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RESUMEN

El presente trabajo denominado “Auditoria al Proceso de Produccion y
Desarrollo de un Plan de Mejoras Aplicado a una empresa de fabricacion de
protectores para banano, ubicada en la ciudad Babahoyo”, consta de cuatro

capitulos que se describen a continuacion:

El capitulo |, contiene la problemética de la investigacion, justificacion,

objetivos generales, especificos y alcance.

El capitulo Il, contiene el marco teorico de las metodologias utilizadas en el
presente trabajo que son: la Teoria de Restricciones, la cual identifica las
restricciones o cuellos de botella del proceso de producciéon de los
protectores para banano y de esta manera maximizar la productividad de los
mismos. El Sistema MRP es un sistema de control de inventario el cual
vamos a utilizar para una adecuada planificacion de la produccion de los
protectores para banano mediante el Plan Maestro de Produccion, la Lista
Maestra de Insumos entre otras, las mismas que se mencionan con mas
detalle en el capitulo dos. También contiene las etapas con las cuales se
realizard la Auditoria Operacional del proceso de produccion de los

protectores para banano.

El capitulo Ill, contiene el Conocimiento del Negocio, y la aplicacion de las

metodologias descritas anteriormente en el capitulo dos.

El capitulo IV. Contiene las conclusiones y recomendaciones.
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INTRODUCCION

El banano es uno de los principales productos de exportacién en el mundo,
por ello con el fin de mejorar la calidad de la fruta y estar mas acorde a las
exigencias y demandas de los mercados internacionales, se han desarrollado
nuevos métodos de proteccién para los racimos, que tratan de reducir el
porcentaje de pérdida de fruta exportable.

Por esta razon la empresa objeto de estudio, empresa nacional dedicada a
la produccién de protectores de espuma de polietileno para banano; nacio
fruto de la experiencia de méas de 40 afios, de sus fundadores en la
produccion bananera del Ecuador.

Una de las areas fundamentales de esta; es precisamente el area productiva,
pues de ella depende gran parte de la satisfaccion del cliente en lo referente
al producto por si mismo (sus caracteristicas y especificaciones), su
disponibilidad cuando es solicitado y el cumplimiento en su entrega.

El presente trabajo elabora una propuesta de mejora, en el cual se presenta
una vision a fondo de como la Auditoria Operativa y el Andlisis de la teoria de
restricciones y el sistema MRP pueden ayudar no so6lo a tomar decisiones

sino también a ahorrar tiempo y sobre todo costos.
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CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 PROBLEMATICA

En la empresa no hay ningun tipo de planeacion de la produccién se tiene la
informacion requerida para hacerlo, pero no se utiliza, por el contrario, el
departamento de produccién esta constantemente resolviendo problemas

diarios y no se considera tiempo para la planeacion.

No hay un adecuado control de inventario ya que en el area de
almacenamiento se tiene en existencia grandes cantidades de productos

terminados, pero no hay un método definido para el control del mismo.

Los métodos de produccion no son los mas adecuados, pues aunque existen
instructivos y procedimientos que indican como se debe realizar las
operaciones y como deben interactuar los procesos, no existe un estandar
establecido para cada operacion, no se conocen oportunamente las
restricciones u operaciones criticas de las cuales depende la produccion, y
de las que se conocen no se concentran los esfuerzos suficientes de

planeacion para mejorar esta area.
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1.2 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Por lo expuesto anteriormente en este trabajo se hace una propuesta para el
mejoramiento de los procesos productivos, con el fin de que ellos puedan
mejorar el funcionamiento de su area productiva para tener una mayor
satisfaccion de sus clientes y continuar asi consolidandose como los mejores
fabricantes de protectores de banano de la industria ecuatoriana.

Ademas se pretende mostrar en este trabajo una Auditoria Operacional con
su respectivo andlisis de las distintas causas y restricciones que afectan el
proceso de elaboracion de los protectores para banano, y una adecuada
planeacién de la produccion identificando las rutas criticas de fabricacion y
sus deficiencias, para que de esta manera la empresa maximice su

productividad.

1.3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1 OBJETIVO GENERAL

Realizar una auditoria operacional que permita el estudio del proceso de
produccion de los protectores para banano y desarrollar una propuesta de
maximizacion de capacidad productiva basado en analisis de restricciones
que afectan el proceso de elaboracion identificando las rutas criticas de

fabricacion y sus deficiencias.
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1.3.2

1.4

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar la ejecucién de la auditoria.

Disefiar el proceso de la planeacion de la produccién; considerando la
demanda del producto en el mercado, disponibilidad de la materia
prima, capacidad de produccién y capacidad de almacenamiento.
Identificar las posibles restricciones o cuellos de botella en los
procesos de produccion de los protectores para banano y efectuar un
analisis de como aumentar la eficiencia en esta operacion.

Realizar un andlisis para diagnosticar las posibles propuestas de
mejoras con el fin de eliminar los cuellos de botella implicitos en los
procesos de produccién de los protectores de banano.

Definir los parametros del TOC (Teoria de Restricciones) para medir
el rendimiento de la actividad productiva.

Realizar un informe de Auditoria Operacional, enfatizando los
aspectos significativos que mejoren la operacion de la compafia en

estudio.

ALCANCE

El alcance del presente proyecto es la realizacion de una auditoria

operacional al proceso de produccion de los protectores para banano

(corona, circular, semicircular).

13



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 FILOSOFIA DE LA TEORIA DE RESTRICCIONES (TOC)

2.1.1 ANTECEDENTES

Existen diferentes versiones que intentan establecer el origen de la teoria de
restricciones, la mas conocida de ellas se atribuye al Dr. Eliyahu Goldratt y se
basa en la creacion en un algoritmo de programacion en los afios 1970, dicho
algoritmo requiri6 de cambios adicionales en muchas de las politicas y

criterios de decisién en la empresa.

2.1.2 BASES DEL TOC*

La teoria de restricciones TOC, (Theory of Constraints), es una filosofia de
administracion de sistemas o empresas llevandolos a la mejora continua de
su meta.

Esta filosofia de gestion permite enfocar las soluciones en funcion de los
puntos criticos de las empresas sin importar su tamafio o giro, para que estas

se acerquen a su meta mediante un proceso de mejora continua.

'GOLDRATT, Eliyahu y COX Jeff: “La Meta”, 3era Edicion en Espafiol; Ediciones Castillo:
Monterrey, 1993.
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2.1.3 MEJORA CONTINUA

Es un procedimiento que especifica claramente lo que es la esencia de la
calidad y manifiesta lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser
competitivas a lo largo del tiempo.

“Mejorar un proceso, significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente

»n2

y adaptable™.

2.1.4 PARAMETROS TOC

Existen ciertos parametros que expresan la meta de todas las empresas que
es “incrementar la Utilidad Neta y simultineamente aumentar tanto el ROI
como el Flujo de Efectivo y eso es equivalente a decir que la meta es ganar

n3

dinero.”™ Dichos parametros se mencionan a continuacion:

e Truput (T): es la velocidad a la que el sistema genera dinero en un

periodo determinado (mes) a través de las ventas.

* Inventario (I): corresponde al dinero que se ha invertido en compras

cosas con el objetivo de venderlas.

2 Harrington James (1993)
® GOLDRATT, Eliyahu y COX Jeff: “La Meta”, 3era Edicién en Espariol; Ediciones Castillo:
Monterrey, 1993. Pag. 74
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» Gasto de Operacion (GO): es todo el dinero que es sistema gasta en

transformar el inventario en Truput.

» Utilidad Neta (T — GO): es lo sumado de todo el truput generado en el

mes Y la resta de todos los gastos del mes.

* Rendimiento de la Inversion [(T — GO) /1]:  Se obtiene dividiendo las

utilidades del mes (o del afio) entre el inventario.

2.1.5 RESTRICCIONES*
Restriccidbn es cualquier elemento que limita al sistema en su meta de
generar ganancias. Todo sistema 0 empresa tiene restricciones, estas son de

dos tipos:

» Restricciones fisicas: que normalmente se refieren al mercado, al

sistema de manufactura y la disponibilidad de materias primas.

“CASAS Néstor. Consultor y entrenador organizacional
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» Restricciones de politica: que normalmente se encuentran tras las

fisicas, por ejemplo reglas, procedimientos y sistemas de evaluacion.

Existen los siguientes tipos de restricciones

2.1.5.1 Restriccion de Mercado
La demanda maxima de un producto esta limitada por el mercado;
satisfacerla depende de la capacidad para cubrir los factores de éxito

establecidos como el precio, la oportunidad de entrega, etc.

2.1.5.2 Restriccion de Materiales
Se limita por la disponibilidad de materiales en cantidad y calidad adecuada.
La falta de material en el corto plazo es resultado de mala programacion,

asignacion o calidad.

2.1.5.3 Restriccién de Capacidad
Es el resultado de tener un equipo con una capacidad que no satisface la

demanda requerida o que la satisface muy por encima de lo instalado.

2.1.5.4 Restriccion Logistica
Restriccion inherente en el sistema de planeacion y control de produccion.
Las decisiones y parametros establecidos en éste sistema pueden afectar

desfavorablemente el flujo de produccion.
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2.1.5.5 Restriccion Administrativa
Estrategias y politicas definidas por la empresa que limitan la generacion de

ingresos y perjudican las decisiones relacionadas con la manufactura.

2.1.5.6 Restriccion de Comportamiento
Actitudes y comportamientos desfavorables del personal como la actitud de

“ocuparse todo el tiempo” y la tendencia a trabajar lo facil.

2.1.6 RECURSOS QUE SON CUELLOS DE BOTELLA Y RECURSO S

QUE NO LO SON.

2.1.6.1 Recurso que es cuello de botella

Cualquier recurso cuya capacidad es igual o menor que la demanda que se

le impone.

2.1.6.2 Recurso que no es cuello de botella

Cualquier recurso cuya capacidad es mayor que la demanda que se le

impone.®

> UMBLE, Michael y SRIKANTH m.l.: “Manufactura Sincrénica”, 1ra Edicién en Espafiol,

CECSA: México, 1995. Pag. 62.
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2.1.7 PASOS DE FOCALIZACION °

Los siguientes pasos constituyen la base para la teoria del TOC.

2.1.7.1 ldentificar las restricciones.-

En este primer paso vamos a determinar la capacidad de cada proceso en
volumen de produccién y por unidad de tiempo, una vez obtenida todas las
capacidades se escogera la mas critica, la mas importante o la mas alta, esta
eleccion depende de cada empresa.

En conclusién; consiste en encontrar cual es el recurso que limita la
velocidad del sistema, lo anterior indica que el méaximo flujo posible en el

sistema es determinado por el eslabén méas débil de este.

2.1.8.2 Decidir cdmo se explota la restriccion del sistema.-

Indica que cualquier tiempo perdido en la restriccibn se convertira en una
pérdida en el flujo total del sistema, por lo cual se deben tener inventarios
para evitar que el recurso restrictivo pare como consecuencia de la falta de

suministro de los otros recursos que lo alimentan.

® GOLDRATT, Eliyahu y COX Jeff: “La Meta”, 3era Edicién en Espafiol; Ediciones Castillo:
Monterrey, 1993. Pag. 74
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En conclusion este paso implica buscar la forma de obtener la mayor

produccion posible de la restriccion.

2.1.8.3 Subordinar el resto del sistema a la decisi  6n anterior.-
Indica que los otros recursos deben trabajar a la misma velocidad de la
restriccion, o de lo contrario se generan excesos 0 escases de trabajo en

procesos, lo cual se traducird en sobre costos para la empresa.

2.1.8.4 Elevar la restriccion del sistema.-

Sugiere que, puesto que es deseable obtener el maximo desempefio del
recurso restrictivo, es importante analizar qué pasaria en todo el sistema si
se aumentara su capacidad.

Para encontrar la respuesta seria necesario analizar el impacto que tendria el
aumento de la capacidad de la restriccion en el desempefio maximo posible a

obtener por todo el sistema.

2.1.8.5 Regresar al paso 1
Visualizar si al aumentar la capacidad del recurso restrictivo, la restriccion del
sistema cambia a otro recurso o no. En caso de que cambien se debe

realizar el proceso desde el primer paso.

20



2.2 EL SISTEMA MRP (Material Requirement Planning)

Es una técnica de administracién de inventario que proporciona no solo las
cantidades de pedidos y puntos de nuevos pedidos sino también un
calendario de cuando se necesita cada articulo y en qué cantidades durante

un proceso de produccién’.

El objetivo de un sistema de inventario es asegurar que el material estara
disponible cuando se necesite, llegando algunas veces a mantener por esta

razon niveles de inventarios excesivos.

2.2.1 OBJETIVO DE LA MRP (Material Requirement Plan ning)

Uno de los principales objetivos de La Planeacion de Requerimientos de
Materiales (MRP) es mantener el nivel de inventario lo mas bajo posible,
determinando cuando los materiales de un producto son necesitados y

programarlos para que estén en el tiempo justo.®

’"KAMLESH Mathur, y SOLOW Daniel , Investigacién de Operaciones, Edicién en Espafiol;
Litografica Ingramex : México, D.F. PAG:694
®RUSSEL, Roberta y TAYLOR, Bernard. Operations Management. Editorial Prentice

Hall USA, 2000.
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2.2.2 PROPOSITO DE LA MRP (Material Requirement Pl anning)

EL sistema basico de MRP tiene como propdésitos principales controlar los
niveles de inventario, fijar prioridades operativas para los articulos y planear
la capacidad para cargar el sistema de produccion. Estos pueden extenderse

brevemente de la siguiente manera.’

Inventario
* Ordenar la parte correcta.
+ Ordenar la cantidad correcta.

+ Ordenar en el momento correcto.

Prioridades
+ Ordenar con la fecha del vencimiento correcto.

« Mantener valida la fecha de vencimiento.

‘Lee J. Krajewski, L. P. Ritzman, M. K. Malhotra, (2003), “Administracion de

Operaciones”, Octava Edicion, México.
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Capacidad
* Planear una carga completa
* Planear una carga exacta.
e Planear un momento adecuado para mirar la carga fuera.
El tema de la MRP es “llevar los materiales correctos al lugar correcto y en el

momento correcto”°

2.2.3 CARACTERISTICAS DE LA MRP (Material Requirem ent Planning)

1. Estéa orientado a los productos, dado que a partir de las necesidades
de éstos, planifica las de componentes necesarios.

2. Es prospectivo, pues la planificacion se basa en las necesidades
futuras de los productos.

3. Realiza un desfase de tiempo de las necesidades de componentes en
funcién de los tiempos de suministro, estableciendo las fechas de
emision y entrega de pedidos. En relacion con este tema, hay que
recordar que el sistema MRP toma datos fijos, por lo que es
importante que estén completamente definidos antes de alimentarlos
al sistema.

4. No tiene en cuenta las restricciones de capacidad por lo que no

asegura que el plan de pedidos sea viable.

%Chase Aquilano Jacobs , Administracion de Producciones y Operaciones , Octava Edicion,

Pag:632-Cap:16
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5. Es una base de datos integrada que debe ser empleada por las

diferentes areas.

No se van a mencionar aqui especificamente todos lo s pasos del
Sistema MRP, sino solamente los utilizados para el desarrollo de la

propuesta.

2.2.4 ENTRADAS DEL MRP

En un inicio, es importante mencionar como se maneja el tiempo en la
metodologia que sigue el MRP. En la mayoria de los sistemas MRP se divide
al tiempo en intervalos discretos del mismo tamafo, de esta manera no solo
el tiempo es dividido, también se divide la demanda. Toda la demanda que
se da en el intervalo de tiempo discreto es acumulada y esta se considera
como si fuera una sola en el primer dia del intervalo de tiempo. Estos
intervalos pueden ser del tipo mensuales, semanales o incluso diarios, esto

dependera de como se elabora la planeacion de la produccion.

Entre las principales entradas para el MRP se pueden encontrar el Plan
Maestro de Produccion (MPS), la lista de materiales para articulos de
demanda independiente (BOM) y el estado del inventario. A continuacion se

describen las entradas para un sistema MRP.

24



2.2.4.1 Plan Maestro de Produccién !

El Plan Maestro de Produccién o MPS por sus siglas en inglés (Master
Production Schedule), es la fuente de demanda en el MRP, en este se
encuentran las cantidades y fechas requeridas para todos los productos que
poseen una demanda independiente, y por consiguiente provee de la

informacion de la demanda dependiente.

La informacién mas importante en cualquier MPS, para que el MRP pueda
iniciar su procedimiento, es la descripcion del producto que es requerido, la
cantidad que se requiriere y la fecha en la que debe estar listo. En base a
esta informacién se obtienen los requerimientos brutos que son la primera

entrada del MRP.

2.2.4.2 Lista Maestra De Insumos
La Lista Maestra de Insumos esta compuesta por tres diferentes clases de

Informacion.

Chase Aquilano Jacobs , Administracion de Producciones y Operaciones , Octava Edicién
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> Lista de Materiales

También conocida como BOM por sus siglas en inglés (Bill Of Materials).
Contiene la descripcibn completa de producto, enumerando no solo los
materiales, las partes y los componentes, sino también la secuencia segun la

cual se crea el producto.

El archivo BOM se denomina con frecuencia archivo estructural del producto

o arbol del producto porque muestra la forma como éste se arma

> Politicas de Loteo

Las politicas de loteo son utilizadas para manejar las cantidades para los
pedidos de los insumos, estas cantidades deben ser adecuadamente
establecidas para no poseer cantidades excesivas de inventario y al mismo
tiempo aprovechar economias de escala, entre estas politicas se encuentran

la del tamafio de lote economico (EOQ), entre otras.

» Tiempos de Reposicion Planificados

La planificacion de los tiempos de reposicion es la que permitira determinar el
comienzo de los trabajos y las fechas en las que las 6rdenes deben llegar.
Esto se realiza tomando en cuenta la fecha de cuando deberia estar listo el
producto final y restando el tiempo que toma realizar el trabajo o el tiempo en

que tardan en llegar las 6rdenes de compra, se obtiene la fecha en la que se

26



deberia iniciar la produccion o realizar el pedido; obteniendo asi las partes o

insumos justo en el momento que se necesitan.

> Inventario a Mano
Esta entrada detalla el estado del inventario tanto de insumos como de
partes que estan siendo procesadas y acumuladas en la planta, muestra
informacion sobre la descripcion del insumo, la cantidad que se posee y

donde se encuentra almacenada.

» Recepciones Programadas

Aqui se listan todas las érdenes que ya han sido realizadas tanto de insumos
como de trabajos, eso abarca a todas las 6rdenes que pronto se llegaran a
su fecha de culminacion y por lo tanto dejardn de ser recepciones

programadas y pasaran a formar parte del inventario.

La informacion minima que las recepciones programadas deberian proveer
son: un identificador ya sea de la orden de compra o numero del trabajo que
se esta realizando, la fecha de entrega, la fecha en la que se lanzé la orden o
se inici6 el trabajo, la unidad de medida, la cantidad requerida y la cantidad

actual que se posee.

El conocer toda la informacion referente a las recepciones programadas

permitira realizar los calculos de cuanto de la demanda es cubierto por el
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inventario, 6rdenes de compra y ordenes de produccion, de tal manera que

se pueden determinar los requerimientos netos.

2.2.5 SALIDAS DEL MRP *?

Como resultado de la aplicacion del procedimiento del MRP se obtienen tres

resultados principales.

2.2.5.1 Emision de Ordenes Planificadas

Como su nombre lo indica, la principal salida del MRP son las emisiones de
ordenes planificadas, ya sean de produccién o de compra. Cada orden
planificada corresponde a una sola parte y da informacion sobre la parte, el
namero de unidades requeridas y la fecha en que se requieren. Las érdenes
planificadas pueden involucrar pedidos de varios clientes, lo cual se puede
llegar a dar cuando estos pedidos son fabricados con partes en comdun,
agregacion que se puede alcanzar gracias a la metodologia que utiliza el

MRP.

“Chase Aquilano Jacobs , Administracion de Producciones y Operaciones , Octava Edicién
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2.2.5.2. Notificacion de Cambio

Durante la creacion del MRP se pueden encontrar situaciones en las cuales
no se puede cumplir con los pedidos o0 es necesario realizar cambios en la
programacion de la produccion. En estos casos se crean notificaciones de
cambio las cuales toman en cuenta estas circunstancias al modificar el plan

de produccion.

2.2.5.3. Reportes de Excepcidn

Los reportes de excepcion se dan cuando existen diferencias entre las cifras
que se esperan tener y lo que verdaderamente se posee. Por lo general,
estos reportes pueden indicar diferencias entre las cantidades de los trabajos

realizados, discrepancias en el inventario, entre otras.

2.3 AUDITORIA OPERACIONAL

2.3.1 DEFINICION®

La auditoria operativa constituye en la actualidad el sistema de evaluacion de
eficiencia y productividad, mas importante en el campo de la contaduria

publica, pues es mediante ésta como logra conocer en detalle la forma de

3Instituto Mexicano De Contadores Publicos, A.C., Boletin No. 2, México.
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operacion de las empresas, detectando deficiencias y proponiendo

soluciones que optimicen los recursos del negocio.

2.3.2 OBJETIVO*

La auditoria de Operaciones de Produccion como la de cualquier otra
operacion, tiene por objetivo el examen de las actividades que comprende
esta operacion para sefialar fallas o puntos débiles y recomendar

modificaciones que tiendan a incrementar la eficiencia operativa, en cuanto a:

a) Claridad y divulgacion de los objetivos de produccion.

b) Claridad y adecuacion de las politicas de produccion.

c) Adecuacion y claridad de la organizacion que desarrolle la operacion
de produccion.

d) Adecuacion y calidad de los métodos de trabajo para planear, operar y

controlar la produccion.

““MONOGRAFIAS, AUDITORIA OPERATIVA, http://www.monografias.com/trabajos-

pdf4/boletines-auditoria-operacional/boletines-auditoria-operacional.pdf.
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e) Adecuacion y calidad de las contabilidades de costos.
f) Calidad de los productos.

g) Costos de los productos.

h) Eficacia del personal de produccion.

i) Factores limitantes de la produccion.

j) Productividad de la planta, etc.

2.3.3 METODOLOGIA
La metodologia se puede simplificar en tres pasos fundamentales:

familiarizacién, investigacion, analisis, y diagnéstico.

2.3.3.1 Familiarizacion
En esta etapa el auditor debe familiarizarse, conocer el negocio, sus
actividades, y aspectos generales con el fin de efectuar un diagndstico
primario de la entidad.
Lineamientos que permiten familiarizarse con la empresa y con la operacién

I.  Estudio Ambiental

Il.  Estudio de la Gestion Administrativa:

[1l.  Visita a las Instalaciones
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2.3.3.2 Investigacion y Analisis

Esta fase tiene como objetivo evaluar la eficiencia y la efectividad de la
operacion a través del andlisis de la informacion y la examinacion de la

documentacion correspondiente.

La utilizacion de estadistica resulta particularmente efectiva en esta fase y al
respecto es recomendable que aquellas sean verificadas antes de ser
utilizadas. El tipo de investigacion o estudios que se desarrollan para lograr
dicha informacion pueden ser: entrevistas formales, revision de expedientes,
revision de documentacion, observaciones directas, actualizacion estadistica,

seguimiento y comparacion de hallazgos, etc.

Es recomendable la utilizacion de técnicas como las siguientes:

l. Entrevistas

En la auditoria operacional se utilizan con frecuencia entrevistas formales,

por lo cual se deberan considerar los siguientes lineamientos.

» Desarrollar cuestionarios, realizar encuestas apropiadas con el fin
de obtener informacion sobre la ejecucion practica de las politicas

y procedimientos.
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» Planear entrevistas con los encargados de las principales
actividades de la empresa, asegurandonos de haber logrado una

opinion fidedigna y significativa de lo que ocurre en la entidad.

Il. Evaluacion de la Gestion Administrativa
En esta etapa se procedera a evaluar la eficacia y efectividad de la

administracion.

[l Examen de la documentacion
Esta técnica tiene como finalidad contribuir a la verificacion objetiva de la
informacion sujeta a analisis o bien la obtencion de algunos datos

especificos.

2.3.3.3 Diagnostico

La culminacion de cualquier trabajo en donde haya una relacion bilateral
exige de un informe y para el caso de la auditoria operacional le llamaremos

diagnéstico.

Si bien este término es mas apropiado en el lenguaje de los médicos, el
auditor puede emplearlo para hacer referencia al conocimiento que se
adquirié sobre los procedimientos y técnicas de operacion de una empresa.

Usando métodos de analisis e investigacion apropiados, tendientes a
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detectar las posibles fallas que estan incidiendo o incidiran en la situacion
financiera de una empresa. Ese diagndstico con las recomendaciones
constituyen la parte mas importante del trabajo realizado, tanto para quien

realiza el trabajo del auditor operacional como para quien lo solicita.

Como el trabajo del auditor operacional esta enfocado a identificar
deficiencias en los controles establecidos, determinar las causas y los
efectos de estos y su incidencia en la eficiencia y productividad de un
negocio, entonces al presentarlo a los interesados debe darsele la verdadera

dimension que se merece.

Al igual que el informe de auditoria administrativa, debe hacerse en forma
“persuasiva” y “convincente”, planearse adecuadamente teniendo en cuenta
los posibles lectores, redactarlo con claridad y originalidad y presentarlo

oportunamente.

Y ESTRUCTURA DEL INFORME.

Normalmente el contenido de un informe basicamente debe incluir los tres

elementos siguientes:

a) Alcance y limitaciones del trabajo
b) Situaciones que afectan desfavorablemente la eficiencia operacional

c) Sugerencias para mejorar la eficiencia
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AUDITORIA OPERACIONAL EN EL AREA DE PRODUCCION *°

En la empresa manufacturera la funcion produccién es la mas importante. De
alli que su auditoria implicara un analisis de la planeacién de esa produccion,

el control de sus costos, control de calidad, el proceso productivo, etc.

Y  OBJETIVO

Inspeccionar cada una de las actividades que intervienen en el proceso de
produccion para detectar los puntos débiles en él y recomendar
procedimientos de cambio para mejorarlas, logrando asi una mayor mejora

en la productividad y eficiencia.

v  POLITICAS

El auditor debera:

_ Verificar la claridad y adecuacion de las politicas de produccion del
Departamento que desarrolladas operaciones de produccion y la eficiencia

del personal que ejecuta este proceso.

15 . e . . . .
Puerres Ivan, Pontificia Universidad Salesiana, Cali
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_ Examinar la calidad y costo de los productos, al igual que los factores

limitantes de la produccion y la productividad de la planta.

Y PROGRAMA

_Familiarizacién con las operaciones de produccién de la Empresa y con
otras del ramo por medio de recoleccion externa e interna de datos
relacionados y visitando plantas para obtener informaciéon directa de los

procesos productivos de ellas.

_ Estudiar los cuestionarios de Control Interno para establecer los controles

existentes y los que hagan falta.

_ Obtener informacion sobre ciertos puntos que presenten interés para el
auditor. La forma de obtener esta informacion adicional es: cuestionarios;
entrevistas, diagramas. etc. En esta parte es conveniente entrevistarse con el

personal relacionado para obtener una informacién mas objetiva.

_ Hacer una evaluacién de todo lo obtenido para emitir un juicio critico que
determine situaciones que puedan mejorarse y hacer recomendaciones.

_ Discutir las recomendaciones con los afectados, con el propoésito de
canalizar el conocimiento que ellos tengan en beneficio del trabajo por
desarrollar.

_ Otros segun la experiencia del auditor
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CAPITULO 1lI

CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO
3.1 HISTORIA

La empresa se constituyé el 23 de marzo del 2009, en la ciudad de
Babahoyo, la fabrica cuenta con la colaboracion de 55 empleados entre las

areas administrativa, ventas y operativa.

La falta de protectores que cuenten con una Optima calidad y precios
accesibles, motivaron la creacion de la empresa la cual desde sus inicios
tienen como valores fundamentales, el servicio a sus clientes y el

compromiso social con la comunidad.
3.2 ACTIVIDAD ECONOMICA

Es una empresa nacional dedicada a la produccién de protectores de
espuma de polietileno para banano, nacida gracias a la experiencia de sus

fundadores en la produccion de banano en el Ecuador.
3.3 MISION

“Ofrecer soluciones plasticas en el campo agricola con alto valor agregado,

gue mediante su aplicaciébn permitan a sus usuarios mejorar la eficiencia
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subprocesos productivos y obtener una satisfaccion total de sus

necesidades.”

3.4 VISION

“A mediano plazo satisfacer la demanda del mercado nacional e
internacional, con soluciones plasticas novedosas y eficientes, con el fin de
obtener un beneficio integrador entre sus clientes, colaboradores vy

accionistas.”

3.5 VALORES

1. Disciplina y perseverancia: somos persistentes en la realizacion de
nuestra meta y no nos damos por vencido frente al obstaculo o
eventualidad.

2. Orientacion al logro:  nuestros esfuerzos estdn orientados en
alcanzar objetivos desafiantes, que nos permitan satisfacer las
necesidades de nuestros clientes.

3. Integridad: entendemos el verdadero significado de la transparencia y
nos esforzamos en demostrarlo cada dia.

4. Trabajo en equipo: entendemos que cada miembro de nuestro

equipo tiene un roll fundamental e el logro de los objetivos.
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5. Identificacion y compromiso: todos
identificamos

empresa como nuestros.

3.6 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

los colaboradores nos

con lo que hacemos, tomamos los objetivos de la

La compafia en estudio cuenta con un organigrama que esta estructurado de

la siguiente manera.

Junta de Accionistas

|

J

Logistica y ’
Distribucién

ﬂ Procesos y Calidad J

il

Mantenimiento J

Gerencia General J
| Gerencia Administrativa - — N Fmranan
Financiera e —— Produccién
’[ Recursos Humanos J Ventas J >L
= ‘ Publicidad y ‘
,L Contabilidad J
Mercadeo
-)[ Compras/Importacion J

N Tesoreria

llustracion 1: Organigrama de la situacion actual de la compafia

Fuente: Empresa en Estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza
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3.6.1 FUNCIONES

Junta de accionistas.- Se encarga de tomar las decisiones importantes en
la empresa, quienes analizan con la informacion financiera de la empresa si
es necesario algun tipo de financiamiento, si es necesario expandirse e
invertir en compra de maquinarias, mejorar la infraestructura, nuevas

estrategias de negocios entre otras.

Gerencia General.- Hacer evaluaciones acerca del rendimiento de las
actividades y funciones de cada departamento, desarrollar y planear
objetivos a corto y largo plazo, junto con metas anuales y proporcionar las
proyecciones de dichos objetivos para la aprobacion de la junta general de

SOCios.

Gerente Financiero.- Buscar opciones de inversion con las que pueda
contar la empresa, evaluar las opciones de inversion, buscar fuentes de

financiamiento para la empresa.

Gerente Comercial.- Preparar los planes, prondsticos y presupuestos de

ventas, planificar las acciones de las areas a su cargo, proponer y desarrollar

metas con las areas de su responsabilidad.
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Gerente de Produccion.- Analisis y control de fabricacion o manufactura,
planeacion y distribucion de instalaciones. Control de la produccién y de los

inventarios. Control de calidad de los productos.

Logistica y distribucién.- Se encarga de realizar la correcta gestion de la
llegada de las materias primas, en la fabrica se encarga de la correcta
distribucion de los materiales cuando son solicitados en los diferentes
procesos, y finalmente cuando entregamos los productos a nuestros clientes
planificar diariamente las entregas, realizando de la manera mas eficiente y

eficaz las entregas en las distintas provincias del pais.

Procesos y Calidad.- Aqui encontramos al personal que realiza la
produccion de los protectores, ellos se encargan del manejo de la extrusora,
la produccién de la misma, almacenar los rollos para el proceso de
maduracion, posterior el cortado y almacenado para estar disponibles para la
venta, también se realiza en esta etapa el control de calidad de los productos

y los procesos.

Mantenimiento.- Se encargan de dar el mantenimiento a toda la fabrica, ya

que todas las maquinas deben estar siempre en Optimas condiciones para

poder tener un excelente producto final.
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3.7 PRODUCTOS QUE OFRECE LA COMPARNIA

La compairiia ofrece excelentes protectores ya que cuenta con maquinaria de
ultima tecnologia, personal altamente capacitado y materias prima de

calidad.

3.7.1 TIPOS DE PROTECTORES

3.7.1.1 Protectores Semicirculares

Los protectores semicirculares pueden tener un espesor de 4, 5y 6
milimetros, la misma forma pero distinto espesor, esto depende del cliente ya
gque a mayor espesor, mayor durabilidad. La medida basica del protector

semicircular es 50cmx35cmx5milimetros.

Semicircular 50 x 35 cms
Protector para racimo, en
diferentes espesores

(4,5y 6 mm).

Disponible en colores:

1. Blancos

2. Verdes

3. Celestes

llustracién2 : Protector Semicircular
Fuente : Compafia en Estudio
Elaborado por : Amparo Espinoza
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3.7.1.2 Protectores Circulares
Los protectores circulares pueden tener un espesor de 4 y 5 milimetros, la
misma forma pero distinto espesor, esto depende del cliente ya que a mayor

espesor, mayor durabilidad. Medida basica 50cmx50cmx4milimetros

Circular 52 x 50 cms
Protector para racimo, en
diferentes espesores (4 y 5
mm).

Disponible en colores:

1. Blancos

2. Verdes

3. Celestes

llustracion3: Protector Circular
Fuente: Compaiiia en Estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza

3.7.1.3 Protectores corona
Los protectores corona pueden tener un espesor que los diferencia de 1.5, 2
y 3 milimetros, la misma forma pero distinto espesor, esto depende de la caja

de la exportacion del banano orito. Medida bésica 20cmx35cmx2milimetros.

43



3.7.2 FICHA TECNICA DEL PRODUCTO

Materia Prima 1 Polietileno de baja
densidad

Materia Prima 2 Gas Propano

Materia Prima 3 Monoestearato Glicerilo

Materia Prima 4 Aditivo UV

Melt Index Polietileno 2-3 g/10 min
Densidad Polietileno 0.9215 glcc

Estas tres Gltimas opciones

Disefio De Protector Semicircular dependen del tipo de
protector  y  sus
Dimensiones Protector | 0.35 mx 050 m camcirelices moncanadne

Espesor Protector 0.005 m

llustracion 4: Ficha técnica del producto
Fuente: Compaifiia en Estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza

PROPIEDADES Y CUALIDADES

» Flexible, liviano, acolchado, impermeable, suave y adaptable a la
forma de la fruta asi de esta manera el producto crece y se cosecha
de una manera impecable.

* Equilibra la temperatura del racimo, por el microclima que generan
entre si y el medio ambiente.

 Protege a la fruta de picaduras de punta, magulladuras, golpes,
rayones, manchas, hongo, bacterias, etc.

* Durable y reciclable.
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3.8 PROVEEDORES

Los principales proveedores de la compafiia son los siguientes.

Internacionales

PROVEEDORES

Palsgaard o Dimodan (Cera)
Comercial Danesa Codan Cia. Ltda.
Quimica Comercial Cia. Ltda.

Talco Chino
Resiquim S A

Masterbach

Quimasa S A.

Quimica Comercial Cia. Ltda.
Imagor S A.

Comerquim Cia. Ltda.

Polietileno de baja densidad.
Distrina S A.

Nutec Representaciones S A.
Polymers

Entec

Lap

JHK

ICD America

llustracion 5: Proveedores
Fuente: Compalfiia en Estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza

3.9 CLIENTES

Nacionales

La empresa cuenta con un servicio de entrega de pedidos rapidos y

eficientes en las provincias bananeras del pais como lo son Guayas, El Oro y

los Rios.

La empresa cuenta con alrededor de 300 clientes de compra frecuente,

promedio y ocasional.
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Clientes actuales.

Son clientes que tienen firmado contrato con la empresa mayor o igual a 1

ano.

1. Reybanpac S.A.
2. Agripac S.A
3. Grupo Quirola

4. Ceinagro S.A.

el

Agricola Mendoza S.A.

Tabla 1: Clientes potenciales
Fuente: Companiia en Estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza
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APLICACION DE AUDITORIA OPERATIVA

INTRODUCCION

En el presente capitulo se detalla el plan de auditoria a utilizar y los métodos
MRP y TEORIA DE RESTRICCIONES con su respectiva aplicacion a los
datos obtenidos de la empresa en estudio, asi como también se presentan
los principales hallazgos obtenidos en la ejecucion de la auditoria con la

respectiva conclusion y recomendacion.

3.10 PLANIFICACION DE LA AUDITORIA

Objetivos a seguir
3.10.1 GENERAL

Examinar todas las actividades del proceso de produccion para detectar los
puntos débiles en él y sugerir métodos de cambio para mejorarlas, logrando
una mayor eficiencia y mejora en la productividad a través del ahorro en

tiempo y costos.
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3.10.2 ESPECIFICOS

e Dirigir a los involucrados en el proceso de produccion, y de esta
manera realizar sus funciones en forma; ordenada, secuencial y
segura.

» Brindar al cliente un mejor servicio.

» Definir si las especificaciones del departamento de produccion se

estan cumpliendo o no.

3.10.3 FACTORES A REVISAR

|.  Area a evaluar: Departamento de Produccion
[I. Periodo a auditar: De 1 de enero del 2013 al 31 de diciembre del

2013

3.10.4 FUENTES DE ESTUDIO

Internas : entrevistas, cuestionarios de evaluacién de control interno, archivos

de la empresa.

Externas : competidores actuales, proveedores, clientes, estandares de

calidad dictados para el proceso de produccion, etc.
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3.10.5 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES Y ASIGNACION DE PE RSONAL

EMPRESA:

TIPO DE AUDITORIA:
AREA:

PERIODO:

PROTECTORES PARA BANANO
OPERACIONAL

PRODUCCION

DEL 1 DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE 2013

PERIODO DE LA AUDITORIA: DEL 1 DE DICIEMBRE 2013 AL 28 DE FEBRERO 2014

1 | Contacto con la Gerencia Amparo Espinoza Auditor Senior 15NV | 15NV 8
2 | Elaboracién carta compromiso Amparo Espinoza Auditor Senior 22NV | 22NV 9
3 | Visitas preliminares Amparo Espinoza Auditor Senior 23NV | 24 NV 10
4 | Conocimiento general y evaluacion al Amparo Espinoza Auditor Senior 25NV | 28 NV 20
Control interno
5 | Planeacién y Programacion Amparo Espinoza Auditor Senior 29NV | 30 NV 24
29NV | 30 NV 36
29NV | 29 NV 8
6 | Identificacion y comprension de los Amparo Espinoza Auditor Senior 01DC | 07DC 40
elementos del Proceso relacionados
con el area de produccién
7 | Familiarizacion Amparo Espinoza Auditor Senior
7.1 | Estudio de ambiente 08DC | 08DC 8
7.2 | Estudio de la Gestién Administrativa 08DC |12DC 24
7.3 | Visita a las instalaciones 08DC |12DC 24
8 | Investigacion y Andlisis Amparo Espinoza Auditor Senior
8.1 | Entrevistas 13DC |11EN 60
8.2 | Evaluacién Gestion Administrativa 13DC |16 FB 44
8.3 | Examen a la documentacion 03EN |16 FB 100
9 | Diagnéstico Amparo Espinoza Auditor Senior
9.1 | Fase creativa 16 FB | 20 FB 20
Confirmacion de hallazgos
9.2 | Elaboracion del Informe Amparo Espinoza Auditor Senior 17FB | 23 FB 16
10 | Revision y conclusion de PTs Amparo Espinoza Auditor Senior 24FB |26 FB 10
11 | Revision de Informe Amparo Espinoza Auditor Senior 27FB | 27FB 9
12 | Discusién y Entrega de Informe Amparo Espinoza Auditor Senior 28FB | 28FB 8

El tiempo de trabajo

Tabla2: Cronograma de actividades
Elaborado por: Amparo Espinoza

se ha estimado en 75 dias laborables. La estimacion del

tiempo se realizé considerando la Optima colaboracion del personal de la

empresa, el cumplimiento de estos plazos dependera de la oportunidad y
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diligencia con que los funcionarios de la empresa proporcionen la

informacion.

3.10.6 FECHA DE ENTREGA DEL INFORME

La fecha establecida para la entrega del informe de auditoria es el 28 de

febrero del 2014.

3.11 FAMILIARIZACION

3.11.1 MISION

Ofrecer soluciones plasticas en el campo agricola con alto valor agregado,
gue mediante su aplicacion permitan a sus usuarios mejorar la eficiencia en
sus procesos productivos y obtener una satisfaccion total de sus

necesidades.

3.11.2 VISION

Ser para el aflo 2015 una empresa conocida por su capacidad innovadora,
qgue le ofrezca al mercado nacional e internacional soluciones plasticas
novedosas Yy eficientes, con el fin de obtener un beneficio integrador entre

sus clientes, colaboradores y accionistas.

3.11.3 OBJETIVO

Excelencia de servicio al cliente se destaca como el objetivo primordial.
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3.11.4 POLITICAS

1. Satisfaccion de las necesidades de nuestros potenciales y actuales
clientes, con la oferta de protectores que cumplen las expectativas del
mercado actual.

2. Calidad garantizada, a través del uso de excelentes materias primas y
procesos de produccion eficientes.

3. Reconocer la relacién Proveedores — Empresa en estudio — Clientes
como el mayor activo de la empresa fomentando un clima de
compromiso, iniciativa y desarrollo que beneficia a todos los
involucrados y logrando fidelidad y confianza construyendo vinculos
sélidos a largo plazo.

4. Compromiso con la sostenibilidad social y ecoldgica, por considerarlos
como ejes primarios para nuestros clientes y la sociedad.

5. Personal altamente capacitado.
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3.11.5 FODA DE LA EMPRESA

/

Fortaleza
Respuesta inmediata a los
requerimientos de los clientes,

siendo rapidos, precisos y eficientes.

Debilidades
La comunicacion entre la oficina ubicada en
Guayaquil y la oficina ubicada en la fabrica
(Km 9 3 Babahoyo, via san Juan) no es muy
buena debido al dificil acceso a internet y
lineas teléfono, nos comunicamos
or radio.

FODA

Oportunidades \

El sector bananero de volver a ser
una de las principales fuentes de
ingresos para nuestro pais ayudaria al
crecimiento de nuestra compafiia.

Amenazas

La competencia que tenemos es
desleal, el proceder para llamar la
atencidn de un cliente es carente de
ética y moral.

/

llustracion 6: FODA de la empresa
Fuente: Compaiiia en Estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza

3.11.6 DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

Conocimiento y comprensién de la estructura organizacional, la cual se

presenta a continuacion:

Gerente de
Produccion
l ]
Mantenimiento Jefe de Produccion Logistica y
Transporte
Procesos y
Calidad
Personal Personal Personal Personal Personal
Extrusora Cortador Aglutinador Paletizador Lavador

llustracién 7: Organigrama departamento de produccion
Fuente: Compaiiia en Estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza



3.11.6.1 Funciones

GERENTE DE PRODUCCION

1. Andlisis y control de fabricacion o manufactura.
2. Planeacion y distribuciéon de instalaciones.
3. Control de la produccion y de los inventarios.

4. Control de calidad de los productos.

LOGISTICA Y DISTRIBUCION

1. Se encarga de realizar la correcta gestion de la llegada de las materias

primas.

2. Correcta distribucion de los materiales cuando son solicitados en los

diferentes procesos.
3. Planificar diariamente las entregas, realizando de la manera mas

eficiente y eficaz las entregas en las distintas provincias del pais.

MANTENIMIENTO

Se encargan de dar el mantenimiento a toda la fabrica, ya que todas las
maquinas deben estar siempre en Optimas condiciones para poder tener un

excelente producto final.
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JEFE DE PRODUCCION

1. Es el encargado del proceso de produccion.
2. Control de calidad.
3. Manejo de personal que realizara las distintas labores para realizar la

produccion requerida, y que los productos sean de perfecta calidad.

PROCESOS Y CALIDAD

1. Realiza la produccion de los protectores ellos se encargan del manejo
de la extrusora, la produccion de la misma.

2. Almacenar los rollos para el proceso de maduracion.

3. Cortado y almacenado para estar disponibles para la venta, también
se realiza en esta etapa el control de calidad de los productos y los

procesos.

PERSONAL EXTRUSORA

En la extrusora trabajan 3 personas (por turno):

1. Encargados de encender la extrusora.
2. Mezcla de materia prima.

3. Supervisar la temperatura.
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PERSONAL CORTADORA

En las cortadoras trabajan 10 personas (por turno):

1. Irala bodega de rollos para llevarlos a las cortadoras.
2. Cortar los rollos con los respectivos moldes.
3. Enfundan.

4. Almacenan.

PERSONAL AGLUTINADORA

Cuando hay un desperdicio al prender la maquina, que se conoce como torta,
el personal lo procesa en la aglutinadora para luego llevarlo a la peletizadora

y hacerlo materia prima para hacer protectores.

PERSONAL PELETIZADORA

Cuando hay un desperdicio al cortar, o cuando ha procesado la aglutinadora
la torta, el personal lo procesa en la peletizadora para hacerlo materia prima

para hacer protectores.

PERSONAL LAVADORA

Cuando se ha reciclado protectores, el personal lleva estos protectores a la
lavadora para después de este proceso llevarlos a la peletizadora y hacerlo

materia prima para hacer nuevos protectores.
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3.11.7 VISITA A LA PLANTA DE PRODUCCION

EMPRESA S.A.
AREA DE PRODUCCION
PERIODO 2013
CEDULA NARRATIVA

VISITA A LAS INSTALACIONES DE LA EMPRESA

FECHA: 03/Enero/2014
OBJETIVO: Realizar un recorrido a las instalaciones de la empresa, para
visualizar los procesos productivos, los productos, la planta de produccion.

Se realizé un recorrido por las instalaciones de la fabrica de protectores de
banano, ubicada en la provincia de los Rios, Cantén Babahoyo, en el Km 9
% via a San Juan, al llegar a las instalaciones se puede observar la gran
infraestructura con la que cuenta la compaiiia, asi como también que poseen
dos generadores de energia que trabajan a base de combustible, también se
logra visualizar un tanque donde depositan el combustible para los

generadores.

Continuando con el recorrido se ingresa a la fabrica especificamente al area
de produccién, donde se puede observar la extrusora que es la maquina
principal, es la que procesa la materia prima y hace el rollo que es el proceso
mas importante dentro de la produccion, lo que se nota, es que los
operadores de la maquina no utilizan el equipo de proteccion completo, al
indagar se obtiene como resultado que la empresa ha proporcionado los
equipos de proteccion necesarios para cada labor pero que no todos los
trabajadores los utilizan.

Los elementos del inmovilizado adquiridos o fabricados son propiedad de la
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compafia, no pesando sobre ellos cargas o gravamenes o cualquier
restriccion de uso o derecho que no se encuentre debidamente explicada en
las notas a los estados financieros; existen fisicamente, y estan valorados
segun principios de contabilidad generalmente aceptados y contabilizados

adecuadamente en los registros contables.

Cerca de la extrusora se encuentra la bodega de la materia prima y los
materiales que se utilizan en el proceso de la elaboracion de los protectores,
estos se encuentran clasificados por tipos, y marcas de manera adecuada
para poder llevar un control del inventario de las mismas.

Siguiendo con el recorrido se encuentra la bodega de los rollos, que es
donde se lleva a cabo el proceso de maduracioén de los mismos, el primer
paso es hacer los rollos en la extrusora, estos luego van a la bodega de los
rollos que es en si un gran galpon donde hay una cantidad importante de
rollos, se observa que existe un gran numero de rollos a lo cual ellos
respondieron que aquellos rollos estan en el proceso de maduracion para
llevarlos a las cortadoras y hacer los protectores pero también hay rollo
antiguos que se hicieron en algin momento para ser cortados pero debido al
espesor de los mismos, que no es el pedido regularmente por los clientes
estan ahi en la bodega. Cerca al galpon donde se almacenan los protectores
se encuentran las cortadoras que es donde se lleva a cabo el proceso de
cortar los rollos en moldes para asi producir finalmente los protectores. Estos

una vez que son cortados se los almacena en fundas de 400 unidades de
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protectores, en una bodega de protectores disponibles para la venta.

Continuando con el recorrido se observa una maquina llamada aglutinadora
gue es la que se encarga de procesar la merma que queda al cortar los
rollos, para volver a ser utilizada como materia prima complementaria.
Finalmente se observé una udltima maquina que es una lavadora de
protectores, esta maquina se usa para lavar los protectores que son retirados
al finalizar la vida atil en cada uno de los clientes de la compafia, estos
protectores se los procesa en la lavadora para luego ser aglutinados para

finalmente utilizarlos como materia prima complementaria.

Este ultimo proceso se lo realiza porque cuando los protectores terminan su
vida util no se los debe botar, ya que esto afectaria al medio ambiente, por
esto la compaiiia los retira y los utiliza para reciclarlos, con el fin de utilizarlos
como materia prima complementaria. Al referirse como materia prima
complementaria se refiere a que se usa cantidades minimas al producir los

rollos que finalmente seran protectores.

Se divisa un namero aproximado de 18 trabajadores, ellos indican que no es
la totalidad, ya que hay ciertos turnos rotativos, se trabaja en doble jornada
en la fabrica, dia y noche. La compafia cuenta con reglamentos de
seguridad industrial, y por ende tienen las precauciones necesarias con
respecto a infraestructura, sefialética, etc., pero lamentablemente el personal
no utliza correctamente los equipos de seguridad que se les ha

proporcionado, se han sancionado por esto a los colaboradores pero no
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todos tienen la precaucion de usarlos.

Junto al galpén donde se encuentran los protectores disponibles para la
venta esta el area de despacho que es donde se parguean los camiones que

van a repartir los distintos pedidos de los clientes.

Asi mismo junto a la fabrica se encuentra una oficina administrativa, donde
se llevan algunos procesos administrativos de la compafia, ya que la mayor
administracion se encuentra en Samboronddn, en el edificio SBC office

center donde llevan la mayor parte del proceso administrativo.

Elaborado por:  Amparo Espinoza Fecha de Elaboracion: 03/01/2014

Supervisado por : Ing. Antonio Marquez Fecha de Supervision :17/01/2014

Tabla 3: Visita a la planta de produccion
Fuente : Empresa en estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza

3.12 INVESTIGACION Y ANALISIS

3.12.1 PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

El departamento de produccién realiza la planeacién de la produccion en
base al afio anterior, y en relacion a como esta el mercado bananero ya que
los protectores para banano tienen mas demanda en las épocas altas del

banano.
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3.12.2 MAQUINAS UTILIZADAS EN EL PROCESO

A continuacion se detallan las maquinarias utilizadas para la elaboracion de

los protectores para banano.

\WEGPIEIES # Operarios Por Maquina
Extrusora 3 personas

Cortador de Rollos 10 por turno
Aglutinadora 2 personas
Paletizador a 2 personas

Lavadoras 2 personas

Tabla 4. Maquinaria
Fuente : Empresa en estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza

3.12.3 PROCESO DE PRODUCCION DEL PRODUCTO OBJETO DE

ESTUDIO.

El proceso de produccion comienza con el requerimiento de la materia prima
tanto nacional como importada mencionados anteriormente en la Tabla 2

Proveedores.

Una vez teniendo ya la materia prima, el proceso de elaboracién de los
protectores para banano empieza con la extrusora en la cual trabajan 3

operadores.
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El primer operador es el encargado de la maquina, el que la enciende, el que
esta controlando la temperatura de la misma, es quien la épera, quien envia
la mezcla de las materias primas junto con el gas para la produccion de la
maquina y controla que el rollo que produzca salga en perfecto estado de la

extrusora, este es el operario de maquinaria mas importante.

Cabe recalcar que antes de prender la maquina el operario debe prepararla
media hora antes, y luego de esto la maquina demora en prender y empezar
a producir aproximadamente 3 horas. (La maquina se enciende a las 7:00 am

y empieza a producir a las 10:00 am).

El segundo operario se encarga de hacer la mezcla de las materias primas
en el tanque que tiene la extrusora, mezcla la materia prima principal que es
el polietileno + uv masterbach + cera, este proceso lo realiza todo el tiempo
mientras este prendida la extrusora, al mismo tiempo controla como esta la
medida del tanque de gas propano, que es un tanque que esta junto al
tanque de las materias primas, este esta conectado con una manguera a la

extrusora.

El tercer operario es quien se encarga de cortar cada que esté listo un rollo e
ir a almacenarlos para el proceso de maduracion. Dicho proceso de

maduracioén es de 5 dias.
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El proceso de la cortada de los rollos de acuerdo a los moldes lo realizan por
turnos (10 operarios) es de acuerdo al tipo de protector y sus

especificaciones mencionadas en el punto 3.7.1 Tipos de Protectores

Luego de esto, colocan los protectores en fundas y los llevan a la bodega.
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3.12.4 FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCCION DEL PROTECTOR

SEMICIRCULAR (Anexo 1y 2)

PROVEEDOR

v

Jefe de bodega

Receptar materia prima

Cumple cantidad

y
Especificaciones

Orden de Produccion

|

Operario

Dpto. Compras

Nuevo pedido de
materia prima

Operario

Preparar Extrusora

{

Operario

Control de temperatura |
y Gas

>

Mezcla de materia
prima

{

Extrusora

Extrusion —
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JLalamina
cumple
estandares?

Operario

Cortar lamina de
polietileno

Aglutinadora 14

Aglutinar

!

Peletizar 15

Peletizar

!

Operario 16

Almacenar en Bodega
de materia prima

Operario

Pesar el rollo de
laminas de polietileno

v

Operario

Almacenar para
Maduracion de los rollos
(5 dias)

v

Molde de protectores | 10
Cortar los rollos
Operarios 1
Retirar corte circular en
el cuello del protector

v

Operarios 12
Enfundar

Operarios 13
Almacenar

v

C

n )
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3.12.5 MEDICION DEL CONTROL INTERNO (Anexo 5)

» Riesgo Inherente: Segun el estudio que se realizé al proceso, se puede
determinar que el riesgo inherente es de 35 % (riesgo minimo bajo alto)

considerando las siguientes variables:

» Complejidad del proceso, pues se tienen que realizar seis actividades
en las que intervienen varios factores y si uno falla encadena un
retroceso en toda la actividad y desemperio del sistema.

 Problemas de carreteras que limiten la entrega oportuna de los
protectores.

» Factores politicos y econdmicos que varien el precio de insumos y por

ende de materia prima, entre otros.

» Riesgo de Control: Segun la evaluacion del control interno se obtuvo el

siguiente puntaje:

Para la medicion del Nivel de Confianza de control interno en los Procesos
de Produccién de los protectores para banano de la Empresa se utiliza la

siguiente matriz de medicion:
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Matriz de Medicién del Nivel de Confianza del Contr ol Interno

CONFIANZA |MiNIMO | MAXIMO
ALTO

ALTO 88,89% 99,99%

MEDIO 77,78% 88,88%

BAJO 66,67% 77,77%
MEDIO

ALTO 55,56% 66,66%

MEDIO 44,45% 55,55%

BAJO 33,34% 44,44%
BAJO

ALTO 22,23% 33,33%

MEDIO 11,12% 22,22%

BAJO 0,01% 11,11%

Elaborado por: Amparo Espinoza

Riesgo de control = Puntaje 6ptimo- Puntaje obtenido
Riesgo de control = 100% -73%

Riesgo de control = 27%

Lo que implica que el Proceso de Produccion de los protectores para banano
tiene un nivel de confianza de 73% (alto- bajo) y presenta debilidades en sus
controles internos en un 27% (riesgo bajo alto), lo cual implica que se debe
mejorar e implementar controles que permitan optimizar los resultados del

mismo.
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* Riesgo de Deteccién: Conforme a los riesgos antes determinados se
puede afirmar que el riesgo de deteccion, correspondiente al trabajo de
nuestro equipo de auditoria y es del 18% (riesgo bajo medio), considerando
entre otros los siguientes puntos:
1. Riesgo inherente del proceso analizado.
2. La experiencia y profesionalismo del equipo de auditoria en este
campo, permite disefiar procedimientos y aplicar técnicas eficientes

para la obtencion de informacion valida.

* Riesgo de Auditoria: Segun los porcentajes determinados tras el analisis a
la empresa y al PROCESO DE PRODUCCION DE LOS PROTECTORES el
riesgo de auditoria se compone de:

Riesgo de auditoria= Riesgo inherente * Riesgo de control * Riesgo de
deteccion

Riesgo de auditoria= (0.35 * 0.27 * 0.18) *100%

Riesgo de auditoria= 1,70%

El calculo realizado demuestra que hay un riesgo minimo bajo de que el

equipo de auditoria emita conclusiones y recomendaciones que no se ajusten

a las condiciones de la empresa y el proceso examinado.
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Implementacién del Sistema MRP a la empresa en estu  dio.

3.12.6 EL SISTEMA MRP (Material Requirement Plannin Q)

Es una técnica de administracion de inventario que proporciona no solo las
cantidades de pedidos y puntos de nuevos pedidos sino también un
calendario de cuando se necesita cada articulo y en qué cantidades durante

un proceso de produccion.

FABRICACION DE PROTECTOR SEMICIRCULAR
El MRP se lo va a aplicar al producto estrella de la empresa en estudio el

cual es el Protector Semicircular.

llustracion 8 : Protector Semicircular
Fuente : Empresa en estudio
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3.12.6.1 La lista de Materiales (BOM)

Los materiales que lo componen es la siguiente:

| NIVEL O
Protector
Semicircular

T 1
. NIVEL 1

Polietileno de Monoestearato .

baja densidad S [FIEEN Glicerilo At Y
| I .

Cortado Enfundado Almacenado NIVEL 2

llustracion 9: Modelo MRP Protector Semicircular
Fuente: Empresa en estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza

|I. Lista de Materiales

De cada rollo de ldmina de polietileno resultan 666 unidades de protectores
semicirculares, por lo cual se expresa en la siguiente tabla la cantidad de
materia prima (MP) utilizada para un rollo y la cantidad de materia prima (MP)

utilizada por unidad del protector.
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Materiales Materia Prima
CcODIGO ROLLO UNIDAD

Polietileno de baja | PO 12.47 Kg 0,01872372 Kg
densidad

Gas Propano GP 0.4 Kg 0,0006006 Kg
Monoestearato MG 0.33 Kg 0,0004955 Kg
Glicerilo

Aditivo UV uv 0.1 Kg 0,00015015 Kg

Tabla 5: Materia prima (Rollo/Unidad)

Fuente: Empresa en estudio

Elaborado por:

3.12.6.2 Plan Maestro de Produccion (MPS)

Amparo Espinoza

El Plan Maestro de Produccion nos indica que debemos fabricar.

Esto se establecera tomando como referencia la demanda real que tuvo la

empresa el afio anterior, esta se muestra en la siguiente tabla.

Demanda de
Meses protectores

Semicirculares
Enero 4.006.156,00
Febrero 3.719.975,00
Marzo 3.751.800,00
Abril 2.178.000,00
Mayo 1.624.200,00
Junio 2.305.400,00
Julio 2.575.700,00
Agosto 1.251.600,00
Septiembre 1.268.547,00
Octubre 3.489.400,00
Noviembre 5.177.800,00
Diciembre 2.585.098,00

Tabla 6: Demanda de protectores Semicirculares

Fuente: Empresa en estudio
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Demanda del protector
Semicircular

6.000.000,00

5.000.000,00

4.000.000,00

3.000.000,00

2.000.000,00

1.000.000,00

<© SIS S £ X O &
Q < ~o 3 & S M
< “é& Nl R oé@' &
PN K ¥
&

llustracién 10: Demanda anual de protectores Semicirculares
Fuente: Empresa en estudio
Elaborado por: Amparo Espinoza

PROCEDIMIENTOS A SEGUIR

PASO 1

Necesidades Brutas : denominaremos necesidades brutas (NB) a la

demanda de fabricacion de los productos.

Necesidades Brutas del MRP (en millones de unidades )
C0DIGO Meses
P-SC 1 2 3 4 5 6 I 8 9 10 1 1
NB 4,006 370 372 L1718 1624 2305 1576 1252 1269 3489 5178 2585

Tabla 7: Necesidades brutas del MRP
Fuente: Empresa en estudio
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PASQO 2

FICHERO DE REGISTRO DE INVENTARIO (FRI)

Nos indica que se dispondra desde el primer mes un total de 5,500.000

protectores en stock , ademas nos indica que el stock de seguridad no debe

de ser menor a 1,000.000

Denominaremos

» Disponibilidad (D): Al stock inicial del producto final que se disponen

para satisfacer las necesidades brutas descritas.

e Stock De Seguridad (SS): aquella cantidad de producto final que no

se puede utilizar para satisfacer las necesidades brutas.

* Necesidades Netas (NN): A la cantidad que realmente se debe de

realizar para satisfacer las necesidades brutas.

Teniendo en cuenta la disponibilidad (D) y el stock de seguridad (SS) se

calculara de la siguiente manera:
Si la disponibilidad es mayor que 0; NN= NB-D+SS

Si la disponibilidad es igual a 0; NN=NB

Necesidades Brutas del MRP (en millones de unidades )

CODIGO Meses

P-SC 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

12

NB 4.006 3.720 3.752 2.178 1.624 2.305 2.576 1.252 1.269 3.489 5.178

2.585

D 5.500 1.494

SS 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000

1.000

NN 3.226 4.752 3.178 2.624 3.305 3.576 2.252 2.269 4.489 6.178

3.585

Tabla 8: Necesidades netas
Fuente: Empresa en estudio
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Calculo:

v Mes1

La necesidad neta es nula debido a que la disponibilidad de los
protectores logra cubrir la necesidad bruta es decir la demanda, y sin
utilizar el stock de seguridad.

Calculo del mes 1

NB: 4,006.000
D: 5,500.000
SS:1,000.000

NN: O

v’ Mes2al 12

Las necesidades brutas son de 3,720.000 unidades pero disponemos de
1,494.000 unidades de protectores “HEREDADAS” del anterior mes, con
lo cual no satisfacemos la demanda, ademas no se debe afectar el

1,000.000 de unidades del stock de seguridad.

Para satisfacer las necesidades netas del mes en cuestiéon se deberia

producir 3,226.000 unidades.
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Calculo del mes 2

NB: 3,720.000
D: 1,494.000
SS:1,000.000
NN: NB-D+SS
NN: 3,720.000 — 1,494.000 + 1.000.000

NN: 3,226.000

Este mismo escenario ocurre en los meses posteriores, al no poder satisfacer

la demanda.

PASQO3

Lead time emision de ordenes planificadas (EOP)

El dltimo paso a aplicar es convertir las necesidades netas (NN) en Emision

de ordenes programadas (EOP), mediante el Lead Time.

Lead Time: es el tiempo necesario para pasar de un estado inicial a otro
estado final, el lead time puede ser tanto tiempo de procesado en maquina
como tiempo necesario para adquirir un producto, o la suma de ambos

tiempos. Lead time seria el tiempo necesario para poder fabricar el producto.
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La Emisidon de Ordenes Planificadas (EOP)

Consiste en indicar la cantidad y la fecha a la cual se ha de lanzar el aviso de

fabricacion o comprar para cumplir las necesidades netas.

La EOP se calcula trasladando en tiempo la cantidad resultante de calculos

de la NN, dicha traslacion viene definida por el lead time.

Consideramos por tanto que el Lead Time para el codigo P-SC es de un mes,
con lo cual la emisibn de ordenes planificadas (EOP) se calculara

trasladando en un mes anterior las necesidades netas (NN).

Lead time: 1

CODIGO Meses

P-SC 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2

NB 4,006 370 375 2178 1624 2305 2576 125 1.269 3489 5.178 2585
D 5.500 1494 - - - - - - - - - -
$§ 1.000 1.000 1.000 1000 1000 1.000 1.000 1.000 1000 1000 1.000 1.000
NN - 3.2%6 475 3178 2624 3.305 3576 225 2.269 4489 6.178 3585
EOP 326 4.75 3.178 2624 3.305 3576 225 2.269 4.489 6.178 3,585

Tabla 9: Emision de érdenes de produccion
Fuente: Empresa en estudio

En base a lo analizado por el MRP se obtendran las emisiones de Ordenes
de produccion, trabajamos con un lead time de un mes, debido a que
necesitamos este tiempo para la provision de materiales y produccion de

nuestro producto final. Este proceso sera detallado en la explosién del MRP.
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7.000

Demanda (NB)
Vs

Emision de 6rdenes de produccion (EOP)

6.000

5.000
4.000

3.000
2.000
1.000

Miles de uniddaes

2 3 4 5 6
Meses

7 8 9

HNB
LI EOP

10 11 12

llustracion 11: Demanda vs emision de 6rdenes de produccién

Analisis comparativos de la demanda, produccion y E

oP

Demanda de Produccion
Meses protectores de la empresa EOP- MRP
Semicirculares en estudio
Inventario Inicial
Enero 4.006.156,00 | 3.096.900,00 | 3.226.000,00
Febrero 3.719.975,00 | 3.096.900,00 | 4.752.000,00
Marzo 3.751.800,00 1.445.220,00 | 3.178.000,00
Abril 2.178.000,00 1.445.220,00 | 2.624.000,00
Mayo 1.624.200,00 1.445.220,00 | 3.305.000,00
Junio 2.305.400,00 1.445.220,00 | 3.576.000,00
Julio 2.575.700,00 1.445.220,00 | 2.252.000,00
Agosto 1.251.600,00 1.445.220,00 | 2.269.000,00
Septiembrg 1.268.547,00 | 3.096.900,00 | 4.489.000,00
Octubre 3.489.400,00 | 3.096.900,00 | 6.178.000,00
Noviembre 5.177.800,00 | 3.096.900,00 | 3.585.000,00
Diciembre 2.585.098,00 | 3.096.900,00
Total 33.933.676,00 27.252.720,00 39.434.000,00

Tabla 10: Andlisis comparativos de la demanda, produccién y EOP

Fuente: Empresa en estudio
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Observando los datos de la Tabla 12 se podra observar que la EOP indica la
fecha a la cual se ha de lanzar el aviso de fabricacibn o comprar para cumplir

las necesidades netas del siguiente mes.

Por ejemplo el EOP que se encuentra en el mes de enero corresponde a lo
gue se necesita producir para satisfacer a la demanda de febrero ya que la
demanda de enero fue cubierta con el inventario que quedo en el mes

anterior y asi sucesivamente con todos los demas.

Demanda, produccion y EOP

7.000.000,00

6.000.000,00

5.000.000,00 —
/ = Demanda de protectores
4.000.000,00 / \

\__\ Semicirculares
3.000.000,00 \ \ Produccién de la empresa en estudio
~/ /
2.000.000,00 \\// AN
\ N/ / EOP- MRP
1.000.000,00
O © 0  © © © S @ @ &
& & @ P P
& & & W O e WS
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llustracion 12: Gréfico de la Demanda, Produccion y el EOP

Andlisis de Gréfica

1. La linea azul representa la demanda del producto el cual se basa en

informacion de afios anteriores.
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2. La linea verde corresponde a la EOP (Emision de ordenes de
produccion) que indica cuando y cuanto deberia producir la empresa

para cubrir la demanda.

3. Lalinea roja representa lo que produce realmente la empresa.

En los meses de septiembre a febrero la empresa contrata a personal
eventual por maximo 6 meses el cual es necesario para empezar a
producir a la maxima capacidad, que corresponde a hacer trabajar la
maquina extrusora por 15 dias corridos sin parar, con una produccion
diaria de 206.460 protectores semicirculares, por lo cual necesita de

personal para los turnos rotativos de dia y noche.

Cuando la empresa decide prescindir de los servicios de empleados,
hablan y llegan a un acuerdo econémico lo que se da por acuerdo de las
partes, esto implica un desembolso econdmico adicional a los beneficios

de ley en el finiquito laboral.

En los meses de marzo a agosto la produccion es menor por lo cual en
esta época la empresa cree contar con el personal necesario para poder

satisfacer la demanda de estos meses.
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Cabe recalcar que en ciertos meses no es posible cumplir la demanda, y
por esto la empresa en estudio compra a sus competidores, (empresa de
sus primos), el producto terminado para satisfacer la demanda de sus

clientes, dejando de percibir utilidad por estas ventas.

3.12.6.3 Explosion del MRP

La explosion del MRP consiste en saber cuando y cuanto de materia prima
se necesita tener disponible para empezar la produccién seguin la emisién

de ordenes de produccion (EOP).

Explosion del MRP segun la lista de materiales

Sabiendo que disponemos de:

Y 250.000 Kg. de Polietileno (PO) y Stock de Seguridad del mismo 10.000
v  5.000 Kg. de Gas Propano (GP)y Stock de Seguridad 1.000

Y 500 Kg de Cera (MG) y Stock de Seguridad 25

v 300 Kg de Aditivo UV y Stock de Seguridad 25.

Se calcularan las necesidades netas de cada una de las materias primas que
se necesitan para la produccion del protector semicircular aplicando las 2
reglas descritas con anterioridad.

Si la disponibilidad es mayor que O:

NN=NB-D+SS

Si la disponibilidad es igual a 0; NN=NB
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Polietileno de baja densidad (PO)

La siguiente tabla indica cuanto y cuando necesitamos comprar de polietileno

para cumplir con la emision de orden de produccion de la tabla 11.

Cantidad PO:

NB=E0P*0,0187

Lead Time: 2

CODIGO POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD (en miles)

PO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
NB 60,39 88,96 59,49 49,12 61,87 66,94 42,16 42,48 84,03] 11565 67,11 0,00
D 250]  189,61] 100,65 41,16 0 0 0 0 0 0 0 0
SS 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
NN 0 0 0 17,96 7187 76,94 52,16 52,48 94,03] 125,65 7711 0,00
EOP 17,96 71,87 76,94 52,16 52,48 94,03| 125,65 7711

Tabla 11: Polietileno de baja densidad

NB: se la determina mediante las unidades requeridas a producir (Tabla 11:
Emision de 6rdenes de produccion), multiplicandole la materia prima que se
necesita para fabricar cada protector. (Tabla 7: Materia prima
(Rollo/Unidad)).

D: es lo que tenemos disponible de materia prima.

EOP: consiste en realizar el requerimiento de la materia prima con el tiempo
necesario para que se pueda cumplir con las Ordenes de produccion

respectivas.

Los pasos descritos anteriormente son los mismos pa ra el resto de materia

prima.
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Reqguerimiento de Gas Propano para cumplir con la de

manda.

Cantidad GP: 0,0006006
NB=EOP*0,0006006

Lead Time: 1
CODIGO GAS PROPANO (en miles)
GP 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB 1,94 2,85 191 1,58 1,98 2,15 1,35 1,36 2,70 3,71 2,15 0,00
D 5 3,06 0,21 0,00 0 0 0 0 0 0 0 0
SS 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
NN 0 0,79 3 2,58 2,98 3,15 2,35 2,36 3,70 4,71 3,15 0,00
EOP 0,79 2,70 2,58 2,98 3,15 2,35 2,36 3,70 4,71 3,15 0,00
Tabla 12: Gas propano necesario para cumplir con EOP
Requerimiento de Monoestearato Glicerilo
Cantidad MG: 0,000495
NB=EOP*0,000495
Lead Time: 1
CODIGO MONESTEARATO GLICERILO (en miles)
MG 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB 1,60 2,35 1,57 1,30 1,64 1,77 1,11 1,12 2,22 3,06 1,77 0,00
D 8 6,40 4,05 2,48 1,18 0 0 0 0 0 0 0
S 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 05 0,5 0,5 0,5 0,5
NN 0,96 2,27 1,61 1,62 2,72 3,56 2,27 0,50
EOP 0,96 2,27 1,61 1,62 2,72 3,56 2,27 0,50
Tabla 13: Monoestearato Glicerilo
Requerimiento del Aditivo UV
Cantidad UV : 0,00015 KG
NB=EOP*0,00015
Lead Time: 1
CODIGO ADITIVO UV ( miles de KG
uv 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB 0,48 0,71 0,48 0,39 0,50 0,54 0,34 0,34 0,67 0,93 0,54 0,00
D 2,5 2,02 1,30 0,83 0,43
SS 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
NN 0,07 0,56 1,04 0,84 0,84 1,17 143 1,04 0,50
EOP 0,07 0,56 1,04 0,84 0,84 1,17 143 1,04 0,50 0,00

Tabla 14: Aditivo UV
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3.12.7 TEORIA DE RESTRICCIONES

La Teoria de Restricciones (TOC) es todo un proceso de mejoramiento
continuo, basado en un pensamiento sistémico, que ayuda a las empresas a
incrementar sus utilidades con un enfoque simple y practico, identificando las
restricciones para lograr sus objetivos, y permitiendo efectuar los cambios

necesarios para eliminarlos (Goldratt, 1993).

Los pasos a seguir son los siguientes:

1. Identificacion de la restriccion o cuello de botella el sistema
2. Decidir como se explota la restriccion del sistema

3. Subordinar el resto del sistema

4, Elevar la restriccion

5. Volver al paso 1

3.12.7.1 Identificacion del cuello de botella
El primer paso del TOC es el reconocimiento de la restriccion o cuello de
botella para lo cual se recopilo informacién de las hojas de control de

produccion.

A continuacién se presentan los datos que nos indican el tiempo y la
capacidad de cada uno de los procesos que intervienen en la fase de

produccion para encontrar la restriccion del sistema.
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El lote de produccion corresponde a la cantidad de materia prima que se

necesita para producir un rollo de lamina de polietileno del cual salen 666

protectores semicirculares.

Proceso Duracion Lote de Capacidad
(min) produccion (kg/min)
(kg)
Mezcla de Materia Prima 10 13.3 1.33
Cortar Lamina de |3 13.3 4.43
Polietileno
Almacenar rollos para |7.200 13.3 0.00018
maduracion
Cortar rollos con moldes 7 13.3 1.9
de protector
Enfundar 3 13.3 4.43
Almacenar 3 13.3 4.43

Tabla 15: Procesos en tiempo y cantidad del Protector Semicircular
Fuente: Empresa en Estudio
Elaborado por : Amparo Espinoza

En la ilustracién 13, se muestra en resumen la capacidad de cada operacion

del proceso de elaboracion del protector para banano y se identifica la

posible restriccion.
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Mezcla de Cortar Almacenar

materia ldmina de rollo para Cortar Rollos
prima polietileno maduracién con moldes Enfundar Almacenar
1,33 443 0,00018 19 4,33_ 4,33'
Kg/min Kg/min Kg/min Kg/min Kg/min Kg/min

llustracion 13: Posible proceso cuello de botella

Andlisis de los posibles cuellos de botella

1. El proceso de almacenar rollo para maduracion se determind
aparentemente como restriccion del sistema, pero este proceso es clave para
tener un producto de buena calidad, ya que en estos 5 dias los materiales del
rollo forman una perfecta composicién que los hace resistentes, por lo cual el
tiempo de este proceso debe respetarse; por lo tanto descartamos este

proceso como cuello de botella.

2. El proceso de la mezcla de la materia prima es esencial para el proceso, y
los tiempos son los apropiados, pero este proceso necesita de que la

maguina extrusora esté funcionando correctamente.

El jefe de produccion a menudo tiene problemas con la extrusora porque en

ocasiones se demora mas de lo normal para encender y calentar, esto se

84



debe a que la maquina fue comprada usada ya que los duefios de la
compainiia iniciaron este negocio influenciados por los primos quienes tienen
varios aflos en el mercado. Los socios de la empresa le compraron esta

maquina usada a los primos para incursionar en el negocio.

Por este motivo a pesar de tener poco tiempo funcionando la empresa en
estudio, ya existen problemas con la maquinaria y se convierte en un cuello
de botella ya que las horas que la maquina esta parada significa pérdida para

la compafiia.

3. El proceso de cortar rollos se lo realiza con moldes los cuales deben ser
operados por dos trabajadores esto requiere de esfuerzo fisico para
presionar los moldes. Cabe mencionar que de cada cortada se obtienen 2

unidades del producto final.

La empresa cuenta con dos moldes para realizar el corte de los protectores,
los cuales deben ser calibrados con las medidas requeridas segun la ficha
técnica del producto, este proceso se lo realiza dia y noche con 10

trabajadores con turnos rotativos.

Este proceso es una restriccion ya que al aumentar la produccion las

cortadoras no abasteceran la cantidad de rollos disponibles para cortar.
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Fabricacion del Protector Semicircular

Nivel O: En este nivel se encuentra el producto final en este caso el protector

Semicircular.

Nivel 1. Corresponde a todas las materias primas que se utilizan para la

elaboracion del protector.

Nivel 2. Es la terminacion del proceso.

PARAMETROS TOC

Segun Goldratt (1993), el primer indicador financiero de la Teoria de

Restricciones es el Traput.

Para determinarlo lo primero que debemos conocer es el precio de venta del
producto, determinando que el precio de venta es de $ 0,06 para cada

protector Semicircular.

Los costos totalmente variables son otro dato importante para determinar el

Traput, los mismos que conoceremos a continuacion.

» Costo de un Protector Semicircular de 50*35*0.5mil = 0.04
Conociendo este dato se puede determinar el Traput unitario tomando en

cuenta el precio de venta que se ha determinado anteriormente.
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T1 =0.06-0.04
T1 =0.02
1. El Traput del afio 2013 para expresar las utilidades de la empresa a
través de las ventas de protectores para banano, mediante la siguiente
férmula ya conocida.
T=N(PV-CTV)
T =33,933.676 (0.06 — 0.04)

T=678,673.52

El siguiente indicador financiero propuesto por la Teoria de Restricciones
corresponde a los Gastos Operativos que define la mano de obra a la que
hay que adicionar el costo de fabricacion, los cuales son los gastos que

incurre la empresa aunque no venda.

Los gastos operativos ascienden a: $209,036.80

Para conocer los Gastos Operacionales anuales, se debe tomar en cuenta
también las tareas extras que se han realizado durante el afio que

corresponde a 10.000.00 para poder completar los pedidos.

Tomando en cuenta los anteriores Gastos Operativos (209,036.80 +

10,000.00) corresponden a $219,036.80
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Estos indicadores se han logrado determinar con los datos de la empresa y

nos permiten conocer el Beneficio Neto del afio 2013.

BENEFICIO NETO: TRUPUT — GASTOS OPERATIVOS
Beneficio Neto: 678,673.52— 219 036.80

Beneficio Neto: $459,636.72

3.12.7.2 Explotar el cuello de botella

La idea de la explotacion es que la restriccion trabaje a un 100% del tiempo,
por ello es importante tomar en consideracion ciertos elementos necesarios
que permitan preparar el proceso de cortar los rollos con los moldes, lo que
implica que una vez que los rollos cumplan con el proceso de maduracion y

pasen al proceso de cortar, esta se debe llevar a cabo de manera continua.

Conociendo que la capacidad del proceso de cortar los rollos con los moldes
es de 1.9 Kg/minuto, la produccion de esta operacion en la jornada de 10
horas deberia ser 1.140 kg, actualmente se procesan 856.4 kg por lo tanto,
esta operacion de cortar los rollos con moldes esta produciendo durante 7
horas de la jornada solamente, existiendo asi una pérdida de 3 horas de
produccion, razén que esta ocasionando el incumplimiento del 100% de los

pedidos de los clientes.
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Se ha propuesto también la programacion de actividades para cada uno de
los operarios dentro del proceso lo que permite fijar turnos para el almuerzo
de los mismos evitando que el proceso de cortar los rollos con los moldes se

detenga.

De esta manera se mejora el tiempo y la capacidad de produccién asi como
programar el trabajo de los operarios para garantizar el aumento de la
produccion y responder rapidamente a cambios en la demanda del mercado
lo que a su vez permite mejorar el porcentaje de cumplimiento a los clientes

cuando existan pedidos grandes.

3.12.7.3 Subordinar todo lo demas a la decision an  terior

Par la subordinacién del sistema se propone que todos los procesos trabajen
al ritmo de la restriccion, es decir, a la capacidad de 1.9 kg/minutos que tiene
la cortadora de rollos en funcion de obtener un flujo estable para todos los
procesos, evitar que inventarios de produccidn en procesos se acumule

frente a la restriccion permitiendo asi una mayor salida del producto.

3.12.7.4 Elevar la restriccion
Par elevar la restriccion del sistema en caso de no lograr romperla en los
pasos anteriores implicaria ya una inversion por parte de la empresa para la

adquisicion de nuevas cortadoras, ya que la empresa cuenta con 2 maquinas
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de moldes 4*4 es decir estas maquinas cortan 4 rollos al mismo tiempo
(maquinas nacionales), todo esto con la finalidad de que aliviane el trabajo
acumulado en la restriccion incrementando sin duda los niveles de
produccion.

Con esto se lograria un sistema totalmente flexible que podra cumplir con
todos los pedidos de los clientes y al mismo tiempo atender el aumento de
demanda, se piensa que la restriccion saltard ahora al mercado, y este
inventario de producto terminado con el que contara el sistema debe ser
introducido de manera inmediata al mercado a través de ofertas imposibles
de rechazar evitando asi pérdidas para la empresa y por el contrario

perseguir la meta que ésta se ha planteado.

3.12.7.5 Regresar al paso 1

Debemos estar conscientes de que practicamente cuando se ha liberado una
restriccidn apareceran otras por lo que estas etapas constituyen un circulo de
forma tal que en un proceso de mejora continua de una empresa el proceso

de los 5 pasos se repite constantemente.
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A continuacion se muestra el Truput que la empresa hubiera obtenido al

cumplir con el 100% de los pedidos, en el afio 2013.
T=N(PV-CTV)

Traput actual: $678,673.52

Segun datos de la empresa el nimero de protectores dejados de vender por

restricciones del proceso fueron 2,895.897 protectores Semicirculares.

T =2,895.897 (0.06 — 0.04)
T=57,917.94
T=678,673.52 +57 917.94

T =736,591.46

En base a lo anterior se puede afirmar que el Traput en el afio 2013 para la
empresa trabajando en las restricciones resulté $ 736,591.46

El beneficio neto en este periodo tomando en cuenta el nuevo Truput
calculado y los Gastos Operativos con un valor de $ 209,036.80 ya
proporcionados por la empresa, excluyendo el costo de las tareas extras que
ya no serian necesarias puesto que este aumento de la produccion se lleva a
cabo dentro de las 10 horas laborales y que mas bien se consideran como un

ahorro de $ 10.000.00 para la empresa en el afio 2013.
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BENEFICIO NETO: TRUPUT — GASTOS OPERATIVOS
Beneficio Neto: 736,591.46 — 209,036.80

Beneficio Neto: 527.554.66

En estas condiciones el beneficio neto obtenido es de $527,554.66 es decir

$ 67,917.94 mas, aplicando TOC.

Indicadores TOC Sin TOC Aplicando TOP
Traput 678.673.52 736,591.46
Gastos operativos 219.036.80 209.036.80
Beneficios Netos 459.636.72 527.554.66
ROI 68% 72%

Tablal6: Indicadores TOC
Elaborado por: Amparo Espinoza

Con la aplicacion de la teoria de restricciones el sistema seria mas flexible
para cumplir el 100% de pedidos, podra vender mas productos y asi

aumentar su beneficio neto que es la meta de la empresa hoy y en el futuro.
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3.13 COMUNICACION DE RESULTADOS

INFORME DE AUDITORIA

Informe General Auditoria Operativa al Proceso de Produccién

Por el periodo de 12 meses terminados en Diciembre 31, 2013
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MOTIVOS DEL EXAMEN
La Auditoria Operativa al proceso de produccion de los Protectores para
Banano S.A se realiza con el objeto de satisfacer la necesidad de control y

mejora en la gestion del proceso productivo de la compafiia.

OBJETIVOS DEL EXAMEN

OBJETIVO GENERAL

Realizar una Auditoria Operativa al Proceso de Producciéon de los
Protectores para Banano S.A., y evaluar de eficiencia y productividad,
detectando deficiencias y proponiendo soluciones que optimicen los recursos

de la compaiiia.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Determinar la efectividad del proceso de produccion de la empresa.
Identificar las posibles restricciones o cuellos de botella en los procesos de
produccion de los protectores para banano y efectuar un analisis de como

aumentar la eficiencia en esta operacion.
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ALCANCE DEL EXAMEN
El examen de auditoria operativa cubrira el periodo comprendido entre el 01

de Enero de 2013 al 31 de Diciembre del 2013.

COMPONENTES ANALIZADOS

El componente analizado es el area de produccion.

INFORMACION DE LA ENTIDAD

CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO

Es una empresa nacional dedicada a la producciéon de protectores de
espuma de polietileno para banano, nacida gracias a la experiencia de sus
fundadores en la produccion de banano en el Ecuador.

La empresa se constituyé el 23 de marzo del 2009, en la ciudad de
Babahoyo, la fabrica cuenta con la colaboracién de 55 empleados entre las
areas administrativa, ventas y operativa.

La falta de protectores que cuenten con una Optima calidad y precios
accesibles, motivaron la creacion de la empresa la cual desde sus inicios
tienen como valores fundamentales, el servicio a sus clientes y el

compromiso social con la comunidad.
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BASE LEGAL

La base legal que rige las actividades de la empresa es la siguiente:
Constitucion Politica de la Republica del Ecuador, Ley de Compaiiias, Ley de
Seguridad Social., Ley Organica de Aduanas, Ley de Régimen Tributario
Interno, Cdédigo de Trabajo, Cddigo de Comercio, Codigo Tributario,
Reglamento de Aplicacion de la Ley de Régimen Tributario Interno, y

Reglamento Interno de Trabajo.

POLITICAS

Satisfaccion de las necesidades de nuestros potenciales y actuales
clientes, con la oferta de protectores que cumplen las expectativas del
mercado actual.

» Calidad garantizada, a través del uso de excelentes materias primas y
procesos de produccion eficientes.

» Reconocer la relacion Proveedores —PS S.A — Clientes como el mayor
activo de la empresa fomentando un clima de compromiso, iniciativa y
desarrollo que beneficia a todos los involucrados y logrando fidelidad y
confianza construyendo vinculos solidos a largo plazo.

« Compromiso con la sostenibilidad social y ecoldgica, por considerarlos

como ejes primarios para nuestros clientes y la sociedad.

96



AREA DE PRODUCCION
Periodo: 1 de Enero 2013 al 31 de Diciembre 2013
HOJA DE HALLAZGOS No. 1

PERSONAL INESTABLE

La empresa no cuenta con personal fijjo ya que considera que cuando la
demanda es baja, este personal estard ocioso y que le cuesta dinero por lo

gue contrata personal en los meses alto y luego los liquida.

Conclusion
Se esta incurriendo en reducciones innecesario tales como costos por mano

de obra.

Recomendacion

Actualmente existe el contrato eventual discontinuo, el cual fue creado por el
Ministerio de Relaciones Laborales en el cual cre6 una modalidad de contrato
llamado contrato eventual, esto consiste en que el empleador semanalmente
le cancelara al empleado su sueldo incluido el décimo tercero, décimo cuarto

y vacaciones es decir los beneficios de ley.

De esta manera los patronos puede dar por terminada la relacion laboral
cuando lo requiera, este contrato tiene un maximo de duracion de 180 dias al

ano.

97



Bajo esta modalidad la empresa puede contratar a personal cuando lo
necesite y termina la relacion laboral sin tener que pagar liquidaciones, y de

esta manera el factor humano no seria una limitacion para la produccion.

La produccién del producto, no esta cubriendo la demanda real con la que
cuenta, la empresa esta dejando de ganar dinero por no tener una adecuada
planeacién de la produccién , ya que en varios ocasiones para cubrir la
demanda le compra a sus competidores (primos), y esto es a causa de no

tener el personal necesario para realizar la produccion.
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AREA DE PRODUCCION
Periodo: 1 de Enero 2013 al 31 de Diciembre 2013
HOJA DE HALLAZGOS No. 2

INADECUADO MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA

La maquinaria principal para la fabricacién de los protectores es la Extrusora
la cual fue adquirida usada, por lo cual esta maquinaria deberia tener el
adecuado mantenimiento, es decir deberia existir mantenimiento de la
maguinaria programado, no esperar que la maquina se paralice o tenga fallas

para hacerle mantenimiento.

Los costos reales de mantenimiento deben ajustarse lo méas cerca posible al
presupuesto real. Para ello los presupuestos deben ser elaborados tomando
en cuenta todos los aspectos que puedan suscitarse tanto en el normal

ejercicio de las funciones como para imprevistos.

El incremento de los gastos en mantenimiento se presentd por varios
repuestos que tuvieron que ser comprados a otros proveedores a un precio
mayor al presupuestado. La empresa al no contar con esa cantidad para
cubrir con ese gasto, tuvo que acudir a otros fondos disponibles, lo cual
afectd la liquidez y se restringio la compra en otras actividades secundarias
hasta cubrir con ese desfase, esto ocurrio por tener un inadecuado control de

mantenimiento de la maquinaria.
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Conclusion
La falta de control riguroso en el adecuado mantenimiento de la maquinaria,
ocasiona que los responsables incurran en gastos que crean inconvenientes

al no ajustarse al presupuesto establecido.

Recomendacion

Debe existir mantenimientos programados para la revision continua de la
maquinaria, de esta forma el jefe de produccion puede evaluar si realmente
esta maquinaria a la larga esta costando mas de lo presupuestado y evaluar
otras alternativas que ayuden a la meta de la empresa que es generar
utilidades no perdidas, ni retrasos en la produccion.

Antes de autorizar un aumento en los gastos de mantenimiento, se solicite un
informe completo de las causas del incremento, detallandose todas las

acciones y motivos de dicho aumento.
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AREA DE PRODUCCION
Periodo: 1 de Enero 2013 al 31 de Diciembre 2013
HOJA DE HALLAZGOS No. 3

BAJO CONTROL EN EL PROCESO DE MOLDES

Segun el analisis realizado, conociendo que la capacidad del proceso de
cortar los rollos con los moldes es de 1.9 Kg/minuto, la produccion de esta
operacion en la jornada de 10 horas deberia ser 1140 kg, actualmente se
procesan 856.4 kg por lo tanto, esta operacion de cortar los rollos con moldes
esta produciendo durante 7 horas de la jornada solamente, existiendo asi
una pérdida de 3 horas de produccion, razon que estd ocasionando el
incumplimiento de los pedidos de los clientes.

El proceso de cortar rollos con moldes es una restriccion del sistema ya que
restringe la salida de la produccién de la empresa ya que la capacidad de las
cortadoras es de 4*4 la cual no abastece la cantidad de rollos disponibles

para cortar.

Conclusion
Al no existir un control en el proceso de cortar los rollos con los moldes, la
empresa no produce eficientemente, llegando a afectar directamente en la

produccion total, lo cual conlleva a una pérdida de recursos.
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Recomendacion

Realizar la programacion de actividades para cada uno de los operarios
dentro del proceso lo que permite fijar turnos para el almuerzo de los mismos
evitando que el proceso de cortar los rollos con los moldes se detenga.

Otra recomendacion es realizar una inversion por parte de la empresa para la
adquisicion de una nueva maquina cortadora de molde, ya que la empresa
cuenta con 2 maquinas de moldes 4*4 es decir estas maquinas cortan 4
rollos al mismo tiempo (maquinas nacionales), todo esto con la finalidad de
que aliviane el trabajo acumulado e incremente sin duda los niveles de

produccion.
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AREA DE PRODUCCION
Periodo: 1 de Enero 2013 al 31 de Diciembre 2013
HOJA DE HALLAZGOS No. 4

BAJO CONTROL SELECCION DE PROVEEDORES

Una vez revisados los registros de ingresos, se encontré que 25% de los
ingresos programados no han sido ingresados a Bodega en los tiempos

establecidos.

Todos los ingresos programados deben constar en Bodega, a menos que
razones debidamente justificadas hayan modificado la cantidad de insumos o

materia prima.

Algunos proveedores han entregado insumos Yy materias primas en
condiciones no adecuadas para la empresa, teniendo que ser devueltas
hasta que cumplan con los requerimientos establecidos y en algunos casos

negados en su totalidad, teniendo que buscar proveedores alternos.

Al no ingresar los insumos y materias primas en los tiempos y cantidades
programadas se produce un desfase en el proceso, pues la empresa tiene
que buscar otros proveedores o esperar a que los mismos entreguen el
producto de acuerdo a lo establecido, lo cual ocasiona un retraso en la
produccion, utilizacion de mas recursos humanos, fisicos y econdmicos,

interfiriendo en los objetivos de la entidad.
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Conclusion
La Empresa cuenta con algunos proveedores que no cumplen
responsablemente con los pedidos, ocasionando retrasos en la produccion y

pérdida de recursos.

Recomendacion

La Empresa debe depurar la base de datos de sus proveedores, aceptando
anicamente a aquellos que han cumplido eficientemente con las entregas, y
para aquellos proveedores incumplidos, se debe realizar un analisis de las
causas de sus retrasos o inconformidades de entregas, enviar ultimatum y

realizar una evaluacion continua de su desempefio.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Al finalizar el presente proyecto se concluye que se alcanzaron los objetivos
gue se plantearon, puesto que se realiz6 la auditoria de procesos asi como la
identificacion del cuello de botella en el proceso productivo del protector

semicircular, y la planeacion de la produccion.

En base al analisis de El Sistema MRP, (Material Requirement Planning), se
pudo constatar matematicamente que al realizar el requerimiento de la
materia prima con el tiempo necesario y los tiempos de reposicion

planificados, se puede cumplir con las 6rdenes de produccion respectivas.

Los datos recabados indican que no se logra cubrir la demanda de los
protectores semicirculares, mediante el andlisis de la Teoria de Restricciones
se determind que la fase que limita la produccion es el proceso de cortar los
rollos, esta operacién de cortar los rollos con moldes estd produciendo
durante 7/10 horas de la jornada solamente, existiendo asi una pérdida de 3
horas de produccién, razén que esta ocasionando el incumplimiento de los

pedidos de los clientes.
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Aplicando los indicadores financieros TOC se pudo determinar que sSi se
logra elevar la restriccion del sistema, aumentan los beneficios netos de la

empresa con un ROI del 72%.

La normativa de la empresa establece que el personal debe ser capacitado
sin embargo el departamento de recursos humanos no consta en la
estructura organizacional de la compaiiia ,lo cual no permite que exista la

gestion adecuada acorde con los objetivos de la misma.

El control del mantenimiento o reparaciones de las maquinarias, no es el
adecuado, lo cual trae como consecuencia en ocasiones la paralizacion de la

produccion, y dificultad en realizar la planeacion de la produccion.
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RECOMENDACIONES

Luego de los analisis realizados, las recomendaciones son las siguientes:

Incrementar la fuerza de venta en las zonas bananeras del pais.

Realizar convenios con las exportadoras de banano, ya que ellos segun
normas de calidad les obligan a que el banano cuente con los protectores en

las cajas para no estropear la fruta.

Realizar un plan de mantenimiento de equipos y maquinas que permitan

garantizar el control de estas y la continuidad de la produccion.

Definir las funciones del personal que este encargado de Recursos Humanos

entre ellas asignarle las funciones de gestion y capacitacion del personal.

Para futuras 6rdenes de produccion se debe tomar en cuenta los tiempos de

produccion para cumplir la planificacion de produccion.

Se recomienda en la posibilidad de la adquisicion de una nueva maquina
extrusora ya que si la empresa capta mas clientes esto implica mas
produccion y la extrusora actual en ocasiones se paraliza lo cual le ha
representado pérdidas tanto en produccibn como en gastos de mano de
obra, ya que cuando esta maquina se paraliza también lo hace el personal.

(Anexo 3)
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ANEXO .1

DESCRIPCION DE TERMINOS Y PROCESOS

AGLUTINAR

Reunir trozos o fragmentos de igual o diversa naturaleza, de modo que

resulte un cuerpo compacto.

Cuando hay un desperdicio al prender la maquina, que se conoce como torta,
el personal lo procesa en la aglutinadora, lo que hace este proceso es hacer
en cortes pequefios el desperdicio para luego procesarlo en la platicadora,
esto mismo ocurre cuando la lamina de polietilieno no cumple con las

especificaciones de produccion, (medida y espesor), se las envia a aglutinar.

PELETIZAR

Conseguir uniformidad.

Este proceso hace que se derrita el material ingresado de tal forma que se
conviertan en pequefas bolitas de materia prima las cuales se almacenan y
se utilizan en pequeiias cantidades para la produccion de nuevos protectores

para banano.



ANEXO. 2

COMPROMISO CON SUS CLIENTES

DESPERDICIOS

La empresa tiene un compromiso con sus clientes, el cual consiste en retirar

los protectores para banano cuando termine su vida Util.

Normalmente los periodos son de 4 usos en algunas ocasiones duran mas,
cuando el cliente ve el producto deteriorado llama a la empresa para que lo
retiren de su bodega, este compromiso es debido a que este material plastico
no se puede desechar rapido y necesitan un tratamiento especial para que

no afecte al medio ambiente.

Luego de esto la empresa realiza el siguiente proceso para convertir estos

protectores nuevamente en materia prima.

1. Lavar los protectores
2. Secar

3. Aglutinar

4. Peletizar

5. Almacenar

Esta materia prima es utilizada en pequefias cantidades en la produccién de

los nuevos protectores.



ANEXO 3

MAQUINA EXTRUSORA (modelo FCFPM-170)

Caracteriisticas:
1. Alimentacién automatica material, equipado con alarma automatica

sistema cuando le falta de materia prima.

2. Enfriar, método adoptar refrigeraciéon por aire agua de refrigeracion.

3. El control de la temperatura es exacto, la temperatura se puede calibrar

rapidamente.



4. El filtro sistema de cambiador tiene dos agujeros no realiza parada, no
corta material, es automatico hidraulico cambiador de pantalla, ahorra

tiempo, puede producir mas a 10 %.

5. Control de la cabeza de la maquina adoptar diafragma- tipo manémetro,

garantiza la calidad de hoja es constante.

6. La liquidacion cambia en automético, conteo automético, la mayor anchura

de rebobinado puede ser 2.8m.

7. Hay una explosion- prueba maquina eléctrica al lado de la bomba de gas

butano para garantizar la seguridad.



ANEXO 4

Entrevistas con el personal de la empresa

PLASTICOS S.A.
AREA DE PRODUCCION
PERIODO 2013

ENTREVISTA# 1

Nombre: Ing. Thiago Montalvan
Cargo: Jefe de Produccién
Fecha: 03/Enero/2014

1. ¢Cbmo es el ambiente de trabajo en la organizacion?

Es bastante bueno.

2. ¢El personal del area de produccion esta capacit ado, cuentan con
planes de capacitacion?
No tenemos planes de capacitacion, el personal mas antiguo se encarga de

capacitar al resto del personal.

3. ¢(Como controlan que el personal cumpla con su tr abajo y no este
0cioso?
El jefe de planta esta supervisando cada hora a los empleados y verifica que
las actividades encomendadas se estén cumpliendo en el tiempo establecido.
4. ¢Qué tipo de errores se cometen en el proceso de  produccién por parte
de los empleados?
Problemas al momento de cortar puesto que los empleados se olvidan de que
manualmente deben retirar un corte circular en el cuello del protector, y los

clientes llaman a quejarse. Pero esto ha ocurrido esporadicamente.




¢, Como es el proceso de seleccidn de los empleados?

Tenemos un departamento de recursos humanos, no contamos con un
manual de proceso de seleccién del personal, el perfil de los empleados
aparte de su experiencia es tener disponibilidad para trabajar doble jornada

rotativa.

¢Cuentan con manuales de politicas o procedimie ntos para cada
funcién?

Contamos con manual de funciones para pocos puestos, tenemos el
Reglamento Interno de Seguridad en el Trabajo avalado por el Ministerio de

Relaciones Laborales.

¢ Cuantas personas se necesitan para la produccié  n de los protectores?
Se necesitan 3 personas en la extrusora, 10 cortando y almacenando los

protectores por turno (10 en el turno del dia y 10 en la noche).

¢, Cuantos protectores producen diariamente?
Se producen 310 rollos diarios en 24 horas ya que la maquina nunca se

apaga y de esos rollos salen 206,460 protectores diarios.

¢ Cuéantos dias u horas debe madurar el rollo?
Debe tener de 5 a 8 dias de maduracion, este proceso es muy importante ya

que si no se lo hace en el tiempo estimado el protector se rompera facilmente.

Elaborado por: Amparo Espinoza Fecha de Elaboracion: 03/01/2014

Supervisado por : Ing. Antonio Marquez Fecha de Supervision : 17/01/2014




PLASTICOS S.A.
AREA DE PRODUCCION
PERIODO 2013

ENTREVISTA# 2

Nombre: Ing. Vanessa Caceres
Cargo: Gerente General
Fecha: 10/Enero/2014

1. ¢Lacompaiiia tiene una planeacién estratégica?

No

2. ¢La compaiiia cuenta con indicadores de gestion, para evaluar su
gestion en términos de eficiencia, eficaciay econo  mia?

No, solo manejamos indicadores financieros.

3. ¢Qué plan de capacitaciones cuenta el personal?

Por el momento la empresa no cuenta con un plan de capacitaciones.

4. ¢Tienen algun método de evaluacién del desempefio del personal?

No

5. ¢Disponen de algun plan de contingencia?
No, al principio teniamos un seguro contra incendios, y dafios en las

maquinarias pero era muy caro para la economia de la empresa.

6. ¢La empresa cuenta con manuales de procedimiento s para cada
departamento?

No todos.




7. ¢Como se realiza la seleccion del personal?

Recursos humanos se encarga de la correcta seleccion del personal.

8. (Cudl es el proceso de sus clientes para present ar alguna queja, la

empresa ha establecido procedimientos para esto?

No se ha establecido un procedimiento, pero si se diera el caso el cliente

puede hacerlo directamente con el departamento de ventas.

Elaborado por: Amparo Espinoza

Fecha de Elaboracion: 03/01/2014

Supervisado por : Ing. Antonio Marquez

Fecha de Supervision : 17/01/2014




ANEXO 5

Cuestionario de Control Interno

Departamento de Produccion

Respuestas

Puntaje

Optimo

Obtenido

:Existe politicas y un
diseno de control
intemo que evalle el
cumplimiento de los
objetivos del proceso?

¢Se lleva un control

de los gastos
realzados porel
Departamento?

.Se leva hojas de
control o se reslzs
reportes de ls mastens
primsa utilizads?

Unicamente se
llevs

control porlas
ordenes de pedido

iSe reslzs
verficaciones de
funcionamiento de Is
maquinana antes de
iniciar el proceso?

(Existe una persons
encargads de
supervisar?

iSe reslzs uns
calibracion adecuads
de las maquinanas?

iSe reslzs
inspecciones sorpress
para  garantzar el
cumplimiento de lss
actividades de
produccion?

No se hatomado
este criteno como
medio de control.




iSe reslza reportes
dianos de las

8 novedsades 7 7
encontradas?
cSe reslzs uns
evaluacion
penodica al

S personal técnico y 6 6
operano de la
planta?

10 cSe capscits sl 7 0 Es capsacitado por
personsal de planta? personsl antiguo
¢Existe un control
pars los

1 desperdicios 6 6
ocasionsados en ls
produccion?
cLa fabrica cuenta

12 con Qispositivos de N -
segundad en casos
de emergencias?

.Se realza anslisis
del producto

13 terminado antes del 6 6
almacenario?
Lasinstalscionesde
ls bodegs son

14 adecuadag en 7 7
cusnto s segundsad?

;iegm:‘usznta o:: No se cuents con

15 Investigacion y 6 0 §§t:m actividad
dessarmolio sl
proceso? del proceso

TOTAL 100 73




