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INTRODUCCION
La sudtoria - 5 as un i i Euchi ol que
localize y evalis las fellas internas en cuamnto a la org 6N en g dar
# para il ' ap que ir pan el alcance

de los objstivos fijados por la empresa.

En este jo de i h N se aplica la auditoia administrativa a una
P que = su prod * sobre pedido de P jumas
i p y di de huls natural y sintético.
Como es v a ia ' i6n de! producto considerando las
# es, que o cli para su o ion imos que la
calidad es un factor importante y pre debe consid se en todo el proceso
productivo.

Utilizamos como método de evaluacion et Programa de Auditoria
Administrativa editado por la Facultsd de Contaduria y Administracion de la
Universidad Nacional Auténoma de México, el cual fué modificado y adaptado a las

i der ir i i

Se } las siguientes en e srea de Produccion:

* ADQUISICION DE MATERIALES,

~ ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA,

* CONTROL DE CALIDAD.

* CONTROL DE EXISTENCIAS DE PRODUCTOS TERMINADOS.
* CONTROL DE LA PRODUCCION,

* DETERMINACION DE TIEMPOS,

* ELABORACION,



* MANTENIMIENTO Y CONSERVACION,
* PLANEACION DEL PROCESO,
* PROGRAMACION.

Por 10 tanto, establecknos al control de la calidad como la subfuncion mas
importane en ol firea de Produccion, ya que la calidad se apgliicark a cada una de las
enia i o s

1
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WMATID IS TORTEO TE Lot TREES PIGASION

MARCO HISTORICO DE LA INVESTIGACION

La industria del hule ha logrado desarrollar una alto nivel de competitividad al

contar con un equipo y pi p ivos con tecr de punta.

La industria importa solo materiaies que no se producen en nuestro pais en
volumenes suficientes, como es el caso del hule natural y aquellos insumos cuya
demanda no es justificada con una produccion en gran escala, como los hules butilos
(halog dos y sin h ar) y algunos tipos de alambres.

Las principales materias primas utilizadas en el sector son: hules sintéticos locales,

di quimi a activad resinas, lonas para bandas,
plastificantes, acero, hule natural, es y tes, pr 1tes de los
hidrocarburos.

La industria hulera desempeita un papel estratégico en la industria y en la
economia nacional. Representa un eslabén clave en varias cadenas productivas
fundamentales.

Ademas, el recurso humano es esencial, las i de alta
capacitacién gque requiere este sector _

Por el ico de este de la industria, es vital f mas su
crecimiento al ritmo que la modernizaciéon del pais demanda. la co i ién de
cadenas en las cuales g han ya una pi 1cia importante en los mercados
mundiales.




WEAREO FISTORISO DE L4 TES PIGAETION

En suma en el p de i & de ico en los v global y regional
&l incremento de la productividad desempefia un papel determinante como base y
sustento de la idad de las emp para petir con sus productos, pero ese

esfuerzo debe ser pafiado por ia mi ion en o enfoque empresarial para
atender y comprender su mercado, sus consumidores y su competencia.

Se requiere los ni de itividad y que tiene el sector

hulerc nacional. Es necesario un mayor impulso en matersia tecnoldgica, para desarrollar o
[ Pr ivos mas eficientes, optimizar el uso de la energia, disminuir
mermas. asi mismo, es 0 il n lidad de los productos y aumentar |la
prod ivided del humano. La planta industrial de! sector es en general
competitiva y de i a las intemaci Exi én pequefas y

medianas empresas que tendran que moderizar o formar alianzas para competir en un
mercado giobal, y en todo momento, axpander su mercado.

También es esencial para e! proceso de desarrolio, un disefio cuidadoso de las

comuni jones hacia la org: ion y concretar el apoyo de los directivos. Otro punto
importante es involucrar a los en el p ; los h ¥ 5 ser
implementados y que mejor ino para ' 1a i 1tacion que los
ENos son quienes mas conocen como i los | i o como
a las cor i de jo. La suma de estas acciones es io que conduce a
un desempefio superior. Por otra parte, el P de la id. es un lema del
cual se han apropiado los japoneses: “no se p insp ar la i de un
producto; esta se integm antes de integ asu P fisico™. Dentro de!
cual se distinguen los asp sig Ui : plar on, 1 6 nacion y

mejoramiento. 1

1. REVISTA: DIMENSION HULERA. ANO 2. VOL. 3 No. 12. JUL-SEP. 1988



WARSO BISTORIED DE L8 EWDRESA

MARCO HISTORICO DE LA EMPRESA

Laf de la emp fue el resultado de una idea familiar y su mision es la
de dar servicio a ia industria en general, asl mismo, que perdure a través del tiempo. Su
principal objetivo es |a Won, [ ita, importacion y exportacién, distribucion,

g ion y ia de toda clase de productos de hule natural y sintético

. de P juntas herr i i gl Asi como, la

ad " de logia en maquinaria y equipos necesarios para el desarrollo del

objeto social. Al igual que, la celebracion de todos los actos contratos civiles o mercantiles
1ados con el obj de in i con el ejercicio del comercio ean general.

Esta empresa esta conformada por catorce personas distribuidas de la siguiente
manera: Gerencia General, Mercadotecnia, Administracion, Recursos Humanos y
Produccion.

En relacion al material utilizado el B0% es nacional y el 20% es extranjero. Siendo
su principal materia prima e hule natural y su P to i quimi .
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INVESTIGACION PRELIMINAR

De acuerdo a las isti de la emp

es dificil obtener informaciéon
archivada porque no levan ni docu ni

ni jan manual
de procedimientos, ni existe un organigrama en ol que se establezcan las jerarquias del
personal que ahi labora. Por lo tanto, para cor ir la ir -

prelimi =&
realizaron entrevistas y cuestionarios al personal que labora dentro de la misma, de la
cual 103 datos obtenidos fueron los siguientes:

Las dreas que ituyen al

1to de produccion, actividades
realizadas en dichas areas, el

en la prod ion, la
distribucién de a pianta, asi como, determinacion de los
para K ‘el jo. quién

P tas fur
del personal, la comunicacion existente entre todo el personal, la

forma de emo, tecion, ¥ o de los tipos de
productos que se el , el p nie de on, el
to det il de cada producto, ia frecuencia de
de L b que utiliza, i son los
y los de



ORGANIGRAMA GENERAL
ELASTOEMPACK, S. A.
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ORGANIGRAMA DEL AREA DE PRODUCCION
ELASTO EMPACK, S.A.
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ASPECTOS GENERALES DEL CASO PRACTICO

El caucho natural tiene dos defectos fundamentales: Carece de plasticidad
suficiente para modelario y es muy sensible a los agentes atmosféricos. se axitda con et
oxigeno del aire, envejece con 1a luz, se hace pegajoso y blando con el calor y se endurece
con el frio.

La plasticidad del caucho se consigue sometiéndolo a una operacién denominada
masticacion que consiste en desmenusar el caucho en una malaxadora compuesta de un
cilindtro erizado de puntas que gira en el intenor de otro cikindro tambien con puntas que se
entrecruzan con las del cilindro interior.

La fabricacibn de articulos de caucho comprende cuatro operaciones
fundamentales:
“La on - Para dar al caucho pasa pof los rodilios del motino

que giran en sentido opuesto y al pasar el caucho se desgarra, se comprime y se
catienta transforma en plastico

* El mezclado.- Al caucho se le anaden ingredientes que pueden ser:
Plastificantes - Tienen por objeto aumentar la plasticidad de la mezcla, para
tacilitar al modelado
Acelerantes - Tienen por objeto acelerar [a vulcanizacion. reduciendo ia
duracidn del calentamiento necesario.
Activadores - Se utiliza como complemento de los acelerantes.
.- Son en para evitar el tostado del caucho
Antioxidantes.- Retardan la oxidacion del caucho, prolongando su duracidon
Cargas Reforzantes o activas: Tienen por objeto mejorar la resistencia a la
rotura, al desgarro y a la abrasion del caucho.

Cargas Inertes.- Se utilizan para aumentar el volumen.

Ingredientes diversos.- Pigmentos para darle color; odorarites para quitar et
olor desagradable.

* Modelado.- Se perfila el caucho por extrusion de acuerdo al perfil deseado.

* Vulcanizacion.- Consiste en colocar la mezcla cruda o modetlada, en moldes donde
se calientan a temperaturas de 120° durante un tiempo que varia entre segundos y
horas, segun los productos de que se trate.



CUESTIONARIO PREVIO

ASPECTOS GENERALES DE LLOS TRABAJADORES
CUESTIONARIC 1
1.-.EN QUE AREA REALIZA SU TRABAJO?

A)TORNO ( ) B)MOLUINO ( ) CIEXTRUSION( )
E)PRENSA () FYACABADO ( )

2.- EXISTE ALLGUN FORMATO DONDE SE ANOTE LA CANTIDAD DE PRODUCTO
QUE UD. ENTREGA?

D)CORTADO( )

Si() NO ()
3.-.EN QUE EPOCA EXISTE MAYOR CARGA DE TRABAJO?

4.-cCONOCE UD. LA MISION DE L.A EMPRESA?

St () NO ()
~.COMO ES SU AMBIENTE DE TRABAJO?
BUENO () REGULAR () MALO ()
6.~ EXISTE UN ORGANIGRANA DONDE SE ESPECIFIQUE SU JERARQUIA?

SI () NO ()

7.-; CONSIDERA IMPORTANTE RESPETAR EL TIEMPO REQUERIDO PARA LA
ELABORACION DEL PRODUCTO?
St ()
8.-LEL ESFUERZO FISICO QUE SE REALIZA ES?
MUCHO () REGULAR ( ) POCO( )
9.-, LAS CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO SON?
CALUROSA () NORMAL () FRIA ()
DEFICIENTE ( ) ADECUADA( )
DEFICIENTE () ADECUADA ()

NO ()

A) TEMPERATURA:
8) ILUMINACION:
CI)VENTILACION:
10.-, CONOCE EL CONCEPTO DE CALIDAD?
st «)
11.-; COMO CONSIDERA QUE DESEMPENA SU TRABAJO?
EXCELENTE ( ) MUY BIEN () BIEN ( )

NO ()

VER ANEXO GRAFICAS
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ENSO PRACTIEO

CASO PRACTICO

La Auditoria Admini i se izd en ELASTOEMPACK S.A..
estructurada de !a siguiente manera:

Se describe cada una de las preguntas que se realizaron con el fin de
enteramos y obtener 1a informacion mas compieta posibie, para la i én del

sistema de AUDITORIA ADMINISTRATIVA en las subfunciones del area de
Produccion de nuestro interés. Desglosando el Grado de Excelencia,

las
D H ias encor las Sug cias, los Objeti que se pretenden alcanzar
y el Programa que se pretende seguir para lograr implantar 'a calidad y dare
seguimiento por medio del control de la misma.




ELASTO EMPACK. S.A.

PRODUCCION RESUMEN
SU‘BFUNC!DN ADQUISICION DE MATERIALES

PREGUNTA: 98
Z LA OPORTUNIDAD EN LA PROGRAMACION DE LAS ADQUISICIONES ES 7
CALIFICACION: 60 B

PREGUNTA :
Z LA DETNMINACION DE LA CANTIDAD DE MATERIAL A COMPRAR ES ?
CALIFICACION: 6N n

PREGUNTA: 100
i LA ELECCION DE LOS PROVEEDORES EN CUANTO A PREC10S. CALIDAD
SERVICIOS Y CONDICIONES ES 7
CALIFICACION: 60 R

PREGL\"I‘A'
LA IWESTIGACION DE MATERIALES SUSTITUTOS ES 7
CALIFICACIOI

10



ELASTO EMPACK, S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: ADQUISICION DE MATERIALES

PREGUNTA: 98

L LA OPORTUNIDAD EN LA PROGRAMACION DE LAS ADQUISICIONES ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 300

M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1500 2 3 4 5
ox| 20 40 60 80 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 900
rimaareinetean SiaFeEgy
CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:

Se determinars la oportunidad en la programacion de adquisiciones por

medio
del establecimiento de limites maximos y minimos.

DEFICIENCIA:
La requisicion de compra sc pasa un dia antes dec acabarse la matceria prima.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No se lleva un control adecuado de fnventarios de materia prima.

SUGERENCI1A:

Establecer limites mAximos y minimos de inventario de materia prima: con base
en €llo a medida que los materiales se emplean baja a un punto de pedido., en
el cual se rcalizara la reguisicién de compra, de tal manera quc al ser
surtida. la requisicién, el inventario de materia prima estarfi a un nivel

cercanc al minimo; asi, el reabastecimiento llegara al nivel maximo
establecido.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Conocer y controlar el inventario de materias primas para evitar desabasto.

DE LA 1A:
uscnblecer los ll-n.es méximos en relacion a costos de operacién. condiciones
lesacenasiento y neceslidades del proceso. Asi también, los limites minimos
conliderlndo el tiempo de entrega de la materia prima por parte de
proveedores.

Responasble: SECRETARIA Departamento: ADMINISTRACION

11



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCC10ON
SUBFUNCION: ADQUISICION DE MATERIALES

PREGUNTA: 99

L LA DETRMINACION DE LA CANTIDAD DE MATERIAL A COMPRAR ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 250 M ™ R B | MB 23
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1250 a 1 2 3 a 5
ox| 20 | 40 | 60 | 80 |100x
PUNTOS OBTENIDOS: 750
]
CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:
De acuedo a la cantidad y calidad dc los empaques, juntas herméticas, placas o
diafragmas requeridos en la orden de produccidn segun solicitud del cliente,

se elaborara una tabla de precedencia y se determinaréd la cantidad de materiat
necesario.

DEFICIENCIA:
Desabasto de wmaterial.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
Falta de una adecuada programacion de adquisiciones.

SUGERENCIA:
Elaborar programas de compras donde se determine el tiempo de entrega del
proveedor. para asegurar la existencia en €1 almacén de material necesario.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Evitar la interrupcion de actividades dentro del proceso productivo.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Llenar el formato de requisicién de sateriales cada que sea necesario.
(VER ANEXO 6)

Responsable: SECRETARIA Departamento: ADMINISTRACION

1=



ELASTO EMPACK, S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: ADQUISICION DE MATERIALES

PREGUNTA: 100

¢ LA ELECCION DE LOS PROVEEDORES EN CUANTO A PRECIOS. CALIDAD
SERVICIOS Y CONDICIONES ES 7
PUNTOS DE LA PREGUNTA: 200 MM M R B | MB
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1000 o 1 2 3 4 S
ox| zo 40 60 80 |100%
PUNTOS OBTENIDOS: &00
RTINS TN

CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:

Se realizaran las compras a aquellos proveedores que

necesidades de la empresa en cuanto a calidad,
de pago.

satisfagan las
precio,

servicio y condiciones

DEFICIENCIA:

Las adquisiciones de materiales sc¢ limitan a tres proveedores.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

No se realiza un estudio adecuado pars la clecci6n de provecdores.

SUGERENCIA:

¢ Elaborar una lista de proveedores y elegir las que cumplan con

necesidades de la empr
-

esa.
Mantener actualizadas las listas de precios y directorio de

proveedores.

OBJETIVO DE LA SUGERENCI1A:

Realizar la mejor compra de material basada en politicas de calidad,

garantias. servicio, forma de pago. ticmpos de entrega.

precia,

DE LA SU IA:
Elaborar un cuadro ativo de pr 8.
Responsable: SECRETARIA Departamento: ADMINISTRACION

13



ELASTO EMPACK, S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: ADQUISICION DE MATERIALES

PREGUNTA: 101t

& LA INVESTIGACION DE MATERIALES SUSTITUTOS ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: SO MM M R B | MB %)
PUNTOS MAXIMOS POSTBLES: 250 o 1 2 3 4 5
ox| 20 40 | 60 | BO |100%

PUNTOS OBTENIDOS: 250
NP ARy

CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:
Se tienen plenamente identificados aquellos materfales sustitutos de
propiedades similares a los comunmente utilizados.

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OHBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departasento: PRODUCCION

14



ELASTO EMPACK, S.A.

PRODUCCION

AREA :
SUBFUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA

RESUMEN

PREGUNTA:102
& LA RAZONABILIDAD DE LOS GASTOS DE ALMACENAJE ES ?

CALIFICACION: 100 E

PREGUNTA:103

L LA DISTRIBUCION FISICA EN ALMACEN DE MATERIA PRIMA ES ?

CALIFICACION: 100 E

PREGUNTA:104
L LA PREVENCION DE FALTANTES ES 7

CALIFICACION: 80 MB

<

PREGUNTA:105
EL

CONOCIMIENTO DE EXISTENCIAS OBSOLETAS EN EL ALMACEN

ES 7
CAL1IFICACION: 100 E

15




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA

PREGUNTA: 102
i LA RAZONABILIDAD DE LOS GASTOS DE ALMACENAJE ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 90 M- M R B MB B
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 4S50 o 1 z 3 4 5
ox| 20 40 60 80 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 450
kb
CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:

No existen gastos de a cenaje dado que se adquiere la materia prima
nNecesaria., para evitar gastos innecesarios debido a que sc considera el riesgo
de mantener un almacén excesivo.

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: SECRETARIA Departamento: ADMINISTRACION

18



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA = PRODUCCION
SUBFUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA

PREGUNTA: 3103
L LA DISTRIBUCION FISICA EN ALMACEN DE MATERIA PRIMA ES ?

» PUNTOS DE LA PREGUNTA: 80 MM M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 400

o 1 2 3 4 S
o%¢{ 20 a0 60 a0 100%

S NSRRI S

PUNTOS OBTENIDOS: 400

M CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:
La distribuclion de las materias primas va de acuerdo a la clasificacion

siguiente:

® El hule natural y/o sintético se almacena sobre tarimas de madera
bajas.

* Los materiales quimicos estan ordenados por familias quimicas.

® Los liquidos flamables se localizan fuera del almacén de materfias
primas, para evitar accidentes al entrar en contacto con el hule natural
¥/0 sinteético o materiales quimicos.
DEFICIENCIA:
CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
SUGERENC1A:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA;

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Reaponsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION

17




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA

PREGUNTA: 104
i LA PREVENCION DE FALTANTES ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 120 - M R B ~“B E

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 600 o 1 2 3 4 5
ox| 20 40 60 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 480

CALIFICACION: 80 MB

GRADO DE EXCELENC1A:
Se evitar&n faltantces de materia prima con el apoyo y seguimfento de politicas
de la adquisicién y almacecnaje de la misma.

DEFICIENCIA:
Desabasto de materia prima y en ocasiones paro en algunas Areax de produccién.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
Retraso del cubrimiento de la requisicion de materia pri

SUGERENCIA:
Establecer politicas internas de adquiaicién y almacenaje de las materias
primas. de acuerdo a limites maAximos y minimos.

OBJETIVO DE LA SU IA:
Evitar los faltantes de materia prima y retraso de la produccién.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Entregar formato de requisicion de materia prim
asf{ como. dar a conocer 8 politicas de maxim
responsables.

con 3 dias de anticipacion,
¥ minimos a las personas

Reaponsable: JEPE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA

PREGUNTA: 105
Z EL CONOCIMIENTO DE EXISTENCIAS OBSOLETAS EN EL ALMACEN ES 7?7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 60 MM L R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 300 0 1 2 3 a S

0%x| 20 40 60 B8O 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 300

CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:

En la empress la materia primas que se utiliza permanece en el almacén muy poco
tiempo puea es de uso continuo, por lo que podemas decir que no cxisten
materiales obsoletos.

El material que se adquiere cs de acuerdo a los requerl-lenkos del empaque,
Junta hermética, placa o diafragma. segin su formulaci

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA :

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION

19



ELASTO EMPACK, S.A.

AREA : PRODUCCION RESUMEN
SUBFUNCION: CONTROL DE CALIDAD
PREGUNTA:123
Z LA FORMA EN QUE SE CONTROLA LA CALIDAD ES ?

CALIFICACION: 60 B
PREGUNTA:124
L LAS PRUEBAS A QUE SE SOMETEN LOS PRODUCTOS SON 7

CALIFICACION: 40 R
PREGUNTA:125
L LA FIJACION DE LOS ESTANDARES ES 7

CALIFICACION: 60 B
PREGUNTA:126
¢ LOS TRABAJADORES CONOCEN QUE EL CONTROL DE LA CALIDAD 7

CALIFICACION: 49 R
PREGUNTA:127
¢ EL COSTO DEL CONTROL DE CALIDAD ES 7

CALIFICACION: o MM




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE CALIDAD

PREGUNTA: 123
¢ LA FORMA EN QUE SE CONTROLA LA CALIDAD ES 7?7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 260 MM ™M R B MB E

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1300 5
ox{ 20 40 €0 a0 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 780
SRR

CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:
Se controlarfi la calidad desde la adquisicion de materias primas, prnductos en
proceso, productos terminados (e-paques. Juntus herméticas. placas

diafragmas) y entr eval opl risicas. quimicas y
dimensionales.

DEFICIENCIA:
Se controla la calidad dc una manera empirica basada en 1la expericncia de los

trabajadores.

CAUSA DE LA DEFJCIENCIA:
Falta de iniciativa por parte de la administracién en cuanto a la filosoffa dr

calidad

SUGERENCIA:
1) Adoptar una filosorfia de calidad.
2) Establecer eatandares de calidad y evaluar las propiedades rfisicas,
quimicas y dimcnsi{onales de los empaques. juntas hermé&ticas. placas o
diafragmas.
OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 1

os

Mantener el nivel de cslidad de los productos dentro de cada uno de
procesos de produccién.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Llevar un programa de inspecci6n de la calidad de los productos (empagucs,

Juntas herméticas, placas o diafragmsas).

Reaponsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION

21



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCC1ON
SUBFUNCION: CONTROL DE CALIDAD

PREGUNTA: 124
4 LAS PRUEBAS A QUE SE SOMETEN LOS PRODUCTOS SON ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 270 MM “ R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1350 o 1 2 3 1 S
ox| 20 a0 60 a0 100%
PUNTOS OBTENIDOS: S40
b S in ) e

CALIFICACION: 40 R

GRADO DE EXCELENCIA:

Se realizaran pruebas risicas a lns que sometan los productos para respaldar
la calidad.

DEFICIENCIA:
Rara vez se sowmeten a prueba 1los productos.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
Falta de un laboratorio equipado para someter a prueba los productos
(empaques, juntas herméticas, placas o diafragmas).

SUGERENCIA:
Soseter a prucbha 1os productos de acuerdo a propiedades quimicas: matertiales
para su elaboracion de acuerdo a 1os requerimientos de los clientes,
propled-den fisicas requeridas, tales como:
rza de tension.
Al-r‘l.lznto de rotura. wmin %
Pureza medida con durometro.
Compresion: A)MAximo % de deflector original. envejecimiento
acelerado.
B)X MAximo original decrecido en tension.
C)% Maximo original decrecido en alargamiento.
. Inmersion liquida, Maximo % en absorclon de agua en peso.

OBJET1VO Dlli LA SUGERENCIA
a

Verific calidad de los productos terminados y asi reducir costos para
satisfacer a los clientes.

P DE LA Sl 1A:
Realizar las prucbas adecuadamente conforme a 1os requerimientos de los
clientes.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA: PRODUCCTION
SUBFUNCION: CONTROL DE CALIDAD

PREGUNTA: 125
& LA FIJACION DE LOS ESTANDARES ES 7?7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 290 MM ™M R B | MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1450 [} 1 2 3 4 5
ox] 20 | 40 | 60 | 80 |100%
PUNTOS OBTENIDOS: 870
SPRREENRCATNG Y

CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:
Se describlra detallada y secuencisimente ia forma en la cual se rcalizaran

las actividades, as{i mismo se contemplaran ¥y se analizaran en unn tnbla de
preccdencia las caracteristicas del espaque, Junts hermsética., pla
diafragma requeridos por €l cliente y sc determinara una estnndurlzncion por:
* Proplicdades quimicas: Materiales a utilizar.
* Propiedades risicas: Proceso de vulcanizado.
* Propicdades dimensionales: El uso del empagque. Junta
hermética, placa o diafragma.

DEFICIENCIA:
No existe una completa estandarizacion de 1o que se recaliza y por lo tanto no

estan seguros de la calidad final de 10s empaques. Jjuntas herméticas, placas o
diafragmas.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No hay adopcion de normas de calidad basicas por parte de la administracion.

SUGERENCI
Describir detnllsdu ¥y secuenclalmente la forma en la cual se realizan las

actividades y hacer participe a todo el persanal.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Establecer una estandarizacién de los procedimientos porque de esta mancra
erf mAs sencillo cambiar ¢ mejorar. Y contribuir con ello de manera positiva

al ambiente laboral. -

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Elaborar la tabla de precedencia cada quc se reciba un pedido.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK. S.A.

PRODUCCION
SUBFUNCION CONTROL DE CALIDAD

PREGUNTA: 126

2

& LOS TRABAJADORES CONOCEN QUE ES EL CONTROL DE LA CALIDAD
PUNTOS DE I.A PREGUNTA: 300 MM M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1500 o 1 2 3 4 5
ox| 2o 40 60 80 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 600

CALIFICACION: 40 R
GRADO DE EXCELENCIA:
Se dara capacitaci6n continua y sélo rxnullznra cuando ¢! descmpefio halla
loaradn posibilidad cierta de progreso. es decir, siempre.

DEFICIENCIA:
1 personal en foraa alslada segan sus [ntereses sc capacita o blen ecs
la funci6én sin determinar el

instruido por otro de sus ue
cancepto de calidad, porque la direcccion de la empresa no les comunica los
aapectos que la contemplan.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
La direccién cree que la capacitacién y el concepto de calidad no son

necesarios.

la empresa con el fin de que se¢

SUGERENCIA:
¥ como se pucde llcgar a ésta.

Capacitar a
enteren del concepto de calidad,
OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Mantener y mejorar la calidad a 10 largo del tiempo., asi como. elaborar
productos de calidad para crecer como empresa.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Capacitacién continua a los trabajadores.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION

todo el personal que compone
su importancia
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SUBFUNCION: CONTROL DE CALIDAD

PREGUNTA: 127

& EL COSTO DEL CONTROL DE CALIDAD ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 380 M~ M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1900 o 1 2z 3 4 5
ox| 20 40 60 80 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 0
L]
CALIFICACION: o MM

GRADO DE EXCELENC1A:
Se tomara&n en cuecnta los factores que influyen ¢n la calida.
una inversién en recursos organizacionales,
los productas.

d y que dependen de
encaminados a elevar la calidad de

DEFICIENCIA:
No se analizan cuéles son los costos verdaderos de control de calidad.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No saben determinar costos de control de calidad.

L IA:
Evaluar los costos directos de control de calidad como: Prevencion,
evaluacién. fallas internas y extcrnas

Costos indirectos de la calidad como: én!ll(os a los clientes. insatisfaccion
de los clientes, pérdida de la reputacidn.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Administrar los costos de lograr esa calidad, para que ¢l efecto a largo pln7n

de dichos costos no produzcan consecuencias negativas en las utilidades de
organizacién.

P! DE LA SUGERENCIA:
Implantar el siatema de costo de control de calidad. (VER ANEXO 9)

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION

25



ELASTO EMPACK., S.A.

AREA: PRODUCCION RESUMEN
SUBFUNCION: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T.
PREGLI\TA 106

EL CONTROL ESTADISTICO DE INVENTARIOS ES DE P.T. ES ?

CALIFICACION: 100 E

PREGL‘\TA 107
LA CONSISTENCIA DEL CONTROL INTERNO DE EXISTENCIAS ES ?

CALIFICACION: 100 L4

PREGUNTA: 108

& EL CONTROL DE LA SALIDA DE LOS P.T. ES 7
CALIFICACION

PREGUNTA: 109
& EL LUGAR UTILIZADO PARA ALMACENAR EL P.T. ES 7
CALIFICACIO

PRFGL\IA 110
LA ORGANTZACION FISICA EN EL ALMACEN DE P.T. ES?
CALIFICACION: 100 E

PREGUNTA:111
oL LA BXXQTENCIA DE FUGAS EN El. ALMACEN ES ?

CALIFICACION: 100 B

PREGUNTA:112
& EL CONOCIMIENTO DE LAS POLITICAS DEL AIMACEN ES 7?7

CALIFICACION: 40 L




ELASTO EMPACK., S.A.

AREA @ PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL

DE EXISTENCIAS DE P.T.

PFREGUNTA: 106

¢& EL CONTROL ESTADISTICO DE INVENTARIOS ES DE P.T. ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 100
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 5
PUNTOS OBTENIDOS: 500

CALIFICACION: 100 E

MM M MB B
0o o 1 2 a 4 5
ox| 20 | a0 | s0 | 8o |100x

GRADO DE EXCELENCIA:

Se llewva un control de productas
cuanto a cantidades sobre pedido
pendiente.

terminados mediante registros diarios en
y cantidades requeridas para la produccién

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION

Departamento:

PRODUCC1ION
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ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T.

PREGUNTA: 107
(. LA CONSISTENCIA DEL CONTROL

A

INTERNO DE EXISTENCIAS ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 125 MM M " B MmB 14
o 1 2 3 4

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 625 5
ox| zo 40 60 80 fji00%

PUNTOS OBTENIDOS: 626

CALIFICACION: 100 E

Se lleva a cabo un control

GRADO DE EXCELENCIlA:
de existenclias por medio de vales de entrada y
{VER ANEXO B)

salida del almacén.

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: VENTAS Departamento: VENTAS
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ELASTO EMPACK,

S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T.
PREGUNTA: 108
& ELL CONTROL DE LA SALIDA DE LOS P.T. ES 7
PUNTOS DE LA PREGUNTA: 120
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 650
PUNTOS ORTENIDOS: 650
CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:
por medio de vales

de empagues. juntas hermeéticas.
de acuerdo & la orden de produccion.

Se llieva un control de salida.
necesarias en las tarjetas de registro y se facturan finalmente las entrega
placas o dfafragmas realizadas a

se realizan las anotaciones

los client

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERFENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION

Departamento:

PRODUCCION



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T.

PREGUNTA: 109
4 EL LUGAR UTILIZADO PARA ALMACENAR EL P.T. ES ?

PUNTOS DE LA PRECUNTA: 150 MM
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 750 o

ox
PUNTOS OBTENIDOS: 750 .

CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:

Se tiene especificado en forma adceccuada la localizacion del almacén para
o.

facilitar la salida del producto terminad

DEFICIENCI1A:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responaable: GERENTE GENERAL Departamento:

ADMINISTRACION




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T.

PREGUNTA: 110

& LA ORGANIZACION FISICA EN EL ALMACEN DE P.T. ES?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 125 MM ™ R B ™MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 625 0 1 2 3 4 5
ox} 20 40 680 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 625
CALIFICACION: 100 E

RS SRR PP TR ST

GRADO DE EXCELENCIA:

Debido a la forma de trabajo. 1los empaques. Juntas herméticas. placas o
diafragmas no permanecen mucho tiempo en el almacén una vez cumplida la orden
de produccioén: por 10 tanto se considers que la distribucién agilice 1a
recepcion. almacenamiento y entrega de éstos.

DEFICIENCIA:

CAU'SA DE LA DEFICIENClA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION

H
i

an



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T.

PREGUNTA: 111
L LA EXISTENCIA DE FUGAS EN EL ALMACEN ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 30 MM M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 150 o 1 2 3 4 5
ox| 20 40 60 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 150

CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:
No existen fugas de cmpaques, juntas herméticas. placas o diafragmas debido al
control realizado a través de los vales de entrada y salida.

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: GERENTE GENERAL Departamento: ADMINISTRACIaN
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T.

PREGUNTA: 112
& EL CONOCIMIENTO DE LAS POLITICAS DEL ALMACEN ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 140 MM M R B MB B

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 700 o 1 2 3 4 5
ox} 20 40 60 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 2B0

CALIFICACION: 40 R

GRADO DE EXCELENCIA:
Se estableceraAn politicas del almacén orientadas a lograr que el cliente esté
satisfecho en los tiempos de entrega del producto terminado.

DEFICIENCIA:
No se tienen establecidas politicas de almacén de producto terminado.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No cren necesario el estableccimiento de politicas.

SUGERENCIA:
Determinar politicas de almacén de producto terminado tales como:
1) Almacenar los productos terminados de acuerdo a sus caracteristicas.
2) Solo permitlr salidas de producto terminado con una orden flrmada y
autorizada.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA
Controlar adecuadamente los pedido
* Satisfacer las necesidades de los cilentes en la entrega adecuadn
y oportuna del producto.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Establecer polfitices de almacén de producto terminado.

Dar a conocer las politicas al personal encargado del almacén de producto
terminado.

Responsable: GERENTE GENERAL Departamento: ADMINISTRACION
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA : PRODUCCION RESUMEN
SUBFUNCION: CONTROL DE LA PRODUCCION
PREGUNTA:117

Z EL CUMPLIMIENTO DE LOS ESTANDARES PLANEADOS DENTRO
DEL CONTROL DE LA PRODUCCION ES 7

CALIFICACION: 80 MB

PREGUNTA:1
L LA ELECCION DEL SISTEMA DE CONTROL DE LA PRODUCCION ES 7
CALIFICACION: 60 B

PREGUNTA:119
& EL CONOCIMIENTO DE LA CAPACIDAD POTENCIAL DE LA PLANTA ES 7
CALIFICACION: 100 E

PREGUNTA:120
L LA UTILIZACION DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA ES 7
CALIFICACION: 100 E




ELASTO EMPACK. S.A.

PRODUCCION
SUBFUNCION CONTROL DE LA PRODUCCION -

PREGUNTA: 117

< EL CUMPLIMIENTO DE LOS ILSTANDARFS PLANEADOS DENTRO
DEL CONTROL DE LA PRODUCCION ES

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 230 MM - " B ™MD E
PUNTOS MAXTIMOS POSIBLES: 1150 1 2 3 4 3

o%] 20 40 60 a0 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 920 - -
CALIFICACION: a0 MD

GRADO DE EXCELENCIA:
Para el cumplimiento de Jos estandares sc

reallzars la plancaction de las
Ordenes de produccién, su cmision y la

vigilancia hastn su cumplimiento.

DEFICIENCIA:

Los esfuerzos de control se canviecrten en una busquedsa de pedidos demandados y
en la aplicaciotn de presion o la fuerza de produccion.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

En los tiempos de mayor carga de trabajo se pierde el objetivo del control de
la produccién porque s=e¢ satura €1 procecso.

SUGERENCI1A:
Determinar la eficiencia en la producclon de acuerdo a:
Asignacion especifica del trabajo.
* Procedimientos técnicos efectivos.
* Sincronizacion de materiales. maquinas y hombres para un esfucrzo
coordinado.
Conocimiento constante del grado de progreso.

* Medios para controlar la situacién del trabajo de acuerdo con cl
programa de produccioéon descado.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Evitar la saturacion en el proceso de produccién.

DE LA SUGERENCIA:

Basarse en s¢todos de control de la producclon determinados en la planeacion
del proceso.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION

as




ELASTO EMPACK, S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE LA PRODUCCI

PREGUNTA: 118

i LA ELECCION DEL SI1STEMA DE CONTROL DE LA PRODUCCION ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 230

MM ™M R s | mo E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1150 o 1 2 3 4 S
o% 20 40 60 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 690

CALIFICACION: 60 B
GRADO DE EXCELENCIA:
Se establecera un programa basico para un sistema de control de producclion que

contribuira a lograr compromisos mas precisos con 1os clientes.
tanto. el duefio de la cmpresa intentard preveer pedidos futuros.

R T T

Y por

DEFICIENCIA:
Saturacion del proceso.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No hay un sistema de control de la produccion.
SUGERENCIA:

1) Planificacion primaria: recepclén de pedido

por ventas.
2) Planificaclién suptementaria: produccion disefia el producto.
Su proceso y matcriales.

eterminacion rutinarla de dénde y con qué debera hscersce el trabajo. y ta
seguridad de que estaran disponibles los factores de produccién tales com
hombres. maquinaria, herramientas y materiales.

3) Programacién: coordinaciéon en el tiempo con anterioridad a |u c¢jocucion
por medio de graficas de Gantt {VER ANEXO 4).

4) Lanzamiento: autorizacion de ordenes de produccion.

S5) Instruecion: transmision de la (nformacion de parte de produccion a
obreros, ast

establece

r 1os
como seguimiento del trabajo.
s) Inspecci6on sobre el progreso: evaluando cantidades y tiempos estandar,
7) Correccion: suprimir las causas que determinaron una desviacion de las
realizaciones.
OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Tener un buen sistema de control de 1a producclon.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Estructurar el sistema de control de la produccion.

Responsable: JEFE DE PRODUCC1ON

Departamento: PRODUCCION




ELASTG EMPACK. S.A.

RODUCC 10N

AREA: P
SUBFPUNCION: CONTROL DE LA PRODUCCION

PREGUNTA: 119

¢ EL CONOCIMIENTO DE LA CAPACIDAD POTENCIAL DE LA PLANTA ES

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 280

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES:
PUNTQS OBTENIDOS: 1400
CALIFICACION: 100 E

1400

MM

M

R

MB

E

o
ox

1
20

40

60

a
80

5

100%

GRADO DE EXCELENCIA:

Se tiene pleno conocimiente de 1la capacidad potencial de 1la planta.
considerando la maquinaria. materfales necesarios y la mano de obra, asl como
el tiempo necesario para reparaciones y averfias de la maquinaria.

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENC1A:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION

Departamento:

PRODUCCTON

37




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: CONTROL DE LA PRODUCCION

PREGUNTA: 120

¢ LA UTILIZACION DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 260 L] L R B B -4
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1300 ] 1 2 3 4 5
o% 20 40 60 80 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 1300
CALIFICACION: 100 E -
GRADO DE EXCELENCIA:

La capacidad de la planta va de acucrdo al cstudio de las -lquina! n utilizar
para surtir los pedidos a los clientes en cuanto a empagques. Jjunt
herméticas, placas o diafragmas requeridos.

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION RESUMEN
SUBFUNCION: DETERMINACION DE TIEMPOS
PREGUNTA: 95
Z LA DETERMINACION DE LOS TIEMPOS ES 7?7

CALLIFICACION: 60 B
PREGUNTA
L LA ADAF'!‘AC!ON DEL OBRERO A LOS TIEMPOS ASIGNADOS HS 7

CALIFICACION: 80 MB
Z LA CON’i‘lNUIDAD DEL CALCULO DE LOS TIEMPOS ES ?

CALIFICACION: 60 B
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ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: DETERMINACION DE TIEMPOS

PREGUNTA: 9s

4 LA DETERMINACION DE LOS TIEMPOS ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 350 MM ™M R B | M8 [
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1750 1 2 ) a 5
ox{ 20 a0 60 80 {i100%
PUNTOS OBTENIDOS: 1050
AR A oyt St
CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:
Se trabajara con tiempo estandar ¢n cada una de¢ las operaciones.

DEFICIENCIA:

Las operaclones de cada proceso va en funcién dec las habilidades y la
experiencia adquirida por parte de cada trabajador.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No se toma en cuenta la relacion entre ticmpos y movimientos.

SUGERENCIA:

Determinar un estudio de ticmpos de acucrdo a los requerimientos dcl empaque,
Junta hermética. placa o diafragma a producir y lus movimientos para recalizar
las actividades.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Lograr un ritmo de trabajo estandar que sea auxillar en la programocion de la
produccibn.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

La tabla de tiempos incluira aspectos como: eleccion de materiales. cl tiempo
en cada uno de los procesos de acuerdo al tipo de producto, asi como la
habilidad de los trabajadores. (VER ANEXO 2).

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: DETERMINACION DE TIEMPOS

PREGUNTA: 26

L LA ADAPTACION DEL OBRERO A LOS TIEMPOS ASIGNADOS ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 200 ™ M R B B E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1000 0 1 2 3 4 5

ox| 20 40 60 80 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 800

TR e (et

CAL1FICACION: 8o 3

GRADO DE EXCELENCIA:
Los obreros se adapatarén a los tiempos determinados para cada uno de los

proceso, en funci6n del tipo de empaquc., Jjunta hermética. placa o diafragma
segan el pedido.

DEFICIENCIA:
No hay una sdaptacién adecuada ya que se rcalizan de manera arbitraria.

CAUSA DE LA DEFICTIENCIA:
El tiempo se adapta a la habilidad del trabajador.

SUGERENCIA:

Especificar la sincronizaci6n que deben tener los ciclos de maquina y servicio
del operario.

OBJETIVO DE LA SUGFRENCIA:
Optimizar la carga de trabajo asignada a cada abrero.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Programacion del ciclo de maquina y de servicio del operario.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: DETERMINACION DE TI]EMPOS

PREGUNTA: 97

& LA CONTINUIDAD DEL CALCULO DE LOS TIEMPOS ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 400 MM M 8 | M B
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 2000 1 2 3 4 s
ox| z0 | a0 | &0 80 |100x
PUNTOS OBTENIDOS: 1200
it
CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:

El célculo del tiempo se determinara al iniciar la elaboracién del empaque,
Junta hermética. placa o diafragma. segGn pcdido y se cvaluara cada tercer dia
el c&lculo de los tiempos asignados, de acuerdo a la estandarizacion del
proceso.

DEFICIENCIA:

Se realira el calculo de tiempos solamente para el vulcanizado.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No existe una evaluacion

para ¢l c&lculos de los tilempos y movimicntos dec todo
el proceso.

SUGERENCIA:

Elaboraciodtn de una tabla de tiempos y movimiecntos por procesos segun el
producto a elabdborar.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Determinar y respetar ¢l cé&lculo de los tiempos.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Evaluar unidades de tiempo. simbolos del diagra
(VER ANEXO S

. descripcién del proceso.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION RESUMEN
SUBFUNCION: ELABORACION

PREGUNTA:113
4 LA CALIDAD PRODUCIDA ES 7?
CALIFICACION: 60 B

PREGUNTA: 114
¢ EL TIEMPO EMPLEADO EN LA PRODUCCION ES 7
CALIFICACION: 80 ™MB

PREGUNTA:115
¢ LOS METODOS DE PRODUCCION SON ?
CALIFICACION: 100 E

PREGUNTA:116
¢ LA CANTIDAD PRODUCIDA ES ?
CALIFICACION: 20 M

43




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: ELABORACION

PREGUNTA: 113
Z LA CALIDAD PRODUCIDA ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 400 MM M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 2000 o 1 2 3 4 S5
o%| 20 40 60 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 1200
CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:

Se pondra énfasis en el conocimiento, asi como la relacidn que tiene la
calidad con el producto terminado y con los requerimientos de uso y valor para
satisfacer las necesidades del cliente.

DEFICIENCIA:

El empaque, Junta hermética. placa o diafragma llega a las manos del cllcnte y
dejan que éste wmida la calidad: si cumple con 10s requerimientos gque pidio el
cliente ae dice que es un producto con calidad y en el caso de haber
devolucion se consideran las modificaciones necesarias en el producto.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

ta capacitar al personal para controlar la calidad desde la adquisicién de
nterxn: primas y otros articulos. producto en proceso hasta el producto
terminado (empaque. junta hermética, placa o diafragma).

SUGERENC1A:

Implantar una inspeccioén total en todo el proceso: ésta la rcallizaran
directamente los empleados de opcracién. comparando la calidad del producto
con el esténdar pedido por €l cliente.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Descubrir con rapidez las tendencias adversas en la calidad y adoptar las

-edld.: correctivas necesarias antes de encontrar dificultades mayores.
que el cliente esté satisafecho con la calidad del producto y esto

orl.lne su preferencia.

P DE LA Sl IA:

1) Capacitar al personal en 6 horas distribuidas en tres sesfones (VER
o 1).

2) A isplantar en el pedido inmediato después de la capacitacibdbn.

3) A evaluar en los 3 dias siguientes de haber terminado la implantacion

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION




ELASTO EMPACK, S.A.

PRODUCCION
SUBFUNC ION: ELABORACION

PREGUNTA: 114
& EL TIEMPO EMPLEADO EN LA PRODUCCION ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 400 L] M n - MB B
PUNTOS MAXIMOS POS!BLES: 2000 Q 1 2 3 4 5

ox| 20 40 60 80 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 1600

CALIFICACION: 80 MB

GRADO DE EXCELENCIA:
Se Jlograra trabajar con un estandar de tl{cmpo de acuerdo al pedido y los
requerimientos del cliente desde la forwmulaci6én hasta el proceso de acabado.

DEFICIENCIA:
No se contemplan imprevistos en cuanto al nGmero de pedidos y se satura el
Proceso.

CAUSA DE LA DBFXC]E&CIA.
Pedidos excesiwv

SUGERENCIA:

Para determinar el tlempo 8 emplear en la produccléon y evitar saturaciéon del
roceso, apoyarse cn la disponibilidad de la wmaquinaria y espacio, asi como In

habllld.d de 103 obreros y costo de los pedidos.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIlA:

1) Lograr que no se sature el proceso.

2) Utilizar el tiempo estrictamente necesario para rcalizar la producclon y
evitar demoras que repcrcutan en una entrega oportuna.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Elaborar una grarica de Gantt que contenga la programacion dc pedidos y los
tiecmpos necesarios para terminar la produccion.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: ELAPORACION

PREGUNTA: 115
L LOS METODOS DE PRODUCCION SON ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 550 L] L R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 2750 [ 1 2 3 4 S

ox| 20 40 60 80 100%
PUNTQS OBTENIDOS: 2750

CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:
De acuerdo al mé¢todo de produccidén por lotes, existe una organizaci6on por
procesos, en el cual un lote pasa por las mismas mAquinas en el mismo orden.

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

HResponsable: JEFE DE PRODUCCION Departasento: PRODUCCION

]
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA PRODUCCI10ON
SUBFUNCION: ELABORACION

PREGUNTA: 116
& LA CANTIDAD PRODUCIDA ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 250 MM M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1250 o 1 2 3 4 5
ox| 20 40 60 80 100%
PUNTOS OBTENIDOS: 250
[ o S
CALIFICACION: 20 M
GRADO DE EXCELENCIA:
De acuerdo a los programas que se evaluaran de tiempos y movimientos se
llevara un control de la cantidad producida.
DEFICIENCIA:
No saben si la cantidad producida es la 6ptima.
CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No realizan un programa basado en tiempos y movimientos para cada tipo de
producto.
SUGERENCIA:
Determinar la capacidad en cantidad de cada producto en funcién de:
tfiempo requerido en cada

* Tipo de producto, disefio. medidas. resistencia,
pProceso (lnicln ¥y fin de actividades).

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Ausentar la utilizacion de capacidad de produccitén de la planta.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
VER ANEXO &

Responsable: JEFE DE PRODUCCION pn"tu-c"(«)~ PRODUCCION
ELASTO EMPACK. S.

AREA : PRODUCCION
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ELASTO EMPACK, S.A.

DUCCION

AREA PRO RESUMEN
SUBPUNCION MANTENIMIENTO Y CONSERVACION
PREGUNTA: 128
EA lA PEHIODIC]DAD CON QUE SE DA SERVICIO DE MANTENIMIENTO A
LA MAQUI IA Y EQUIPO ES
CALIFICACION: 40 B
PREGUNTA: 129
¢ LOS REGLAMENTOS EXISTENTES, TENDIENTES A LA SEGURIDAD DE
LOS OBREROS Y CONSERVACION DE LOS EQU1POS SON ?
CALIFICACION: o MM
PREGUNTA: 130
i LA CUANTIFICACION DE LAS PERDIDAS POR TIEMPO OC10S0O ES ?
CALIFICACION: 60 B
PREGUNTA:131
¢ LAS CONDICIONES ACTUALES DE LA MAQUINARIA SON ?
CALIFICACION: 60 B




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : FRODUCCION
SUBFUNCION: IMIENTO Y CONSERVACION

PREGUNTA: 128
&4 LA PERIODICIDAD CON QUI! SE DA SERVICIO DE MANTENIMIENTO A
LA MAQUINARIA Y EQUI

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 200 M M R B | MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1000 o 1 2 a 4 s
ox| 20 | 40 | 60 | 80 |100%
PUNTOS OBTENIDOS: 400
i e B

CALIFICACION: 40 R

GRADO DE EXCELENCIA:
Se programarAn lou tlelpos ¥y tipos de mantenimiento que debe tener cada

maquinaria y equi

DEFICIENCIA:
El tipo de mantenimiento considerado es el de reparaciong y se es(nblece que
a

al wolino solamente se le dara wantenimiento una vez cada 6 meses,
caldera una vez cada dos wmeses y a las prensas una vez por afio.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No existe un programa donde se considere en que momento y qué tipo de
mantenimiento es oportunc para la maquinaria y eguipo.

SUGERENCIA :

C-p.cxt-r 1 personnl para que ellos mismos le den mantenimiento y limpieza a
quinaria y equipo.

cher un Plan donde se programsen las responsabilidades. el tiempo y €l tipo de

-.ntenl-len

mNs-VAClON Alargar la vida atil de la maguina.

ENTIVO: Evitar averias y mal funcionamiento de la méquina.
REPARAC!ON' Mantener en servicio correctamcnte a la maguina.
® CORRECTIVO: MeJjorar €1 funcionamiento de la méquina.

OBJETIVO DE LA SUGERENCI
Minimizar los gastos a xa empresa por concepto de mantenimiento.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Capacitacion técnica del personal.
Frecuencia de mantenimiento para:
ver al mes; prensas una verx cada dos meses;

tubos de vapor una vez al afio.

que proporcionaré& el Jefe de Producclén.
molino una vez cada mes y medio; caldera una
extrusora una vez cada dos meses y

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK, S.A.

PRODUCCION
SUBFUNCION MANTENIMIENTO Y CONSERVACION

PREGUNTA: 129

Z LOS REGLAHENTDS EXISTENTES. TENDIENTES A LA SEGURIDAD DE
Y CONSERVACION DE LOS EQUIPOS SON

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 300 MM M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1500 o 1 2 3 4 5
o%}| 20 40 €0 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: O
CALIFICACION: 0 MM

GRADO DE EXCELENCIA:
Se elaboraran y aplicaran reglamentos que rijan cl mantenimiento y
conservacion del equipo. asi como la seguridad de los obreros.

DEFICIENCIA:
Los obreros no tienen conoclmiento de la existencia de los reglamentos.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No existen porque la direccion piensa que son innecesarios.

SUGERENCIA:

Elaborar rreglamcntos que contengan las reglas en las cuales debe regirse ol
compartamientc de los obreros, asi como elementas de seguridad y conservacion
de maquinaria y equipo.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Tener reglamentos disponibles para conscguxr una mayor ericiencia:
* Proteger de accidentes. cgular 1 orden en €l Area de trabajo.
* Cuidar y conservar la nuqulnarla ¥ los equipos de trabajo.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Elaborar reglamentos que contengan objctivos, personal al que va dirlgido, 1a
orma en la que xe¢ regira el comportamiuvnto.,

(VER ANEXO 3)

Responsable: GERENTE GENERAL Departamento: ADMINISTRACION
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ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PFRODUCCION
SUBFUNCION: MANTENIMIENTO Y CONSERVACION

PREGUNTA: 130
¢ LA CUANTIFICACION DE LAS PERDIDAS POR TIEMPO OCIOSO ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 250 M M R B MB E

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1250 o 1 2 3 4 5
ox| 20 40 60 -1 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 750

CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:
Se evitara ticopo ocioso en maquinaria y equipo y sc lograra cumplir con la
programacion de produccién.

DEFICIENCIA:
Es frecuente el tiempo ocioso de la maquinaria y equipo.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
La Direccitén no hace una evaluacitn de las causas del tilempo ocioso por falta
de material y por averias ilmprevistas e¢n la maquinaria y equ

SUGERENCIA:

Evitar el tiempo ocloso de la maquinaria y equipo por:
1) Averias.
2) Falta de material.
3) Inasistencia del trabajador.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Evitar pérdida economica y eliminar el tiempo ocioso.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Dissinuir el tiempo ocioso de la maquinaria y equipo teniendo el control de:
1) Averia de la uqulnurln ¥ equipo: por medio de un mantenimient
progrmdo. {Ver pregunta 128).
2) Falta de material: adecuada programaclén de adquisicidn de materiales.
3) Inasistencia del trabajador: capacitacion a otra perso

Responsabdble: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION

s1



ELASTO EMPACK, S.A.

PRODUCCION
SUBFUNCXON MANTENIMIENTO Y CONSERVACION

PREGUNTA: 131
L LAS CONDICIONES ACTUALES DE LA MAQUINARIA SON 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 150 L] M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 750 o 1 2 3 4 s
o%| 20 40 [-1+] 80 |100%

PUNTOS OHBTENIDOS: 450
CALIFICACION: €60 B

GRADO DE EXCELENCIA:
Se mantendra en condiclones laborables a la saquinaria por medio de un
mantenimiento continu

DEF]CIENCXA.
Mientr la maquinaria trabaje no se toma en cuenta si se deacompone o tiene

alguna averia.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No se lleva a cabo una evaluacitn de las condiciones y valor de la maquinaria.

SUGERENCIA:
Evaluar las condiciones actuales de la maquinaria y programar el tipo de
mantenimiento en un periodo de tiempo determinado.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Saber cn qué momento es necesario un santenimiento a la saquinaria. pa

evitar deacomposturas irreparables. pérdida de tle-po ¥ por lo tanto perdxda
de produccién.

DE LA SUGERENCIA:
e realizard acgian el tipo de santenimiento:

PROGRAMA
El pro‘r
nservacidén, preventivo, reparacién y correctivo.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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. ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION RESUMEN
SUBFUNCION: PLANEACION DEL PROCESO
PREGCUNTA: 87
¢ LA ELECCION DE LAS MATERIAS PRIMAS ES ?

CALIFICACION: 60 B
PREGUNTA: 88
4 LA ESTANDARIZACION DE MATERIALES ES 7

CALIFICACION: a0 MB
PRE( A; 89
¢ EL EQUILIBRIO ENTRE LAS TAREAS ASIGNADAS ES 7

CALIFICACION: 60 B
PREGUNTA: 90
& LA POSIBILIDAD DE LOGRAR LOS ESTANDARES FIJADOS ES

- CALIFICACION: 100 E

PREGUNTA: 91
¢ LAS NORMAS DE CALIDAD ESTABLECIDAS SON 7

CALIFICACION: 40 R
PREGUNTA: 92
¢ LA CUANTIFICACION DE LAS MERMAS ES ?

CALIFICACION: 100 E
PREGUNTA: 93
& LA RAZONABILIDAD DEL PROCESO DE MERMAS ES 7

CALIFICACION: 100 E
PREGUNTA: 94
¢ LOS PROCESOS PRODUCTIVOS SON 7

CALIFICACION: 100 E




ELASTO EMPACK., S.A.

AREA PRODUCCION
SUBFUNCION: PLANEACION DEL PROCESO

PREGUNTA: ar
¢ LA ELECCION DE LAS MATERIAS PRIMAS ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 170 MM M R B MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 850 o 1 2 3 a 5
o%| 20 40 60 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: S10
CALIFICACION: 60 B

GRADO DE EXCELENCIA:
Se eligiran las materias primas de alta calidad de acuerdo a las
especificaciones del empaque, junta hermética. placa o diafragma a producir.

DEFICIENCIA:
Falta de un analisis detallado que ayude en la eleccion de materias primas con

calidad.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA
Eligen materias primas conaiderundo el precio bajo.

SUGERENCIA:

Elaborar una tabla de precedencia de materias primas, considerando factores
como: que hard el materfal en favor del producto., cufl es su COSto. en qué
form fecta a la fabricaciodon.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:
Elegir las terias primas de calidad para la elaboracién del producto y
satisfacer las necesidades del cliente

FPROGRAMA DE LA SUGERENCIA:
Elaborar tabla de precedencia.

Reaponsable: SECRETARIA Departamento: ADMINISTRACION



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: PLANEACION DEL PROCESO

PREGUNTA: 88
& LA ESTANDARIZACION DE MATERIALES ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 120 M ] R B | MB B
PUNTOS MAXIMOS POSISLES: 600 o 1 2 3 4 s
ox| 2o [ 40 60 80 |100%
PUNTOS OBTENIDOS: 480
by e S
CALIFICACION: 80 MB

GRADO DE EXCELENCIA:

S610 se utilizaran aquellos materiales que cumplan con los estandares de
calidad.

DEFICIENCIA:
La empresa utiliza materiales dc baja s mediana calidad.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
El factor precio es €l gue prcdomina en la compra de los materiales.

SUGERENCIA:

Establecer las especificaciones de los diferentes materiales basadas en las
caracteristicas del empaque, Junta hermética. placa o diafragme a producir.
considerando simultaAneamente precio y calidad de los materiales.

OBJETIVO DE LA SUGERENC
Utilirzar loa -llerllles ea(hndnr. que cumplan con calidad,

para obtener un
producto que satisfaga las necesidades del cliente

DE LA Sl IA:

Buscar proveedores que den las mejfores condiciones de pago ¥y evaluar la
calidad de los materfiales.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION




ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: PLANEACION DEL PROCESO
PREGUNTA: 89

Z EL EQUILIBRIO ENTRE LAS TAREAS ASIGNADAS ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 170 5 M R B | Me E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 850 o 1 z 3 4 s
ox] 20 | 40 | 60 | B0 |100%
PUNTOS OBTENIDOS: 510
i)
CALIFICACION: 60 B
GRADO DE EXCELENCIA:

A
A cada uno de los trabajadores
DEFICIENCIA:
No tienen un programa de actividades asignadas.
CAUSA DE LA DEFICIENCIA:
No tienen un manual de procedimicntos.
SUGERENCI1A:
Deftl,nlr en un manual de procedimientos los pasos a scgulr Segan e) pucsto dc
trabajo,

el tipo de méquina, las herramientas = utllizar., los materiales en
cantidad. calidad,

as{ como los controles a realizar y los tiempos por unidad
¥ por serie.

sc les asignaré una tavea diaria.

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Lograr que el trabajador realice las actividades que le corresponden dentro de
1a empresa, logrando vna utilizacion adecuada de 1os medios de produccion.
PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Elaborar e€n 2 semanas un manual de procedimicntos que describa las fases de la
preparacion del trabajo.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION



ELASTO EMPACK, S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: PLANEACION DEL PROCESO

PREGUNTA: 90
rA LA POSIBILIDAD DE LOGRAR LOS ESTANDARES F1JADOS ES ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 160 ] M R B MB B
PUNTOS MAXIMDS POSIBLES: 800 o 1 2 3 4 s
ox| 20 40 60 80 100%

PUNTOS OBTENIDOS: 800
CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:

Se lleva a cabo una estandarizacion en el proceso de fabricacion de acuerdo al
tipo, disefio, dimensiones y modelo del empaque. junta hermética., placa o
diafragsa requerido por el cliente.

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

DE LA St IA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: PLANEACION DEL PROCESO

PREGUNTA: a1

L LAS NORMAS DE CALIDAD ESTABLECIDAS SON ?

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 1S5S0 MM M R

MB E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 750 o 1 2 3 4 s
ox| 20 | 40 | 60 80 [100%
PUNTOS OBTENIDOS: 300
SRV
CALIFICACION: 40 R

GRADO DE EXCELENCIA:

Se establecer&n los requisitos y lineamientos para trabajar con normas de
calidad y asegurar qQue los procedimientos de produccion de los empaqgues,

Juntas herméticas, placas ¢ diafragmas son de calidad.

DEFICIENCIA:
No est&n determinadas las normas de calfidad dentro de la microempresa.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

Las normas s0lo se conocen a nivel directivo., y no se transmiten a los niveles
operativos.

SUGEREN

Conslderando que ne trata de una sicroempresa v a

sistema de produccioén del justo a tiempo ¥y s56lo a algunos as

150-9000, que pliquen costos excesivos, los cuales no puedan ser
a

solven os por la -lcroe-presn. También Involucrar a todo el personal en cl
conocimiento de las normas de calidad.

atl
pectos detla norma

-

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Involucrar a todo el personal de la espresa en cl conocimicnto de

1as normas
de calidad para cumplir con los requerimientos de los clientes

DE LA St IA:

Elegir que nor--sl de calided pueden adaptarse a la microespresa y
as =

fomcntar el
conocimiento de ssas todo el personal.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: PLANEACION DEL PROCESO

PREGUNTA : 92
Z LA CUANTIFICACION DE LAS MERMAS ES ?

PUNTOS DPE LA PREGUNTA: 110 MM M R B MB E

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 5S0 o 1 2 3 4
PUNTOS OBTENIDOS: 550

CALIFICACION: 100 E

DE EXCELENCIA:
El valor de los materiales mermados se ha inclufdo en el costo de los
materiales directos, cargados a8 la orden de produccion del empaque, Junta
hersética, placa o dlafragma.

DEFICLIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: PLANEACION DEL PROCESO

PREGUNTA: 93
¢ LA RAZONABILIDAD DEL PROCESO DE MERMAS ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: B8O
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 400 o 1 2 3 4 S
PUNTOS OBTENIDOS: 400 100%
CALIFICACION: 100 E

GRADO DE EXCELENCIA:
Se considera una cantidad promedioc de excedente en el peso requerido para el

empaque .

DEFICIENCIA:

CAUSA DE LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION



ELASTO EMPACK, S.A.

PRODUCCION
SUBFUNC!ON PLANEACION DEL PROCESO

PREGUNTA: 94
L LOS PROUCESOS PRODUCTIVOS SON 7?7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 190 " ™M B | M8 E
PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 950 o 1 2 3 4 s
ox| 20 | 40 | 60 | 8o |100x%

PUNTOS OBTENIDOS: 950
SRR

CALIFICACION: 100 E

DE EXCELENCIA:
Existe una agrupaciotn de maquinas similares,
de produccxb es de la siguiente manera:
1) Elaboracién de moldes: tornos. fresadora. taladro vertical,

por lo tanto el orden de proceso

slerra.
2 Molino.

Extrusibébn y corte.

‘) Moldec y vulcanizado: prensas hidraulicas.

S) Acabado: esmseril.

DEFICIENCIA:

CAUSA DB LA DEFICIENCIA:

SUGERENCIA:

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

P DE LA St TA:

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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ELASTO EMPACK, S.A.

AREA : PRODUCCION RESUMEN
SUBFUNCION: PROGRAMACION

PREGUNTA: 121
4 LAS TECNICAS UTILIZADAS PARA LA PROGRAMACION SON
CALIFICACION: 60 B

PREGUNTA:122
¢ EL CONTROL DE LAS JORNADAS EXTRAORDINARIAS ES ?
CALIFICACION: 80 MB




ELASTO EMPACK,. S.A.

AREA: PRODUCCION
SUBFUNCION: PROGRAMACION

PREGUNTA: 121

L LAS TECNICAS UTILIZADAS PARA LA PROGRAMACION SON 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 500 M “ R B | MB E
PUNTOS MAX1MOS POSIBLES: 2500 o 1 2 3 4 S
ox| zo0 | 40 60 | 80 l100%
PUNTOS OBTEN1DOS: 1500
e P i SR
CALIFICACION: 60 B
GRADO DE EXCELENCIA:

Se determinaré el curso de las operaciones y el tiempo que llevarad cada una de
ellas para lograr realizar todo el trabajo y entregarlo en el tiempo
eatipulado.

DEFICIENCIA:

Carga de trabajo en 10s procesos.

CAUSA DE LA DEFICIENCIA
S: altgru 1a sucesion de los pedidos porque no hay una técnica de programacion
adecuada.

SUGERENCIA:

De lcuerdo a las necesidades y capacidades de la microcmpresa sugerimos:
Utilizar graficas de Gantt donde se especifique la programacion de
los pedidos

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA

oordinar el lrnbnjo basado en las necesidades dc un pedido
1ndiv£du-l a corto plazo. que requiere un plan exclusivo.
Ev

itar interrupciones cn el proceso y demoras en la entrega del
pedldo.

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA:

Planear, organizar y controlar la fabricacion de empaques., juntas herméticas,
placas o diafragmsas; la producci6on de cada mAquina., asi como ¢l ticwpo
asignado para el inicio y fin de los pedidos.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION



ELASTO EMPACK. S.A.

AREA : PRODUCCION
SUBFUNCION: PROGRAMACION

PREGUNTA: 122

¢ EL CONTROL DE LAS JORNADAS EXTRAORDINARIAS ES 7

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 450 L] L] B [ MB E
PUNTOS MAXTMOS POSIBLES: 2250 o 1 2 3 4 5
ox| 20 { 40 60 80 {100%
PUNTOS OBTENIDOS: 1H00
b B e iR
CALIFICACION: 80 MB

GRADO DE EXCELENCIA:
Se programaran los pedidos de tal forma qQque no se sature el proceso

productivo. con base a parametros diarios segan pedidos y se evitara el uso
innecesario de horas extras.

DEFICIENCIA:
Saturacion del proceso y utilizacion de horas extras.

CAUSA PE LA DEFICIENCIA:
Inadecuada programacion de tiempo ordinario de trabajo.

SUGERENC1A:

Realizar una adecuada programacion del tiespo de entregs ordinmario del pedido.
evitando e} uso inadecuado de horas extras

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA:

Trabajar adccuadamente en el tiempo Oordinario de la programacion de 1a
producion.

'E LA SUGERENCIA:

PROGRAMA D
Estudlio de tfiempus y movimientos de acuerdo al tipo de producto a elaborar.

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION
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PUNTOS ASIGNADOS A CADA SUBFUNCION

PROGRAMACION

PLANEACION DE PROCESQ

MANTENMIENTO Y
CONSERVACION

ELABORACION

DETERMINACION DE TIEMPOS

CONTROL DE LA
PRODUCCION

CONTROL DE EXISTENCIAS
DEPT.

CONTROL DE CALIDAD

ALMACENAJE DE MATERIAS
PRIMAS

ADQUISICION DE MATERIALES
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SUBFUNCIONES

PUNTOS OBTENIDOS

S VU |
2.000 4 000 6 000 8.c00
PUNTOS OBTENIDOS

q PROGRAMACION

@ PLANEACION DE PROCESO

QMANTENIMIENTO ¥
CONSERVACION

WELABORACION
ODETERMINACION DE TIEMPOS

#HCONTROL DE LA
PRODUCCION

OCONTROL DE EXISTENCIAS
DEPT
0 CONTROL DE CALIDAD

WALMACENAJE DE MATERIAS
PRIMAS

QOADQUISICION DE
MATERIALES

SUBFUNCIONES DEL AREA DE PRODUCCION

PUNTOS MAXIMOS A OBTENER

1.000

2.000 3.000 4. 000 5 000 6.000
PUNTOS MAXIMOS

PROGRAMACION
OPLANEACION DE PROCESO
OMANTENIMIENTO ¥

CONSERVACION
OELABORACION
ODETERMINACION DE TIEMPOS
D CONTROL DE LA PRODUCCION
US?NTROL DE EXISTENCIAS DE
OCONTROL DE CALIDAD
DALMACENAJE DE MATERIAS

PRIMAS
@ ADQUISICION DE MATERIALES

i
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AUDITORIA  ADMINISTRATIVA

AREA CONTRIBUCION %  CALIFICACION%  CONTRIBUCION REAL  CONTRIBUCION DESOCUPADA

0/

PRODUCCION 100

56.12

338 :

66.12

CONTRIBUCION REAL DEL AREA DE PRODUCCION

DICONTRIBUCION REAL %

* CONTRIBUCION
DESOCUPADA




AUDITORIA ADMINISTRATIVA

AREA: PRODUCCION

SUBFUNCIONES:

ADQUISICION DE MATERIALES
ALMACENAJE DE MATERIAS PRIMAS
CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE EXISTENCIAS DEP.T.
CONTROL DE LA PRODUCCION
DETERMINACION DE TIEMPOS
ELABORACION

MANTENIMIENTO Y CONSERVACION
PLANEACION DE PROCESO
PROGRAMACION

g SUB TOTAL

FLASTO U

PG, SA.

PUNTOS  PUNTOS
PUNTOS MAXIMOS OBTENIDOS

800 4,000 2,500
350 1,750 1,630
1,500 7,500 2790
800 4,000 3580
1,000 5,000 4310
950 4,750 3,050
1,600 8,000 5,800
900 . 4500 1,600
1,150 5,750 4,500
950 4,750 3,300

10,000 50,000 33,060

%

63
93
a

8

n
36
8
69

CALIFICACION

=
SmMEm ©



CONCLUSTIONNES




ESTA TESIS WO OEBE
SALIR B LA BJBBTECK

CONCLUSIONES

De acuerdo a la siguiente tabla de calificaciones se determino la calfficacion por
cada pregunta de! cuestionario y a la puntuacion asignada acada subfuncién:

APRECIACION CUMPLIMIENTO
Excelente 90 a 100%
Muy Bueno 80 a 90%
Bueno 60 a 80%
Regular 40 a 60%
Malo 20 a 40%
Muy Malo O a20%

Tomando en cuenta las calificaciones obtenidas en la subfucién el controt de la
calidad. la segunda en importancia de acuerdo a los puntos asignados en el Programa de
Auditoria Administrativa editado por la Facultad de C iria y Admini ion de la
UNAM, pudimos observar que la forma en que la empresa controla la calidad es
empiricamente, gracias a la expenencia de los trabajadores, asi mismo, nos percatamos
de que no conocen el concepto de calidad y lo que hacen es lograr un producto que se
venda.

Analizando cada una de las preguntas se observd que:

La pregunta referente al Costo de Control de la Calidad con puntos maximos
posibles de 1900 obtuvo una calficacion muy mala por la nulidad de puntos, dado que el
gerente de la empresa no maneja presupuestos ni costos en la produccidon, sélo realiza
céiculos, es decir operaciones sencilas, pero no presupuestos reales en los que pueda

i los 12 Que tiene princip: en el &rea de produccion.
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B en lo A qQue pars oblensr un grado de excelencia es
que n foms en o siguk
un estudic de C de C de la Caldad, considerando una
svaluacidon ames de e ol i (p 30 [ de p 30 pri
p on p d Y producto O Costos
D @ Indi de C ae C

En cuanto a la pregunta referente & que si l0s trabajadores conocen que es e
C. delsC con

- de 1500 se obtuvieron 600, con una
calificacién de reguler; ya que 08 no ti un P pecifica de los
Qque es ol C de C todas las 7 son segin ia

expeanencia que ollos han adquindo con el paso de ios afos que tienen trabajando en ia
empress.

Por o

. BUg & todo et que P la emp
con el fin de que se el de C. su imp ia y coOmo se puede
feger a ésta.

En lo alap de fijecion de los con p
posibles de 1450 se obtuvieron 870, con una calificacion de bueno; pues no as aigo
establecido en forma por s de 4t como son: tamafto,
disefio y que e on pera la de los juntas

y b4
Por 1o tamo, que oS esthr e de rdo a las

caracteristicas que pide o

peara la 60 det producto y que of rea da
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Produccion se base en éstas para slaborar una tabia de precedencia y fijar sus propios

on nta las proph " - y
Y para la alas o a que se los os
P i 1350 de los alos se obt solo 540, una
calith de e E que ia ...'-cal-maounhb_omorbdonde
- ap ba los p:

Por 1o cual, sugermos instalar un - equipado y asl

P . & los cl la g en la que se especifiquen ias pruebas a las
que se somemen los productos eval do las p i

1.- Fuerza de tension.
2.- Alargamiento de rotura min %.

como son:

3-D ida con durd
4.- Compresion
a) % de =Y 3!
b) % ol ido en tension
c) % Q! en "
S.- liquids, mAximo % en

de agua en peso.

Y, por Gltimo, la pregunta dirigida a la forma en que se Controla la Cakidad con

de 1300, se obtuvieron 780 con una calificaciéon Buena. Ls
deficiencia es que se =

de una i b i en la
P de los
Por lo tanto, unaF ofia de C 3 esténdares de
12 al las pi . i Qi y dir de los
i y
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El Control de Catdad debe abarcar a todas y cada una de las subfuncioes, en que
se dividid la Auditoria Administrativa, porque es un factor importante en todo el proceso
productivo. Ya que segun los resuftados obtenidos en el Programa de Auditoria
Administrativa. la contribucion real del area de Produccién fué de un 66%. Porque todos
los aspectos calificados muestran bajo 1a adquist
programacion. segun |a tabla de punt. i Y f i

1 de 1T i hasta la

Sin embargo a pesar de los detalles buenos y malos antes descritos, la empresa
tiene cierto reconocimiento entre sus clientes. siempre
reconocimientos i que i el T

eas bueno contar con

[+ ional que se esta realizando para

que la empresa NO caiga en un astancamiento internamente con los trabajadores,

su desempefio y habilidades porque efios

requieren de capacitacidn continua, “romper miedos mediante la participacién de los
empleados porque todos son protagonistas, el personal, los proveedores, los clientes
deben crearse compailias abiertas at cambio.

Defintivamente la calidad no se controla sino que se disefia, se estructura
preventiva y continuamente, donde todo hace a la calidad, desde atender solictamente
al cliente, an t y con

certificada hasta eliiminar defectos burocraticos
y disfucniones en todos los departamentos. Al obtener calidad en todos los aspectos del
proceso de produccion y en general en et )j izado en ta emp se podra
alcanzar la meta y se hablard de Calidad Total.
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! 1.~¢EN QUE AREA REALIZA SU TRABAJO?

‘@ToRNO
TDMOLING
WEXTRUSION !
QCORTADO
DIPRENSA
WMACABADO

2.-4EXISTE ALGUN FORMATO DONDE SE ANOTE LA CANTIDAD DE .
PRODUCTO QUE UD. ENTREGA? '

-

i
!
i
i !
f !
as
ano ¢
X mNUNCA i
o @NO CONTESTO:

73



3.-2EN QUE EPOCA EXISTE MAYOR CARGA DE TRABAJO?

@ DICIEMBRE
@ VARIABLE

4.-¢ CONOCE UD. LA MISION DE LA EMPRESA?

70%
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5.-4¢COMO ES EL. AMBIENTE DE TRABAJO DE LOS EMPLEADOS?

10% 0%

WBUENG |
EREGULAR
8mMaLo

MUY MAL H

i

6.-¢EXISTE UN ORGANIGRAMA DONDE SE ESPECIFIQUE SU i
JERARQUIA? :

WEXCELENTE | '
G BUENG i
BREGULAR !
CIMALO
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7.-¢CONSIDERA IMPORTANTE RESPETAR EL TIEMPO REQUERIDO
PARA LA ELABORACION DEL PRODUCTO?

0%

8.-¢ EL ESFUERZO FiSICO QUE REALIZA ES?
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9.-4LAS CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO SON ?

DEFICIENTE REGULAR ADECUADA NO CONTESTO

WVENTILACION
a

LOMINAGION | |

10.-.LLAS CONDICIONES DEL LUGAR DE TABAJO SON?

0%

S0%

ot ;
WOEFICIENTE | |
OREGULAR

.Qapecusna |




‘mNO

- R o 1
: 11.-2CONOCE EL CONCEPTO DE CALIDAD? i
l‘ I
H s
' ;
i |
i :
;

T a—

‘

12,-.COMO CONSIDERA QUE DESEMPENA SU TABA.JO?

asi
ano
BNOC CONTESTO
QUNOIFERENTE
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ANEXO 1

LT T e I LN

e —————— —p——
TIEMPO: | HORA DIARIA LUGAR: TECLA 61 -C LOS REYES
COYOACAN
DURACION: 15 DIAS INSTRUCTORES: 9-15-7
S

TEMARIO DE CAPACITACION DE CALIDAD

* CONCEPTO DE CALDAD
* FILOSOFIA DE CALIDAD
* NECESIDAD DE CAMBIO
* CADENA CLIENTE-PROVEEDOR
* DIAGRAMA. DE CAUSA-EFECTO DE S1 CALIDAD
* ATRIBUTOS DE CALIDAD
* SISTEMAS DE MUESTREO
* TRABAJO EN EQUIPO
* TOMA DE DECISIONES
* EVALUACION INICIAL , INTERMEDIA Y FINAL.

* RECONOCIMIENTO




Anexo 2

ELASTOEMPACK S4.

ESTUDIO DE TIEMPOS

TIPO DE DESCRWPCION
MAQUINA |IVELOCIDAD TIEMPO DE PROCESO

HLIDAD ESFUERZO
SUPERIOR EXHAUST V!
EXCELENTE | EXCELENTE
BUENG BUENO
PROME DIO PROMEDO
REGULAR REGULAR
IMALA MALO
INVCIO DEL
[ESTUDIO
[FiN DEL
ESTUDIO
ITIEMPO
NERAL
ELABORO _
REVISO




ANEXO 3

REGLAMENTO DE SEGURIDAD

1.- Se tendran extinguidores perfectamente bien distribuidos dentro de a
empresa, los cuales deberan ser revisados cada seis meses.

2.- Se tendra un botiquin de primeros auxilios con material y equipo
necesario.

3.- Se utilizara ropa y equipo de proteccién de acuerdo al area de trabajo
dentro de la empresa y se sustituira antes de su desgaste.

4.- Se mantendra limpia e! area de trabajo.

5.- Se sefalaran rutas de evacuacion.

6.- Los pasilos deberan estar libres de todo tipo de material y producto
terminado, para facilitar 1a salida en caso de emergencia.

7.~ Se prohibe estrictamente que el

llegue a alaer
en estado de ebriedad.

p

8.- Se prohibe introducir alimentos y bebidas, asi como fumar en el area de
materia prima.

m




FECHA

Avexod

PLASTOETACR 94

CONTROL GLOBAL DE LAS ORDENES DE PRODUCCION

NaDEHOJA

SEMANAS

ORDENDE
PRODUCCION

CANTIDAD | CANTIDAD | TIEMPO
REQUERIDAD | ACUMULADA [ESTMMADO Ho 20 % b

OBSERVACIONES

© oo J~ Jon Jen I | o b |2

ELABORO

REVISO



ELASTOECMPACK S.4.

TABLA DE TEMPOS Y MOVIMIENTOS

ART.DIAGRAMADO . __ . __ .. __ . _ NoDEDIAGRAMA
PRINCIPIO DEL DIAGRAMA I NO.DE HOJAS
FIN DEL DIAGRAMA . FECHA

TIEMPO A PROCESO TIEMPO

UNIOAD DE SIMBOLOS DEL DESCRIPCION DEL UNICAD DE [ SMBOLOS DEL
DAGRA!

DIAGRAMA,

SCRIPCION
PROCESO




Aowo §

ELASTO EFPACK, 34

REQUISICION D€ MATERIAL
CUNE souch.
PARAREMITRA ... e oo~ - TPODEEWPAGUE . . ...
] [FECRA EN GUE PARA USARLD
euatenci] canTioan | waremne [earmion ) sgcio | pama cowpramion | peoibone | se nEcEsTA £N
e " -
7
3
[ 4

5

5

7

P

g

10

1

2]

13

i

15

1

[T

1

1§ { T

X

2

2

F7
ELABORG

CIPCABTAR

AJTORR0 ____




TiPO DE EMPAGUE

No ARTICULO

Vi

FECHA
[PEDHOA

Phgia



TPODEEMPAQUE

DISERG

Jowo 8

ELASTOEIPACK 54

VALE DE ENTRADA Y SALIDA DE PRODUCTO TERWNADO

ENTRADAS |
FECHA | No. CANTIDADES|

SIS ;
No_ICANTIOADES 'EXISTENCIAS,

OBSERVACIONES




ANEXO 9

ELASTORMPACE S.d.

EVALUACION DE COSTOS DE CONTOL DE CALIDAD

COSTOS DIRECTOS DE LA CALIDAD

A) PREVENCION

“ CAPACITACION SOBRE CALIDAD.
“ PROCEDIMIENTOS Y MANUALES

B) EVALUACION
*INSPECCION DE LAS ENTRADAS
= INSPECCION AL PROCESO
“INSPECCION DEL PRODUCTO TERMINADO
“ CALIBRACION Y MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS
* CONTROL DEL PROCESO
“ INFORMES SOBRE LA CALIDAD

C) FALLAS INTERNAS

= DESPERDICIOS
ANALISIS DE LAS FALLAS
* REINSPECCION
DEGRADACION

0) FALLAS EXTERNAS
- QUEJAS
= DEVOLUCIONES
* GARANTIAS

COSTOS INDIRECTOS DE LA CALIDAD.

*INSATISFACCION DE LOS CLIENTES
“ PERDIDA DE LA RELACION O DE tA REPUTACION.
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