó de manera vertical, 

apoyándola sobre la superficie de la mesa para garantizar estabilidad durante el proceso 

de pulido. 

Con la pieza lista, se utilizó una pulidora neumática para eliminar las rebabas presentes 

en las esquinas, prestando especial atención para evitar pulir en exceso o dañar la 

superficie de la pieza. El objetivo era desbastar de manera uniforme sin comprometer la 

integridad de las ranuras o las superficies lisas de la pieza. 

Una vez que la pieza estuvo debidamente pulida, se verificó que las ranuras no 

presentaran daños, asegurándose de que no estuvieran deformadas ni desalineadas. 

Esta inspección fue clave para garantizar que el pulido no afectara las características 

funcionales de las ranuras. También se revisó que la pieza no tuviera rayones, golpes o 

marcas visibles en las zonas críticas, especialmente en las patas, las cuales debían 

mantenerse libres de cualquier imperfección. 

En el caso de encontrar alguna imperfección en la superficie, como rayones o golpes 

profundos, el operador volvía a usar la pulidora para corregir el área afectada. Después 

de completar el pulido y la inspección visual, la pieza se colocaba en el transportador, 

para luego ser llevada al carro de material de producto terminado, donde quedaba lista 

para su siguiente etapa en el proceso de fabricación o para su inspección final. (Ver la 

ilustración 4.11) 

 

Ilustración 4. 10 Proceso Ranurado. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.3.6 Alineación 

El proceso de alineación para la pieza con número de parte 155J-E1 comenzaba cuando 

la pieza regresaba del cromado. Primero, se realizaba una revisión visual utilizando un 

Holder en ambos extremos de la pieza, para verificar que las cuatro ranuras estuvieran 

presentes y en buen estado. También se inspeccionaba visualmente la zona A y B de la 

pieza para asegurar que no hubiera defectos cosméticos, siguiendo el catálogo de 

defectos de apariencia para cabeceras. Asimismo, se revisaban las patas de la pieza 

para verificar que el aboquillado no presentara fallos o deformaciones, también acorde 

al catálogo de defectos. 

Si la pieza no presentaba defectos, se colocaba en el transportador identificado con el 

color verde, lo cual indicaba que la pieza había superado esta etapa de inspección visual. 

Luego, la pieza se tomaba del transportador y se desplazaba sobre una superficie plana 

hasta que llegaba al gauge de altura, para verificar si la altura era correcta. Si la pieza 

Pieza sin 

Rebaba 

Ilustración 4. 11 Proceso Pulido. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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topaba en el gauge, se colocaba en un soporte y se aplicaba presión hacia abajo según 

fuera necesario para ajustarla. 

Posteriormente, se desplazaba la pieza nuevamente sobre la superficie plana para 

verificar que pasara correctamente por el gauge de altura. Si la pieza cumplía con este 

paso, se presentaba en la plantilla de inspección para continuar con el proceso de 

validación. 

Durante esta inspección, se utilizaba un GO-NO GO para validar la posición de las 

ranuras. El operador desplazaba el GO-NO GO a lo largo de la pieza para asegurarse 

de que la ranura estuviera en la posición correcta, y también revisaba la altura de la 

cabecera. Si la pieza pasaba todas las revisiones, se colocaba en el carro de Producto 

Terminado (PT). Finalmente, se aplicaba una marca de garantía en la parte superior de 

la cabecera utilizando un plumón negro, indicando que la pieza estaba lista y aprobada 

para su uso final. (Ver la ilustración 4.12) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Ilustración 4. 12 Proceso de Alineación. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.4 Proceso 142N1-C2001 

11.4.1 Formado de U 

El proceso para la pieza con número de parte 142N1-C2001 comenzaba con el llenado 

de la hoja de mantenimiento correspondiente, ya sea MIC-MPT-01d o MIC-PAR-10a, 

según aplicara. Posteriormente, se verificaba la hoja viajera del material a procesar (MIC-

ACA-08a) y se tomaba el tubo del contenedor. 

El siguiente paso era desplazar el tubo hacia el formador del clamp e insertarlo en la guía 

indicada, también conocida como "bala", desplazándolo de derecha a izquierda. Era 

esencial verificar que la costura del tubo quedara hacia arriba durante el desplazamiento. 

El tubo debía llegar al final de la carrera hasta el tope inicial. 

Para realizar el primer formado, el operador presionaba el botón verde, lo cual accionaba 

el ciclo de formado. Durante este ciclo, el clamp se cerraba y el formador giraba en 

sentido de las manecillas del reloj. Una vez completado este paso, el clamp se abría y el 

formador regresaba a su posición original girando en sentido contrario a las manecillas 

del reloj. Todo el ciclo se realizaba de forma automática en una sola operación. 

Luego, el tubo se desplazaba hacia el tope final, de manera que el extremo quedaba 

sobre el soporte. El operador volvía a presionar el botón verde para activar el segundo 

formado, que seguía un ciclo similar al primero: el clamp se cerraba, el formador giraba 

en sentido de las manecillas del reloj, el clamp se abría y el formador retornaba a su 

posición original, nuevamente girando en sentido contrario a las manecillas del reloj. 

Después de completar ambos formados, el tubo se desplazaba hacia la derecha para 

retirarlo del formador. Finalmente, la pieza ya formada se colocaba en el transportador, 

quedando lista para su inspección o el siguiente paso en el proceso de producción. (Ver 

las ilustraciones 4.13 y 4.14) 

 

 

 

 

 
Ilustración 4. 13 Proceso Formado de U. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.4.2 Alineación 

El proceso de alineación para la pieza con número de parte 142N1-C2001 comenzaba 

con una revisión visual para asegurar que la pieza no presentara desalineación. El 

operador presionaba ambos lados de la pieza sobre una superficie plana para comprobar 

que las patas estuvieran correctamente alineadas. Si las patas estaban alineadas, se 

continuaba con el siguiente paso del proceso. En caso de que uno de los extremos de la 

pieza estuviera levantado, se debía insertar la pieza en la ranura de la máquina y 

presionar hacia arriba o hacia abajo, según lo requiriera la pieza, para corregir la 

desalineación. 

Una vez alineada la pieza, se volvía a colocar sobre la superficie plana para repetir el 

procedimiento de revisión. Si las patas continuaban desalineadas, se repetía el ajuste en 

la ranura hasta que quedaran alineadas. Luego, se presentaba la pieza en la plantilla 

periférica, donde debía pasar libremente. 

Si la pieza entraba correctamente en la plantilla, se verificaba que la longitud de las 

patas estuviera dentro de las tolerancias establecidas. Finalmente, sin retirar la pieza 

de la plantilla, el operador revisaba de forma visual que los extremos de las patas 

estuvieran dentro de los límites permitidos. Una vez confirmada la alineación, la pieza 

se colocaba en el transportador para su procesamiento posterior. (Ver la ilustración 

4.15) 

 

 

 

1 

Ilustración 4. 14 Proceso Formado de U. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 4. 15 Proceso Alineación. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.4.3 Formado de ángulo 

En el proceso de formado de ángulo para la pieza con número de parte 142N1-C2001, 

el primer paso consistía en colocar el tubo formado sobre las guías, asegurándose de 

que la costura estuviera orientada hacia abajo y que el tubo estuviera bien posicionado 

y alineado sobre las guías. El tubo debía llegar completamente hasta el tope antes de 

proceder. 

Una vez posicionado correctamente, el operador activaba el formador presionando 

simultáneamente los botones verdes de accionamiento con ambas manos. Al iniciar el 

ciclo, el troquel bajaba y subía para realizar el formado de ángulo en la pieza. 

Al terminar el ciclo, se retiraba el tubo formado y se verificaba que la pieza presentara 

los formados correctos en cada uno de los extremos. Si la pieza estaba en buenas 

condiciones, se colocaba en el carro de material terminado. En caso de no haber un carro 

disponible, se utilizaba el transportador para trasladar la pieza a la siguiente etapa del 

proceso. (Ver la ilustración 4.16) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 4. 16 Proceso Formado de Angulo. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.4.4 Planchado y Ranurado 

En el proceso de planchado y ranurado para la pieza con número de parte 142N1-C2001, 

se iniciaba verificando que la pieza quedara correctamente posicionada entre los pines 

del estampado, con la costura orientada hacia arriba. Una vez asegurada la posición 

adecuada de la pieza, el operador accionaba los botones negros al mismo tiempo para 

activar el proceso, lo que hacía que el troquel superior bajara y realizara el estampado. 

Al finalizar el ciclo, cuando el troquel subía nuevamente, la pieza se retiraba con ambas 

manos, y se verificaba que no presentara ningún daño físico ni que estuviera fuera de 

las especificaciones. Si la pieza cumplía con todos los criterios, se colocaba en el carro 

destinado al flujo de material. En caso de que presentara algún defecto, era clasificada 

como pieza NG (No Good). 

Durante este proceso, el scrap generado caía en una caja ubicada en la parte trasera de 

la máquina, y el operador tenía la responsabilidad de retirar dicho scrap con una brocha, 

manteniendo limpia la zona de trabajo. (Ver la ilustración 4.17) 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 4. 17 Proceso Planchado y Ranurado. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.4.5 Inspección del producto 

En el proceso de inspección del producto para la pieza con número de parte 142N1-

C2001, se colocaba la parte recta de la pieza sobre la guía de la plantilla de inspección, 

asegurándose de posicionar el resto de la pieza sobre las guías para validar la ranura. 

Si la pieza no entraba debido al ancho, era necesario abrirla y volver a presentarla. Si la 

pieza entraba correctamente en las guías, se procedía al siguiente paso. 

La ranura de cada pata debía asentarse correctamente en la cuchilla, y se cerraban 

manualmente los clamps 1 y 2, ubicados a cada lado de la pieza. Luego, se revisaba la 

longitud de la ranura utilizando la herramienta GO-NOGO, desplazando esta herramienta 

por la pata de la pieza. Si las patas pasaban el primer escalón, la pieza era considerada 

OK; si pasaban el segundo escalón, se clasificaba como NG. 

También se verificaba la posición del planchado de la pieza utilizando pernos especiales 

para esta función. Si el planchado entraba en la ranura, la pieza era OK; si no, era NG y 

debía retrabajarse. Tras esta verificación, se abrían los clamps manuales, se desplazaba 

el bloque hacia el operador, y se retiraba la pieza de la plantilla. Finalmente, la pieza se 

medía conforme al formato MIC-ACA-10-01a y se colocaba en el carro de producto 

terminado. 

Se desplazaba el bloque para validar también la altura de la pieza durante el proceso de 

inspección. (Ver la ilustración 4.18) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Clamp 
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Clamp 
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Ilustración 4. 18 Proceso Inspección del producto. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.5 Actividad 2 identificación y clasificación de los consumibles 

Una vez finalizado el análisis de los procesos de fabricación, se procedió a la 

identificación y clasificación de todos los consumibles utilizados en cada una de las 

operaciones involucradas en la producción de los números de parte 155J1-E1 y 142N1-

C2001. Estos consumibles incluyeron desde materiales y materias primas hasta 

herramientas especializadas y mano de obra directa, los cuales fueron cruciales para 

cada etapa del proceso. 

Entre los consumibles identificados, se incluyeron elementos como el afilado de discos 

para ranura, discos ranurados específicos como el 155J1-E1201 L21B, discos de fibra 

mediana, herramientas neumáticas como el moto tool angular de 90° a 22000 RPM de 

uso pesado, así como los costos asociados a la mano de obra y el uso de equipos de 

protección personal (guantes tipo japonés de hilaza, lentes de seguridad, y tapones 

auditivos). 

Además, se incluyeron otros insumos necesarios para el correcto funcionamiento de la 

maquinaria, tales como el aceite DTE24 Mobil, grasa EP2 y EP0, aceite soluble para 

máquinas y lubricantes especiales como el Coolube 3.78L. También se consideraron 

consumibles más generales como marcadores Pentel Paint Marker, navajas de corte, y 

recursos esenciales como la luz eléctrica y el aire comprimido. Por último, se identificaron 

aquellos consumibles relacionados con el mantenimiento y refaccionamiento periódico 

de la maquinaria. 

Una vez identificados estos consumibles, se realizó una clasificación que diferenciaba 

aquellos que son consumidos de manera constante, como los materiales y el salario del 

personal, de aquellos que presentan un desgaste más gradual, como las herramientas y 

equipos. Esta clasificación permitió un cálculo más preciso del uso y reemplazo de cada 

recurso, mejorando así la gestión de los insumos en el proceso de producción. (Véase 

en las ilustraciones 4.19 y 4.20, algunos consumibles recabados) 
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Ilustración 4. 19 Contenedores Materia Prima. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 4. 20 Principales consumibles identificados. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Ilustración 4. 21 Plataforma MAINDSTEEL. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

11.6 Actividad 3 cálculo de costos por operación 

En la actividad de cálculo de costos por operación, se utilizó la información recopilada 

sobre los consumibles para estimar los costos asociados a cada una de las operaciones 

dentro del proceso de fabricación. El cálculo se realizó siguiendo un esquema detallado 

para asegurar la precisión en la asignación de costos por cada unidad producida. 

Primero, se calculó el costo de materiales, determinando el valor de los materiales 

utilizados por cada pieza fabricada. Esto incluyó metales, aceites y otros insumos 

esenciales para la producción. 

Luego, se estimó el costo de herramientas y maquinaria, tomando en cuenta el desgaste 

o vida útil de los equipos utilizados, como discos de corte y pulidoras, distribuyendo su 

costo entre la cantidad de piezas producidas durante su ciclo de uso. 

Finalmente, se asignó el costo de mano de obra, distribuyendo el salario de los operarios 

entre las piezas producidas, en función del tiempo dedicado a cada operación específica 

dentro del proceso de fabricación. 

Para obtener la información exacta sobre los consumibles y sus costos, se consultó la 

plataforma de MAINDSTEEL, accediendo al apartado de gestión de materiales y 

seleccionando el inventario de materia prima (MP). De esta forma, se pudo determinar 

con precisión el costo unitario de los consumibles utilizados en la producción de las 

piezas, facilitando un cálculo total del costo por operación y, en última instancia, el costo 

unitario de cada pieza fabricada. (Véase en las ilustraciones 4.21 la plataforma 

MAINDSTEEL y en el 4.22 algunas imágenes de la búsqueda de consumibles) 
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Ilustración 4. 22 Búsqueda de consumibles. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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11.7 Actividad 4 integración de costo total por piezas  

En la actividad de integración del costo total por pieza, una vez que se calcularon los 

costos por operación de los números de parte 155J1-E1 y 142N1-C2001, se procedió a 

sumar todos los costos relacionados con las operaciones necesarias para producir una 

unidad de cada pieza. Se consideraron los costos de materiales, herramientas y mano 

de obra, lo que permitió generar reportes detallados con el desglose de cada uno de 

estos rubros. Esta integración fue clave para obtener el costo final por pieza, 

proporcionando una base sólida para la toma de decisiones dentro de la empresa. 

Además, para agregar valor al proyecto, se realizó un análisis comparativo de los costos 

obtenidos con piezas producidas en periodos anteriores o componentes similares, con el 

objetivo de evaluar si los costos actuales estaban dentro de los márgenes esperados o 

si era necesario hacer ajustes en el proceso de producción. Esta comparación permitió 

identificar oportunidades de optimización en el uso de recursos. 

De igual manera, como parte fundamental del cálculo del costo total, primero se buscó 

la información de la producción diaria de las piezas. Para el número de parte 155J1-E1, 

se encontró el registro en un formato de discos ranurados, mientras que la producción 

del 142N1-C2001 se obtuvo de la plataforma MAINDSTEEL. Esta información fue 

esencial, ya que era necesario contar con la producción completa de los días dentro del 

periodo de medición para poder realizar un cálculo preciso del costo total por pieza. 

Asimismo, se incorporaron los costos indirectos, como el consumo de energía eléctrica, 

el mantenimiento preventivo y correctivo de las máquinas, así como la depreciación de 

la maquinaria utilizada durante el proceso de fabricación. Todos estos factores 

contribuyeron a un cálculo más completo del costo total por pieza. (Véase en la siguiente 

ilustración 4.23 la hoja de discos ranurados para la producción del 155J1-E1 y la 

ilustración 4.24 de la búsqueda de la producción diaria del 142N1 en la plataforma 

MAINDSTEEL). 
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PRODUCCIÓN  

DIARIA 155J1 

 

Ilustración 4. 23 Producción Diaria No. de parte 155J1. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 4. 24 Producción diaria No. de parte 142N1 en plataforma MAINDSTEEL. Fuente: 
MAINDSTEEL. 2024 
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11.8 Actividad 5 identificación de oportunidades de optimización  

Se identificación de oportunidades de optimización, se analizaron los datos recopilados 

y los costos asociados a los procesos productivos. A partir de este análisis, se 

identificaron áreas clave para mejorar la eficiencia y reducir costos. Entre las principales 

propuestas de mejora, se incluyeron acciones específicas para optimizar el uso de 

consumibles, tales como la reducción de desperdicios y una mejor administración de los 

materiales. 

Además, se emitieron recomendaciones para mejorar la eficiencia en el uso de la 

maquinaria y herramientas, con el fin de alargar su vida útil y reducir el desgaste 

prematuro. Por último, se realizaron sugerencias orientadas a optimizar la distribución y 

aprovechamiento de la mano de obra, asegurando que cada operación fuera más 

eficiente sin comprometer la calidad del producto final. Estas acciones fueron clave para 

identificar oportunidades de optimización dentro del proceso de producción y lograr una 

reducción en los costos operativos. 

Una de las oportunidades más importantes detectadas fue la falta de control sobre el 

consumo de navajas de corte utilizadas por las máquinas. No se contaba con un registro 

exacto de cuántas navajas se consumían ni del tiempo de duración de las mismas. Para 

solucionar este problema, se creó un formato de llenado específico para llevar el control 

de las navajas de corte. Dicho formato fue implementado en la planta y colocado en el 

rack correspondiente, donde el encargado de realizar el cambio de navajas debía 

registrarlo cada vez que fuera necesario un reemplazo. (Véase en las ilustraciones 4.25 

y 4.26) 
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Ilustración 4. 25 Formato de registro cambio de navajas. Fuente: Elaboración propia. 2024. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Ilustración 4. 26 Formato puesto en planta. Fuente: Elaboración propia. 2024. 
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Ilustración 4. 27 Reporte final. Fuente: Elaboración propia. 2024. 

11.9 Actividad 6 elaboración de informe final 

En la fase final del proyecto, se elaboró el informe final que consolidó toda la información 

y los resultados obtenidos durante el desarrollo del mismo. Este informe incluyó una 

descripción detallada de los procesos de fabricación de los números de parte analizados, 

asegurando que cada paso del proceso estuviera claramente documentado. Además, se 

presentaron los resultados de los cálculos de costos por operación y por pieza, que 

permitieron obtener un panorama preciso del costo total de producción. 

El informe también incorporó un análisis comparativo de los costos, en el cual se 

evaluaron los gastos actuales en relación con periodos anteriores y con otros 

componentes similares. Este análisis fue crucial para identificar áreas donde se podrían 

realizar mejoras o ajustes en los costos de producción. Todo este contenido fue 

organizado y presentado de manera clara, con el fin de que la información pudiera ser 

utilizada para la toma de decisiones estratégicas dentro de la empresa, contribuyendo a 

una mayor eficiencia y reducción de costos en el futuro describiendo cada una de las 

actividades realizadas en el periodo del proyecto. (Véase en la ilustración 4.27) 
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Ilustración 5. 1 Instrucción de trabajo Aboquillado. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

12. Resultados 

12.1 Resultados actividad 1 análisis de los procesos de fabricación 

Correspondiente a los resultados, se presentaron los avances logrados en la actividad 

de análisis de los procesos de fabricación. Se crearon instrucciones de trabajo detalladas 

para cada uno de los procesos involucrados en los números de parte 155J-E1 y 142N1-

C2001. Estas instrucciones fueron diseñadas con el objetivo de que los operadores 

pudieran seguir el procedimiento correcto de manera precisa, asegurando que cada 

etapa del proceso se realice conforme a los estándares establecidos. Además, se 

incluyeron indicaciones específicas que facilitaron la comprensión y ejecución de las 

tareas, optimizando el flujo de trabajo y reduciendo posibles errores durante la 

producción. (Véase el ejemplo de las instrucciones de trabajo elaboradas en las 

siguientes ilustraciones 5.1, 5.2, 5.3, 5.4, 5.5, 5.6, 5.7, 5.8, 5.9, 5.10, 5.11) Para una 

mejor vista de las instrucciones (Ver anexos del 2 al 11 ) 

12.1.1 Instrucciones de trabajo del 155J1-E1 
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Ilustración 5. 2 Instrucción de trabajo Formado de U. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 5. 3 Instrucción de trabajo Formado de Z. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Ilustración 5. 4 Instrucción de trabajo Ranurado. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 5. 5 Instrucción de trabajo Pulido. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



73 
 

Ilustración 5. 6 Instrucción de trabajo Alineación. Fuente. MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 5. 7 Instrucción de trabajo Formado de U. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12.1.2 Instrucciones de trabajo del 142N1-C2001 
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Ilustración 5. 8 Instrucción de trabajo Alineación. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 5. 9 Instrucción de trabajo Formado de ángulo. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Ilustración 5. 10 Instrucción de trabajo Planchado y Ranurado. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Ilustración 5. 11 Instrucción de trabajo Inspección del producto. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Tabla 5. 1 Llenado de consumibles 155JI-E1. Fuente: Elaboración Propia. 2024. 

12.2 Resultados actividad 2 identificación y clasificación de los consumibles 

En la actividad de identificación y clasificación de los consumibles, se creó un documento 

propio en Excel con el objetivo de llevar un control detallado de los consumibles utilizados 

en cada operación. Este documento consistía en una tabla donde se registraban 

diariamente los consumibles entregados y utilizados, permitiendo un seguimiento preciso 

del uso de recursos. 

Para obtener la información, se implementó un proceso en el cual se le preguntaba al 

jefe de área qué consumibles se habían utilizado durante la jornada. Esto incluía desde 

artículos de protección personal como guantes y lentes de seguridad, hasta otros 

insumos como aceite, grasa y herramientas. Posteriormente, los datos proporcionados 

por el jefe de área se registraban en el documento Excel, lo que facilitaba la gestión y el 

control de los consumibles empleados en las operaciones diarias. 

Este registro diario permitió llevar un historial preciso de los consumos, lo que no solo 

ayudaba a mantener un inventario actualizado, sino que también permitía identificar 

patrones de uso y optimizar la gestión de recursos en función de las necesidades reales 

del área de producción. (Véase el llenado de los consumibles del 155J1-E1 en las tablas 

5.1 y 5.2 y del 142N1-C2001 en las 5.3 y 5.4) 

12.2.1 No. de parte 155J1-E1 
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Tabla 5. 2 Llenado de consumibles 155J1-E1 2. Fuente: Elaboración Propia. 2024. 

Tabla 5. 3 Llenado de consumibles 142N1-C2001. Fuente: Elaboración Propia. 2024. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12.2.2 No. de parte 142N1-C2001 
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Tabla 5. 4 Llenado de consumibles 142N1-C2001 2. Fuente: Elaboración Propia. 2024. 

Tabla 5. 5 Número de Afilados. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12.3 Resultados actividad 3 cálculo de costos por operación 

En la actividad de gestión de datos y costos para el capítulo 5, se realizó el traspaso de 

la información al documento de Excel, donde se agregaron los precios unitarios de los 

consumibles en las filas correspondientes. Se vaciaron los datos obtenidos de la 

plataforma MAINDSTEEL, incluyendo los detalles de cada consumible, y se añadió el 

número de parte de cada uno para facilitar su identificación dentro del proceso. 

Además, se procedió a hacer la conversión de los precios de dólares a pesos mexicanos, 

ya que todo el análisis final debía presentarse en moneda nacional. Esto permitió que 

todos los costos de los consumibles estuvieran expresados en pesos, garantizando la 

uniformidad en el documento y facilitando el cálculo de los costos totales por operación 

y pieza. (Véase en las tablas 5.5 el número de afilados, del 155J1-E1 llenado de 

consumibles, tabla 5.6 y en la tabla 5.7 de 142N1-C2001) 
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Tabla 5. 6 Costo Unitario Consumibles. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Tabla 5. 7 Costo Unitario Consumibles. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Tabla 5. 8 Vaciado de producción diaria 155J1. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

Tabla 5. 9 Vaciado de producción diaria 142N1. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

12.4 Resultados actividad 4 integración de costo total por piezas  

Se vació la información en el documento de Excel correspondiente a la producción de 

cada uno de los números de parte que se había recopilado previamente durante la fase 

de desarrollo. Utilizando fórmulas en la hoja de cálculo, se calcularon tanto el costo total 

como el costo por pieza de cada uno de los números de parte, además de los costos 

totales de cada consumible, convertidos a pesos mexicanos. (Véase en la tabla 5.8 el 

vaciado de la producción del 155J1 y la tabla 5.9 del 142N1 el vaciado de la producción 

diaria)  
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Para el número de parte 155J1, el costo total ascendió a $2,213,938.46 pesos en los dos 

meses en que se midieron los consumibles, con un costo por pieza de $33.16 pesos, que 

era el objetivo principal del cálculo. Cabe destacar que, conforme se fueron agregando 

los consumibles utilizados a lo largo de los días, el costo base por pieza comenzó en 

$29.76 pesos y fue incrementando hasta alcanzar los $33.16 pesos.  

Para el 155J1, los consumibles más utilizados fueron los discos de fibra y los guantes de 

hilaza. El consumible con mayor costo fue el disco de ranurado, con un total de 

$95,827.20 pesos, y el gasto en materia prima fue de $1,986,956.16 pesos. Todos estos 

cálculos se realizaron en moneda nacional (pesos mexicanos). (Véase en las tablas 5.10 

y 5.11 el costo total y costo por pieza del número de parte 155J1, así como el seguimiento 

del aumento del costo por pieza) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 5. 10 Costo total y costo por pieza del 155J1-E1. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Tabla 5. 11 Seguimiento del aumento del costo total por pieza del 155J1-E1 Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Por otro lado, para el número de parte 142N1, el costo total fue de $1,107,946.20 pesos, 

con un costo por pieza de $12.60 pesos. Al igual que en el caso del 155J1, el costo por 

pieza comenzó en $11.48 pesos y aumentó hasta los $12.60 conforme se agregaron los 

consumibles utilizados durante los días de producción, como también se muestra en la 

ilustración. 

Además, se realizó la sumatoria de cada consumible utilizado. En el caso del 142N1, los 

consumibles más utilizados fueron las navajas de corte y los guantes de hilaza, mientras 

que el consumible que generó mayor gasto fue la GRASA EP0 MOBIL 19L, con un total 

de $47,140.80 pesos. La materia prima representó un costo de $1,009,757.84 pesos. 

(Véase en las tablas 5.12 y 5.13 el costo total y costo por pieza del número de parte 

142N1, así como el seguimiento del aumento del costo por pieza) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 5. 12 Costo total y costo por pieza del número de parte 142N1. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Tabla 5. 13 Seguimiento del aumento del costo total por pieza del 142N1. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Ilustración 4. 28 Formato llenado en planta. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

12.5 Resultados actividad 5 identificación de oportunidades de optimización 

Una de las oportunidades más importantes que se detectaron durante el análisis fue la 

falta de control sobre el consumo de navajas de corte utilizadas por las máquinas. No 

existía un registro exacto que indicara cuántas navajas se consumían ni cuál era su 

tiempo de duración. Para resolver este problema, se creó un formato de llenado 

específico con el fin de llevar un control adecuado de las navajas de corte. Este formato 

fue implementado en la planta y colocado en el rack correspondiente, donde el 

encargado de realizar el cambio de navajas debía registrarlo cada vez que se realizaba 

un reemplazo. 

A partir de esta implementación, los resultados fueron notables, ya que la información 

recabada del formato permitió conocer con precisión la frecuencia de los cambios de 

navajas y cuántas se gastaban en cada reemplazo. Esta información resultó valiosa para 

optimizar el uso de las navajas y mejorar la gestión de este consumible, además de 

proporcionar datos concretos para futuras decisiones en la planta. (Véase en la 

ilustración 4.27) 

El formato seguirá utilizándose para obtener más datos importantes que complementen 

la información existente y permitan un mayor control y optimización en el uso de las 

navajas de corte.  
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Ilustración 5. 12 Formato Firmado. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

12.6 Resultados actividad 6 elaboración de informe final 

Tras la revisión del informe final, este fue firmado por la encargada del departamento de 

procesos y aprobado, logrando así el objetivo del proyecto. El documento incluía todos 

los análisis de costos, el detalle de los consumibles y las propuestas de optimización 

establecidas a lo largo del desarrollo. Con este proceso, se logró sentar las bases para 

futuros análisis de costos en otros números de parte, permitiendo que este mismo 

enfoque sea replicado en el cálculo y optimización de otros componentes de la empresa 

en adelante. (Véase en las lustraciones 5.12 y 5.13 el reporte final firmado) 
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Ilustración 5. 13 Formato Firmado 2. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

13. Conclusiones del Proyecto 

El proyecto de estimación de costos de producción para las piezas 155J1-E1 y 142N1-

C2001 proporcionó un enfoque integral para el cálculo detallado de costos, la 

optimización de recursos y el control de inventarios. La hipótesis inicial, que planteaba la 

posibilidad de lograr una mayor precisión en la estimación de costos mediante la 

implementación de un sistema detallado de categorización y monitoreo de consumibles, 

fue ampliamente respaldada. Los resultados muestran que la gestión precisa de los 

consumibles no solo optimiza el uso de recursos, sino que también facilita una asignación 

de costos más ajustada a la realidad operativa, incrementando así la eficiencia en la 

producción. Además, el desarrollo e implementación de un sistema de control de 

inventarios y consumibles permitió mantener una visibilidad constante de los costos, 

optimizando la relación entre disponibilidad de recursos y demanda en el proceso 

productivo. 

Uno de los resultados más destacados fue la precisión en la estimación del costo por 

pieza, la cual se logró mediante la categorización de consumibles en niveles de 

relevancia y frecuencia, utilizando metodologías como la clasificación ABC y el sistema 

de inventario en tiempo real. La implementación de este modelo de control de costos 

mostró que es posible identificar consumibles claves, como guantes de hilaza, discos de 

fibra y grasas específicas, y enfocarse en su uso y optimización. Este enfoque no solo 

facilitó el ajuste de inventarios, sino que permitió tener un control detallado del costo 

individual por pieza en cada etapa del proceso. Al final del proyecto, el costo total por 

pieza del número de parte 155J1-E1 llegó a $33.16 pesos, partiendo de un costo base 

de $29.76, mientras que para el número de parte 142N1-C2001, el costo por pieza 

aumentó de $11.48 a $12.60. Estas variaciones reflejan la precisión y capacidad de 

ajuste del sistema de costos, confirmando que el modelo desarrollado responde 

adecuadamente a los cambios en el uso de consumibles. 

En términos de limitaciones, el proyecto se encontró con ciertas barreras en relación con 

la estabilidad de los costos de consumibles y materiales. La naturaleza fluctuante de los 

precios en el mercado, especialmente en consumibles claves de alta demanda, evidenció 
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la necesidad de contar con ajustes constantes en los datos de costos para mantener la 

precisión de los análisis a largo plazo. Además, la investigación se centró únicamente en 

dos números de parte debido a la duración limitada del proyecto, lo cual restringió la 

posibilidad de implementar el modelo en una mayor variedad de productos. Sin embargo, 

esta limitación abre una oportunidad para que futuras investigaciones aborden la 

aplicación del modelo en un espectro más amplio de piezas, lo cual permitiría a la 

empresa obtener un control integral de los consumibles en toda su línea de producción, 

que abarca más de 100 números de parte. Esta extensión no solo proporcionaría una 

visión más detallada de la demanda de consumibles, sino que también optimizaría la 

compra de materiales y reduciría aún más los costos. 

El proyecto también mostró que el sistema de inventario en tiempo real es una 

herramienta crítica para la industria, dado que permite a los gestores tomar decisiones 

informadas con respecto a la disponibilidad de recursos y el impacto de estos en los 

costos. No obstante, la implementación de esta herramienta en toda la planta podría 

enfrentar desafíos relacionados con la infraestructura y la capacitación del personal para 

la correcta actualización de datos. Por ello, aunque el modelo es replicable y ha 

demostrado ser efectivo en estos dos números de parte, una aplicación a gran escala 

requeriría una evaluación de recursos adicionales y tiempo para asegurar una integración 

sin interrupciones en la operación de la planta. 

Finalmente, se recomienda que, en investigaciones futuras, se incluyan aspectos como 

el tiempo de vida útil de cada consumible y su influencia en el costo total por pieza, 

factores que, aunque fuera del alcance de este proyecto, son cruciales para optimizar el 

uso de recursos en el mediano y largo plazo. Además, es de interés explorar cómo otros 

modelos de control de inventarios y análisis de costos, como la gestión dinámica de 

inventarios y el análisis predictivo de demanda, podrían integrarse en el proceso para 

mejorar la previsión y reducción de costos. Con esto, la empresa podría implementar un 

sistema de costos y control de inventarios flexible y adaptable, que no solo optimice la 

producción de piezas específicas, sino que también permita abordar de manera eficiente 

las variaciones en demanda y costos en un entorno de producción industrial complejo. 

Este proyecto cumplió con su objetivo de optimizar la gestión de costos y consumibles 

en los números de parte seleccionados, brindando una base sólida que servirá para 
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futuros estudios e implementaciones a mayor escala en la empresa. Este modelo 

contribuye significativamente al control de inventarios y al monitoreo detallado de los 

costos por pieza, elementos esenciales para la competitividad en el mercado actual y la 

sustentabilidad de la producción en la industria.  
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

A lo largo de este proyecto de residencia profesional, pude desarrollar y aplicar diversas 

competencias que resultaron fundamentales para llevar a cabo las actividades y objetivos 

propuestos. En este proceso, fue necesario aplicar conocimientos de ingeniería y 

habilidades administrativas, así como metodologías cuantitativas y cualitativas, que me 

permitieron analizar e interpretar datos, optimizar procesos y facilitar la toma de 

decisiones en un contexto industrial. A continuación, se presentan las competencias 

desarrolladas durante el proyecto: 

7.1 Aplicación de habilidades directivas y de ingeniería en la toma de decisiones  

Apliqué habilidades tanto directivas como técnicas de ingeniería para diseñar un sistema 

de monitoreo y estimación de costos por pieza, alineado con la realidad operativa de la 

planta. Gracias a un enfoque sistémico, logré integrar los datos obtenidos y analizarlos 

de forma que facilitara una toma de decisiones efectiva. Este enfoque también consideró 

la sustentabilidad y el uso eficiente de los recursos, contribuyendo a que el proyecto no 

solo se centrara en resultados inmediatos, sino que también tuviera un impacto positivo 

a largo plazo en la organización. 

7.2 Diseño e innovación en estructuras administrativas y procesos 

Diseñé e innové en procesos de control de inventarios y estimación de costos mediante 

la implementación de clasificaciones de consumibles y metodologías de inventario como 

el sistema ABC. Esto permitió un enfoque estratégico que mejora la eficiencia de los 

procesos de suministro de materiales y optimiza el costo por pieza en cada operación. 

Al adaptar estos métodos a las necesidades específicas de la organización, logré que el 

proyecto contribuyera directamente a la competitividad de la empresa en su sector. 

7.3 Gestión eficiente de recursos organizacionales 

Gestioné los recursos de manera eficiente, trabajando con visión compartida y en 

colaboración con los departamentos de compras y producción. Este enfoque no solo 

mejoró la precisión de los costos por operación, sino que también garantizó que los 

bienes y servicios entregados fueran de calidad y estuvieran alineados con las 

expectativas de la empresa. Enfocarme en una gestión responsable de los recursos 
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también contribuyó a establecer prácticas operativas más sostenibles y a optimizar la 

relación costo-beneficio en cada proceso. 

7.4 Aplicación de métodos cuantitativos y cualitativos 

Utilicé métodos cuantitativos, como el análisis de costos, y cualitativos, tales como la 

observación directa y entrevistas, para analizar e interpretar datos cruciales en el proceso 

de producción. Estas herramientas permitieron modelar los sistemas de control de 

inventarios de una manera que asegura la mejora continua y permite cumplir con 

estándares de calidad exigentes. Además, estos métodos facilitaron el monitoreo y 

control de costos en tiempo real, haciendo posible tomar decisiones basadas en 

información precisa y actualizada. 

7.5 Desarrollo y gestión de proyectos de mejora en un mercado competitivo 

Durante este proyecto, desarrollé y emprendí un modelo de gestión de costos que 

optimiza el uso de consumibles en el contexto competitivo de la industria manufacturera. 

La capacidad de identificar oportunidades de mejora y llevarlas a cabo en un entorno de 

producción fue fundamental para establecer prácticas sostenibles y rentables. Este 

enfoque estratégico también promueve el desarrollo de proyectos futuros que pueden 

replicarse en otras áreas de la planta, impulsando una cultura de mejora continua en la 

organización. 

7.6 Implementación de programas de seguridad y eficiencia operativa 

Con el fin de fortalecer el entorno laboral y reducir riesgos, implementé medidas de 

monitoreo en el uso de consumibles críticos, promoviendo un ambiente de trabajo seguro 

y eficiente. La optimización en el uso de materiales, especialmente aquellos de alto 

riesgo, permite a la empresa garantizar no solo la seguridad de los empleados, sino 

también la calidad en la producción. 

7.7 Gestión de sistemas de calidad para mejorar procesos 

Gestioné un sistema de control de calidad en la cadena de suministro de consumibles, 

que ayudó a asegurar la precisión en el cálculo de costos. Esta gestión de calidad no 

solo permitió cumplir con los objetivos del proyecto, sino que también impulsó un 

liderazgo estratégico y un compromiso ético con la mejora continua. La capacidad de 

implementar y mantener sistemas de calidad en cada etapa del proceso fue esencial para 

asegurar el éxito y sostenibilidad del modelo de costos. 
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7.8 Conocimiento de normativas legales en la industria 

Apliqué las normativas legales correspondientes al manejo y registro de inventarios, 

asegurando que los procedimientos estuvieran en conformidad con las leyes y 

reglamentos aplicables. Este conocimiento me permitió diseñar y ajustar el sistema de 

control de inventarios de manera ética y responsable, contribuyendo a un entorno laboral 

y operativo legalmente seguro. 

7.9 Liderazgo y dirección de equipos de trabajo 

Dirigí y coordiné equipos interdepartamentales, promoviendo una cultura de colaboración 

y mejora continua. Mediante el liderazgo en el análisis y optimización de los costos, cada 

integrante del equipo comprendió su rol en el logro de los objetivos, fortaleciendo así el 

crecimiento integral de la organización. Este liderazgo fue clave para asegurar el éxito 

del proyecto y fomentar una cultura de compromiso y responsabilidad. 

7.10 Análisis financiero para identificar oportunidades de mejora 

Interpreté la información financiera de los costos de producción, identificando 

oportunidades de ahorro y mejor rendimiento en el uso de consumibles. El análisis de 

costos a nivel de consumible y por pieza facilitó detectar áreas de mejora en los procesos 

productivos, lo que permite tomar decisiones de inversión más informadas que 

incrementan la rentabilidad. 

7.11 Uso de tecnologías de información para la toma de decisiones 

Utilicé nuevas tecnologías para el monitoreo y registro de inventarios, lo cual optimizó la 

toma de decisiones en el control de costos. Estas herramientas tecnológicas permitieron 

almacenar y analizar información en tiempo real, facilitando el acceso a datos relevantes 

para realizar ajustes en la planificación de inventarios. 

7.12 Aplicación de métodos de investigación para desarrollar modelos de control de 

costos 

Utilicé métodos de investigación cualitativa y cuantitativa para desarrollar y mejorar el 

modelo de control de costos y consumibles. La investigación aplicada fue clave para 

crear un sistema de monitoreo en tiempo real, adaptable a las necesidades de la 

empresa, promoviendo la innovación y la sustentabilidad en la gestión de inventarios. 
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7.13 Gestión de la cadena de suministro con enfoque en procesos 

Gestioné la cadena de suministro de consumibles con un enfoque orientado a procesos 

que incrementó la productividad y redujo los costos asociados. Este enfoque permitió no 

solo optimizar el flujo de materiales, sino también mejorar la eficiencia de la producción, 

alineándose con los objetivos de la organización para mejorar su competitividad en el 

mercado. 

7.14 Análisis de variables económicas para la toma estratégica de decisiones 

Analicé variables económicas, como el impacto de la inflación y fluctuaciones de 

mercado, para hacer ajustes en los costos de consumibles. Este análisis fue crucial para 

mantener la precisión en los costos y adaptarse a los cambios del mercado, optimizando 

la rentabilidad de la empresa. 

7.15 Solución de problemas con una visión estratégica 

Apliqué herramientas y técnicas para resolver problemas en la gestión de inventarios y 

costos, siempre con un enfoque estratégico. Este enfoque no solo facilitó la solución de 

problemas a corto plazo, sino que también contribuyó a la creación de soluciones 

sostenibles, alineadas con los objetivos de largo plazo de la organización. 

El desarrollo de estas competencias no solo facilitó el cumplimiento exitoso de los 

objetivos del proyecto, sino que también me permitió crecer profesionalmente, ampliando 

mis conocimientos y habilidades en áreas claves de gestión y optimización industrial. La 

experiencia adquirida durante este proyecto será fundamental para enfrentar nuevos 

desafíos en mi carrera, consolidando mis capacidades para aplicar soluciones efectivas 

en la industria. 
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Anexo 1 Diagrama de Gantt de actividades. Fuente: Elaboración Propia. 2024. 

CAPÍTULO 9: ANEXOS 
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Anexo 2 Instrucción de trabajo 5.1. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Anexo 3 Instrucción de trabajo 5.2. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Anexo 4 Instrucción de trabajo 5.3. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 



101 
 

Anexo 5 Instrucción de trabajo 5.4. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



102 
 

Anexo 6 Instrucción de trabajo 5.5. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Anexo 7 Instrucción de trabajo 5.6. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 



104 
 

Anexo 8 Instrucción de trabajo 5.7. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Anexo 9 Instrucción de trabajo 5.9. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Anexo 10 Instrucción de trabajo 5.10. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Anexo 11 Instrucción de trabajo 5.11. Fuente: MAINDSTEEL. 2024. 
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Anexo 12 Carta de Terminación. Fuente: MAINDSTEEL. 2024 
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18. Registros de Productos  

En el proyecto titulado "Estimación de costos por piezas con números de parte 155J1-

E1 y 142N1-C2001 basado en consumibles de las operaciones", no aplica este apartado, 

ya que no se generaron desarrollos innovadores, productos patentables ni contenido 

sujeto a derechos de autor. El objetivo del proyecto se centra únicamente en el análisis 

y estimación de costos de consumibles, por lo que no contempla actividades 

relacionadas con registros de propiedad intelectual ni transacciones de compra-venta de 

activos del proyecto. 

 

 


