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INTRODUCCION 

La auc:litori9 edrnir'H91nitiva - un eetudio minucioso, met6dico. completo que 

- y ..,,_ - •- - en cu.nto a la cxo-n-n en gene..i, dllr 

--------•~que Interrumpan e1-..nce 
da loS ObjaliV<Ja ~por la empresa. 

En este h"mlb9jo de invest:igeci6n - ~ a. auditoia mdminiatnltiva a una 

microempresa que rellliza su producción 90l>nt pedido de empeques, juntas 

he........,.., plmca• y -.g,..,.. de hul9 ........ y--· 

Como es neceaaria la fabric::9ción del producto considerando las 

especificaciones, que ~ el diente parm au aatiafllCCi6n. establecimos que la 

calid8d es un factor importante y siempre debe considerairse en todo el proceso 

productivo. 

l..ftilizan'loa como método de evalumción el Programa de Auditoria 

Administ..-V. editado por .. Facuftad de Cont.-:turta y Adminiatr.ción de la 

Un~ N8Cion8I Autónoma de -Jáco. el cual fué modificado y adaptado a las 

nec:esidmdea de nuestra in~. 

Se detennlnaron las llig..-S subfunclones en el 6rea de Producción: 

• AOQUISICION DE MATERIALES. 

•ALMACENA.JE 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 ID -· - • contn>I de 18 ~ como 18 subl'unción m6s 

lm~ - el - de Producción, Y• que .. c::akt..s - ....,.,. • casa una de i.s 

----.. in~. 





MARCO fllSTÓRJCO DE LA INVESTIGACIÓN 

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

contar con un equipo y procesos productivos con tecnofogia de punta. 

La industria importa solo materiales que no se producen en nuestro pals en 

volúmenes suf"lcientes. como es el caso del hule natural y aquellos insumos cuya 

demanda no es justificada con una producción en gran escala, como los hules butilos 

(halogen-'<>s y sin halogenar) y algunos tipos de alambres. 

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

diversos qufmicos básicos, aceleradores. activadores, resinas, lonas para bandas, 

plastif'teantes, acero. hule natural, colorantes y cargas retorzantes, procedentes de los 

hidrocmrburos. 

La industria hulera desempel'\a un papel estratégico en Ja industria y en la 

economfa nacional. Representa un eslabón clave en varias cadenas productivas 

fundamentales. 

Además. el recurso humano es esencial, dadas las caracteristicas de atta 

capacitación que requiere este sector _ 

Por el carácter estrat6gico de este sector de la industria. es vltal fortalecer mas su 

crecimiento al ritmo que la modernización del pais demanda. impulsar la consolidaci6n de 

cadenas en las cuales M~xico ha mostrado ya una presencia importante en los mercados 

mundmles. 

3 



En suma en et proceso de integración de México en k»s mercados global y regional 

,el incremento de la productividad desempefta un papel detenninante como base y 

sustento de la capacidad de las empresas para competir con sus productos, pero ese 

esfuerzo debe ser acompat\ado por la modemiZación en el enfoque empresarial para 

atender y comprender su mercado, sus consumidores y su competencia. 

Se requiere consolidar k>s niveles de competitividad y escala que tiene el sector 

hulero nacional. Es necesario un mayor impulao en materia tecnológica, para desarrollar o 

adoptar procesos productivos mas er.aent ... optimiZalr el uso de la energla, disminuir 

m•rm-: as( mismo, es necesario incrementar le c.lidad de loa productos y aumentar la 

procluctividect del recurso humano. La planta industrial del sector es en general 

competitiva y de escala similar a las intemacioneles. Existen también pequenas y 

medianas empresas que tendnt11n que modem&z.r o fonnar alianzas para competir en un 

mercado global, y en todo momento, expender su mercado. 

También es esencial para el proceso de desarroHo, un diset"lo cuidadoso de las 

comunicaciones hacia &a organización y concretar el apayo de los directivos. Otro punto 

importante ea involucrar a tos empleado• en el proceso; los hallazgos necesitan ser 

implement8dos y que mejor camino para f-*-" la implementación que loa trabajadores. 

Ellos son quienes mas conocen como implementar los hallazgos directamente o como 

adoptarlos • las condiciones de trab8jo. La suma de estas 8CCiones es lo que conduce a 

un de-mpefto superior. Por otra parte, el concepto mental de la calidad es un lema del 

cual se han apropi8do tos j•poneses: ·no se puede inspeccionar la calidad de un 

producto; esta se integra mentalmente, antes de integrarla a su aspecto fisico•. Dentro del 

cual se distinguen los aspectos siguientes: planeación, capacitad6n, retroalimentación y 

mejoramiento. t 

1. REVISTA: DIMENSIÓN HULERA. A1'°l02. VOL. 3 No 12. JUL-SEP. 1988 
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MARCO HISTÓRICO DE LA EMPRESA 

La fundación de la empresa fue el resultado de una idea familiar y su misión es la 

de dar -rvicio a la industria en general, aai mismo, que perdure a trav6s del tiempo. Su 

prlncipml objetivo es la fabricación, compraventa, importación y exportación, distribución, 

conaignllCión y maquila de toda clase de productos de hule natural y sint6tico 

eepecimlmente de empaques, juntas hennéticas. placas, diafrmgmaa. Asf como, la 

8dqUiaidón de tecnologia en maquinaria y equipos nece-rios pmra el desarrollo del 

objeto social. Al igual que, la celebración de todos los actos contratos civiles o mercantiles 

relmcionados con el objeto de la sociedad, con el ejercicio del comercio en general. 

Esta empresa esté conformada por catorce personas distribuidas de la siguiente 

manera: Gerencia General, Mercadotecnia, Administración, Recursos Humanos y 

Producci6n. 

En relación al material utilizadlo el 80% es nacional y et 20% es extranjero. Siendo 

su principal materia prima el hule natural y su comptemento materiales qulmicos. 
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INVESTIGACIÓN PRELIMINAR 

De acuerdo a las caracterlsticas de la empresa es dtficil obtener información 

archiVllda porque no llev•n grMicaa, ni documentos, ni eatadtstica•. ni manejan manual 

de procedimientos. ni existe un organigrama en el que MI establezcan las jerarquias del 

personal que aht labora. Por lo tanto. parm conseguir la información preliminar se 

realizmron entrevistas y cuestionarios al personal que labora dentro de la misma, de la 

cu• los d.tos obtenidos fueron loS siguientes: 

Las éreas que constituyen al departamento de producciOn. actividades 

remlizadas en dichas ali,.,_, el tiempo utilizado en la producción, la 

distribución de &a planta, as( como, determinación de los 

procedimientos parai realizar· el trabajo, qui6n especifica las funciones 

del per90flal, la comunicaciOn eJdstente entre todo el personal. 1a 

fonna de -.-,;.,nto, ~. honlrio de trabajo, los tipos de 

productos que se etabormn, el procedimiento de elaboración. el 

est8blecimiento del volumen de cad• pnxludo, la frecuencia de 

accidentes de trabajo, materiales que utiliza, quN!tnes son los clientes 

prtncipele9 y los controles de catidad. 
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ORGANIGRAMA GENERAL 
ELASTOEMPACK, S. A. 

DIRECCION GENERAL 

RECURSOS H!MOS 1 1 PRODUCCION MERCADOTECNIA FINANZAS 

[-OUIMiCAJ CONTABILIDAD 





ASPECTOS GENERALES DEL CASO PRACTICO 

Et caueho natural tiene dos defectos fundamentales: Carece de plast1c1ded 
suficiente para mOdelarlo y es muy sensible a los agentes atmosft!ricos. se oxrda con el 
oxigeno del aire, envejece con la luz. se hace pegajoso y blando con el calor y se endurece 
con elfrfo. 

La plasliddad del caucho se consigue sometiéndolo a una operación denominada 
masticación que consiste en desmenusar el caucho en una malaxadora compuesta de un 
cilindro erizado de puntas Quo grra en el interior de otro clf1ndro tamb1Bn con puntas que se 
entraeruzan con laa del cilindro interior 

La fabricación de articulas de caucho comprende cuatro operaciones 
fundamentales: 

•La plastrficaC1ón - Para dar plasticidad al caucho pasa por los rodillos del molino 
que giran en sentido opuesto y al pasar el caucho se desgarra. se comprime y se 
calienta transforma en plástico 

•El mezclado.- Al caucho se le ar"laden ingredientes que pueden ser· 
Plastificantes - Tienen por ob.teto aumentar la plasl!Qdad de la mezcla. para 

fac1htar el modelado 
Acelerantes - Tienen por ob.reto acelerar la vulcanización. reduciendo la 

duración del calentamiento necesario. 
Act1vadores.- Se utiliza como complemento de los acelerantes 
Retardadores.- Son empleados para evitar el tostado del caucho 
Antioxidantes.- Retardan la oxidación del caueho, prolongando su duración 
Cargas Reforzantes o activas: Tienen por objeto mejorar la res1stenc1a a Ja 

rotura, al desgarro y a la abrasión del caucho 
Cargas Inertes.- Se utilizan para aumenta.- el volumen 
Ingredientes diversos.- Pigmentos para darle color. odorantes para qurtar el 

olor desagradable 

•Modelado.- Se perfila el caueho por extrusión de acuerdo al perfil deseado 

•Vulcanización.- Consiste en colocar Ja mezcla cruda o modelada, en moldes donde 
se callantan a temperaturas de 120• durante un tiempo que varia entre segundos y 
horas, según los productos de que se trate. 

7 



CUESTIONARIO PREVIO 

ASPECTOS GENERALES DE LOS TRABAJACX>RES 

Cf."1::\7"/0NAHIO I 

J .-¿EN QUE AREA REALIZA SU TRABAJO? 

A>TORNO ( ) B)MOLJNO ( ) C>E>..JRUSION( D)CORTADO ( ) 

E)PRENSA { ) F)ACABADO ( ) 

2.-¿EXISTE ALGUN FORMATO IXJNDE SE ANOTE LA CANTIDAD DE PRODUCTO 
QUE UD. ENTREGA? 

SI() NO( J 

3.-¿EN QL~E EPOCA EXISTE MAYOR CARGA DE TRABAJO? 

.f..-¿CO!'\:'OCE L:D. LA MISION DE LA EMPRESA? 

SI ( J NO ( J 

5.-¿CO\.IO ES SU AMBIENTE DE TRABAJO? 

BUENO ( ) REGULAR ( MALO ( 

6.-¿EXISTE lJN ORGANIGRAMA DONDE SE ESPECIFIQUE SU JERARQUIA•! 

SI( ) NO ( J 

7.-¿ CONSIDERA IMPORTANTE RESPETAR EL TIEMPO REQUERIDO PARA LA 
ELABORACJON DEL PRODUCTO? 

SI ( ) NO() 

8.-¿EL ESFUERZO FISICO QUF.. SE REALIZA ES? 

MUCHO ( J REGULAR ( ) POCO( 

9.-¿ LAS CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO SON? 

A) TEMPERATURA: CALUROSA ( ) NORMAL ( ) FRIA( J 

B) ILUMINACJON: DEFICIENTE ( ) ADECUADA ( ) 

C)VENTILACJON: DEFICIENTE ( ) ADECUADA ( ) 

JO.-(.. CONOCE EL CONCEPTO DE CALIDAD? 

SI ( ) NO ( ) 

1 1.-¿ COMO CONSIDERA QUE DESEMPEi\.IA SU TRABAJO? 

EXCELENTE C ) MUY BIE~ C 1 BIEN ( 

VER ANEXO GRAFICAS 

B 





CASO PRACTICO 

La Auditoria Administrativa se realizó en ELASTOEMPACK S.A .. 

estructurada de la siguiente manera: 

se describe cada una de las preguntas que se realiZaron con el fin de 

ent•ramoa y obtener la información más completa posible, para &a aplicación del 

sistema de AUDITORIA ADMINISTRATIVA en las subfunciones del •rea de 

Producción de nuestro interés. Desglosando el Grado de Excetencia, las 

Deficiencias encontradas, las Sugerencias, '°ª Objetivos que se pretenden alcanzar 

y el Programa que se pretende seguir para lograr implantar ta calidad y dar1e 

seguimiento por medio del control de la misma. 
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El.ASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION RF.:SUHF.N 
SUBFUNCION: ADQUISICION DE MATERIALES 

PREGUSTA: 98 
¿ LA OPORTUNIDAD EN LA PROGRAMACION DB LAS ADQUISICIONES HS 7 

CALIPJCACJON: 60 B 

PREGUNTA: 99 
¿ LA DETRMINACION DE LA CANTIDAD DE MATERIAL A COMPRAR ES 7 

CALJPICACION: 60 11 

PREGlTho'TA: 100 
¿ LA ELECCJON DE LOS PROVEEIXJRRS EN CUANTO A PRECIOS. CALIDAD 

SERVICIOS Y CONDICIONES ES '? 
CAL 1 PICACION: 60 ll 

PRECL-~7 A : J O 1 
¿ LA INVESTIGACJON DE MATERIALES SUSTITtrros R..<; 

CALJPICACION: 100 H 
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EL.ASTO EHPACK , S • A • 

.ulEA: PRODUCCION 
SUBP'UNCION: ADQUISICION DE MATERIALES 

PREGUNTA: 98 

¿ LA OPORTUNIDAD F.N LA PROCRAMACION DE LAS ADQUJSICIOSES ES 

R U MB E P\Jl'n'OS DE LA PREGUNTA: 300 

PU~OS HAXIMOS POSIBLES: 1500 o 1 2 3 4 5 

PUtn'OS OBTENIDOS: 900 

CALIFICACION: 60 B 

GRADO DE EXCELENCIA: 

o~ 20 40 tiO eo 100" 

Se determlnarA 1o oportunidad en la programaclOn de 1:1dqulslclones por medio 
del establecimiento de limites mA"'lmos y mlnlmos. 

DEFICIENCIA: 
La requ1aiclón de compro se posa. un dlo antes de acabarse In mntcrlu. prima. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
No se l.Ieva un control adecuado de Inventarlos de mat~rlo prima. 

SUGERENCIA: 
Establecer ll•itca iriAxlmos y mlnlmos de inventarlo de materia prima; con base 
en ello a •edlda que los materiales se e•plean baja. a un punto de pedido, 
el cual. se real.1zarA la requlslcl6n de co•Pra, de tal manera que al ser 
surtida. la requis1cl6n, el inventarlo de 111aterla primo. estaré. a un nivel 
cercano al •1n1.•o: asl. el reabasteclrniento l legarA al nivel mAximo 
establecido. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Conocer y controlar el inventarlo de •aterias priaaas pura evitar desabasto. 

PllOCRAMA DE LA SUGERBNCIA: 
Establecer los ll•ites m6Xi•os en relaciOn 11. costos de operaciOn. condiciones 
de •1-cenaatento y necesidades del proceso. Asl también, los limites mint11ios 
con•lderando ei tle•po de entrega de la •ateria prl•a por parte de los 
proveedores. 

Responsable= SECRE:r'ARIA Departamento: ADMINJSTRACION 
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El.ASTO HMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCJON 
SUBFUNCJON: ADQUlSICION DE MATERIALES 

PREGUNTA: 99 

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

PlJNTOS DP. LA PREGUNTA: 250 

PUNTOS MAXIHOS POSIBLES: 1250 

MMI Mi Ri Bi•<DI E 

PUNTOS OBTENIDOS: 750 
gsJ 2~ 1 4~ ( s~ 1e~f1og~ 

CALIPJCACION: 60 B 

GRADO DE EXCELENC 1 A: 
De acuedo a la cantidad y calidad de los e•paques. Juntas hermética~, placas o 
dJarra••as requeridos en la orden de producción se•ün solicitud del cliente. 
se elaborarla una tabla de precedencia y se deter•Jnaré. la cantidad de material 
necesario. 

DEPICJENCIA: 
Desabasto de •aterlal. 

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

SUGERENCIA: 
Elaborar pro•r-as de co•pras donde se determine e1 tiempo de entrega del 
proveedor. para ase•urar la existencia en el al•ac~n de •at:erlal necesario. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Evitar la lnlerrupclOn de actlvidadeR dentro del proceso productivo. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
Llenar el rormat:o de requisición de •ateriales cada que sea necesario. 
(VER ANEXO 6) 

Responsable: SECRETARIA Depart.aaent:o: ADHINISTRACION 
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ELASTO EHPACK • S • A • 

AREA: PRODUCC t ON 
SUBPUNCION: ADQUISICJON DE HATE'RIAt.ES 

PREGUNTA: 100 

¿ t.A ELECCION DE LOS PROVHEOORES F.N CU/\NTO A PHECIOS. CALIDAD 
SERVICIOS Y CONDICIONES ES ? 

MM M R B MO PUNTOS DE LA PREGUNTA: 200 

PU!'n'OS HAXIMOS POSIBLES: 1000 

PUNTOS OBTENIDOS: 600 

o l 
os 20 

2 
40 

3 4 5 
60 80 lOOS 

CALlPICACION: 60 B 

GRADO DE EXCELENC t A: 
Se rcali.zarlln las compra:s a aquellos proveedores que satisfagan las 
necesidades de la empresa en cuanto a calidad. precio. servicio y condiciones 
de Pa&o. 

DEPlCIENCIA: 
Las adqu.ls.lciones de •at:erialcs se limit.an a tres provl..•edores. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
No •e real.iza un estudio adecuado para la elecc10n de proveedores. 

SUGERENCIA: 
• Elaborar una lista de proveedores y elegí r las que cumplan con las 

neces!.dadea de la empresa. 
• Mantener actual!.zadas las l.lstas de precios y directorio de 

proveedores. 

OBJETIVO DB LA SUGERENCIA: 
Realizar la 19eJor compra de .. terial basada en polit.icas de calidad. precio. 
••rant;1as. servicio. Coriaa de PB8o. t1empos de entrea:a. 

PROCJIAMA DE LA SUGERENCIA: 
Elaborar un cuadro c09parat:lvo de proveedores. 

Respooaable: SBCRETARIA Depart.amento: ADMINISTRACION 
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ELASTO BMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBFUNCION: ADQUISlCION DE MATERIALES 

PREG\Jlrn' A : l O 1 

¿ LA lNVESTICOACION DE MATERIALES SUSTITUTOS ES ? 

MM M R B MU E PUNTOS DE LA PREGUNTA: 50 

PUNTOS M.AXIMOS POSIBLES: 250 

PUNTOS OBTENllXJS: 250 

CALIFICACION: 100 E 

o l 

º" 20 
2 

•• 
3 .. 5 

60 80 100"' 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se t.Jenen plena•ent.e ldenttricados aquellos •aterlales sust.itut..os de 
proptedade-s similares a los comunment.e ut.illzados. 

DEFIClENCIA: 

CAUSA DE LA DEPlCIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROCRAHA DE LA SUGERENCIA: 

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Depart..aaent.o: PRODUCCION 
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EL.ASTO HMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION RESUMEN 
SUBPUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA 

PREGUNTA: 102 
¿ LA RAZONAD 1L1 DAD DE LOS CASTOS DE ALHACENAJ E ES ? 

CALIFJCACJON: 100 E 

PREGUNTA: 103 
¿ LA DISTRIBUCJON FISICA EN ALHACEN DE MATERIA PRIMA ES 7 

CAL.IPICACION: 100 E 

PREGUNTA: 104 
¿ LA PRHVENCION DE FALTANTES ES 7 

CAL.IFICACJON: 80 MB 

PREGUNTA: 105 
¿ EL CONOCIMIENTO DE EXISTENCIAS OBSOL.F.TAS EN EL. Al.HACEN ES 7 

CALIFJCACION: 100 E 
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El.ASTO BMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA 

PREGUSTA: 102 

¿ LA RAZONABILIDAD DE LOS GASTOS DE ALMACENAJE ES 7 

Pll1'n"OS DE LA PREG\JJ'lln'A: 90 

ru?'n"OS HAXIMOS POSIBLES: 450 

PUNTOS OBTENIDOS: 450 

CALIFICACION: 100 E 

GRADO DE EXCELENCIA: 

- H 

o 1 
01' 20 

R 

2 
40 

B HB E 

3 
60 

• 5 
80 1001' 

No exJst.cn 8a!ltos de al•acenaJe dado que se adquiere la •ateria primo 
necesaria. para evitar &astos innecesarios debido a que se consldera el riesRO 
de •antener un al•ar~n e~cesivo. 

DEPICIE.."l.ICJA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROCRAHA DE LA SUGERENCIA: 

Responsable: SECRETARIA Oepart .. ento: ADMINISTRACION 

•• 



ELASTO EMPACK. S.A. 

A.REA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA 

PREGUNI'A: 103 

¡. LA DlSTRIBUCION FISICA EN ALMACES DE MATERIA PRIHA ES ? 

MM M R B MB " PUNTOS DE LA PRECUl'n'A: 80 

PUNTOS MAX 1 MOS POS J OLES : 4 O O 

PUNTOS OBTEN 1 DOS : 4 00 

CALJFICACION: 100 E 

o l 

º"' 20 

2 
40 

3 4 5 
60 80 lOOS 

GRADO DI!: EXCELENCIA: 
La d1st.r1buc16n de las •aterlas primas va de acuerdo a lo clasiflcucion 
si&ulente: 

• El hule natural y/o s1ntét.lco se almacena sobre tarimas de madera 
b•.f••· 

• Los -terlales qul•icos estlln ordenados por fa~111as qulmlcas. 
• Los 11qu1dos rlaaables se localizan ruera del almacén de nmterlas 

prJ.•as. para evitar accidentes al entrar en cont.acto con el hule natural 
y/o s1nt.&t.1co o •aterlales qutmlcos. 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 

Reaponsable: JEFE DE PRODUCCION Departa•ento: PRODUCCION 
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EL.ASTO EMPACK. S.A.. 

AREA.: PRODUCCJON 
SUBFUNCION: ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA 

PREGU!'lrl'A.: 104 

¿ LA PREVENCJON DB FALTANTES ES ? 

PUNfOS DE LA PREGUNTA: 120 

PUNTOS MAXl!«>S POSIBLES: 600 

PUNTOS OBTEN 1 DOS : 4 80 

CALJPJCACION: 80 MB 

GRADO DE EXCELENCIA: 

- M R 

o 1 2 
os 20 40 

B MB E 

3 .. 5 
60 80 100'1:. 

Se evit.11r6n raltantea de ••t.erla prl•a con el apoyo y seaui•lento de pollt.lcas 
de la adqulsJclón y al•accnaJe de Ita •is•a. 

DEFICIENCIA: 
Desabast:o de ••t.eria prl•a y en ocasione• paro en a launas A reas de producción. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
Ret.raao del cubri•lento de la requfslclOn de ••teria prl•a. 

SUGERENCIA: 
Establecer polltlcas internas de adqu.laiclón y 111 .. cenaJe de las •aterlns 
pri•as. de acuerdo a llmlt.es •Ax.lmos y •lnl•os. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Evitar los raltantes de -teria pri•• y ret.raso de la producción. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
Entreaar ro.-.at.o de requisición de •ateria pri•a con 3 dias de antlclpaclOn. 
asi como. dar a conocer laa pollt.Jcas de •A.xi•os y •inl•os a las personas 
responsables. 

Respon•able: JEPE DE PRODUCCION Depart:a•ento: PRODUCCJON 
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ELASTO BMPACK • S • A • 

AllEA: PRODUCCION 
SUBPUNCJON: ALMACENAJE DE MATERIA PRIHA 

PREGUNTA: 105 

¿ EL COl«JCIMIEPn'O DE EXISTENCIAS OBSOLgf'AS EN EL Al.MACEN ES "1 

PUNl'OS OB LA PRBCUl'n"A: 60 

PlJNl"OS HAX 1 r«>S, POS 1 BLES: 300 

PUNTOS OBTENIDOS: 300 

CALIPICACION: 100 B 

GRADO DE EXCELENCIA: 

M 

o i 
os 20 

R 

2 3 
40 60 

E 

• 5 
80 1001' 

Bn la empresa la .. teria priaa que se utiliza peraanece en el alaacén •UY poco 
tJ.empo pues es de uso cont.lnuo. por l.o que podemos decir que no cxlst.en 
-t.erlalea obsoletos. 
El -t.erl•l que se adquiere es de acuerdo a 10!'5 requerl•lentos del empaque. 
Junt.a he~t.lca. placa o dlaCraama. según su rormulac.l6n. 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROGRAMA DE LA SUGERENC 1 A: 

Re•ponaable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION 
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El.ASTO EHPACK. S.A. 

AllEA: PRODUCCI ON RESUMEN 
SUBPUNCION: CONTROL DB CALIDAD 

PRBGllNTA: 123 
¿ LA PORMA BN QUR SB COPn"ROLA LA CALIDAD ES ? 

CALIPlCACJON: 60 B 

PRBGUNTA: 124 
¿ LAS PRUEBAS A QUB SB SOMETEN LOS PRODUCTOS SON 

CALI PICACION: 40 R 

PREGUNTA: 125 
¿ LA PIJACION DB LOS ESTANDARES ES 7 

CALIFICACION: 60 U 

PREGUNTA: 126 
¿ LOS TRABAJADORES CONOCEN QUE ES EL CONTROL DE LA CALIDAD 7 

CAl.IP'ICACION: 40 R 

PRBCUNI" A: 127 
¿ BL COSTO DEL CONTROL DE CALIDAD ES 7 

CALIFICACION: o "" 

-------------------



El.ASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBFUNCION: CONTROL DE CALIDAD 

PREGUSTA: 123 

1.. LA FORMA EN QUE SE CONTROLA LA CALIDAD ES ? 

MH H R HB B PUNTOS DE LA PREGUNTA: 260 

PUNTOS HAXIHOS POSIBLES: 1300 

PUNTOS OBTENIDOS: 780 

o 1 

º" 20 

2 3 4 5 
40 60 80 lOOS 

CALJFICACION: 60 e 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se controlar.& la ca.lldad desde la adquisición de ••ter.las prf•as. productos 
proceso. productos tenninados (e•paques. Juntas her•f!-tfcas. placas o 
dlarr••••a) y entre&ados. evaluando propiedades rtsJcas. qufmJcas y 
dJ•ensfonales. 

DEFICIENCIA: 
Se controla la calidad de una manera e•Plrfca basada en Ja e~perfencia dr. los 
trabajadores. 

CAUSA DE LA DEFJCIENCJA: 
Falta de iniciativa por parte de la ad•inJstracJ6n en cuanto a la r1 losot'IR ttr 
caJJdad. 

SUGERENCIA: 
1) Adoptar una rllosorta de calldad-
2) Establecer estandares de calidad y evaluar las propiedades rtsicas. 
quJ•lcas y dlacnslonales de los e•paques. Juntas herméticas. placas o 
dJarras-as. 

OBJETJVO DE LA SUGERENCIA: 
Mantener el nivel de calidad de .los productos dentro de cada uno dL" los 
proceaos de producción. 

PROGRAMA. DE LA SUGERENCIA: 
Llevar un pro•raaa de inspección de la calidad de Jos productos (f'!mpaques. 
Juntas he~tlcas. placas o dlarra .. as). 

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Dep•rtamento: PRODUCCJON 
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F.LASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: CONTROi.. DE CALIDAD 

PREGUNTA: 124 

¿ LAS PRUHBAS A QUB SR SOMRTEN l..OS PRODUCTOS SON '! 

PUNTOS OH LA PREGUNTA: 270 M R U MD H 

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 1350 

PUNTOS OBTh"NlDOS: 540 

CALIFICACION: 40 R 

o l 2 3 • 5 
01' :20 40 60 HO lOO'X. 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se re•llzarAn pruebas rislcus a las que 
l.a c•lld•d. 

los productos paro respaldar 

DEPICIENCIA: 
R•r• vez ae ao.eten a prueb11 los productos. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
Pal.ta de un laboratorio equipado para so•eter a prueba los productos 
(empaques. Juntas herméticas. placas o dlaf'ragmasJ. 

SUGERENCIA: 
S~ter a prueba los productos de acuerdo a propiedades qul•lcas: materlale~ 
para au elaboración de acuerdo a los requerimientos de los el lentes. Y 
propiedades r111lcaa requeridas. tales como: 

• Fuerza de tensión. 
Al•r•aalento de rotura. •ln S 
Dureza 9edida con durO-etro. 
Ca.presión: A)M6.xl•o S de del' lector ori11Clnal. envejecimiento 

acelerado. 
B)S MAxtmo ortainal decrecido en t.ensibn. 
C)S Mllxtao ori11tnal decrecido en alarRa•lent.o. 

JnmeraiOn liquida. Mltximo S en absorción de agua en peso. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
VerJ.rtcar la calidad de los productos terminados y asl reducir cost.os para 
aattaracer a los clientes. 

PllOGllAMA DE LA SUGERENCIA: 
RealJ.zar la• pruebas adecuad.-ente conrorme a los requerl•lentos de los 
clientes. 

Responsable: JHFB DE PRODlJCCION Departamento: PRODUCCION 
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ELASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCJON 
SUDPUNCJON: COftrITROL DE CALIDAD 

PRECUl'lo"TA: 125 

¿ LA FJJACJON DE LOS HSTANDARES ES 7 

MM R O HB PUNTOS DE LA PREGUNTA: 290 

PL'STOS MAXIMOS POSIBLES: 1450 

PUNTOS OBTENIDOS: 870 

CALIFICACJON: 60 O 

o 1 2 3 4 5 
OS 20 40 60 80 100~ 

GRADO DE EXCELF..NCI A: 
Se describlr6 detallada y secuenc1almrnte la ron.a en Ja cual se real Izarán 
las actJ,,.•idadea. asi •ls•o se conte•plarAn y se analizarán en una tabla de 
precedencia las caracterlstlcas dt:!l e•paque. Junta her•étlca. placa o 
dlaf'ra••• requeridos por el cllent~ y se determinara una estandarización 

• Propiedades qui•lcas: Materiales a utll Izar. 
• Propledade~ r.lslcas: Proceso de vulcanizado. 
• Propiedades d.l•ensfonales: El uso del e•paque, Junto 

her111étlca, placa o dlatra••a. 

DEFICIENCIA: 
No existe una completa estandarización de lo que se realiza y por lo tanto no 
est6n seauros de la calidad f"lnal de los empaques. Juntas herm~tlcas. plucas o 
diarra••aa. 

CAUSA DE LA DHPICIENCIA: 
No hay adopción de- nonnas de calidad b6sicas por parte de la admfnl!'ltraclón. 

SUGERENCIA: 
Describir detallada y secuenclal•ente In ror•a en la cual. 
actividades y hacer participe a todo el personal. 

realizan las 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Establecer una estandarización de Jos procedi•Jent.os porque de esta •anera 
sera .a.a sencillo c .. blar o •ejorar. Y contribuir con ello de •anera positiva 
al. ambiente laboral. 

PR0CRAMA DE LA SUGERENCIA.: 
Elaborar la tabla de precedencia. cada que se reciba un pedido. 

Responsable: JEFE DE PRODUCC ION Departamento: PRODUCCIOS 
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ELASTO EMPACK. S.A. 

ARRA: PRODUCCION 
SUBFUNCION: CONTROL DE CALIDAD 

PRBCUNTA: 126 

¿ LOS TRABAJADORES CONOCEN QUE ES f?L CONTROL DE LA CALIDAD ? 

MM " R B MB " o 1 2 3 4 5 

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 300 

PUNTOS HAXIHOS POSIBLES: 1500 

PUNTOS OBTENIDOS: 600 º"' 20 40 60 80 lOOS 

CALIFICACION: 40 n 
'~':""~~".";~.::<~;-~ 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se darA capacitación continua y sólo f"inaJJzarA cuando P.l desempefto halla 
lo•rado posibilidad cierta de progreso. es decir. siempre. 

DEFICIENCIA: 
El personal en roraa alsladu seRún sus intereses se capacl ta o bien es 
J.n•t.ruido por otro de sus compañeros que conocen la runclón sln determinar el 
concepto de calidad. porque la direccción de Ja empresa no les comunica los 
aspectos que .la conte•plan. 

CAUSA DE LA DEPJCIENCIA: 
La dirección cree que la capacitación y el concepto de calidad 
necesarios. 

SUCERENCJ A: 
C.pacJtar a todo e.l personal que compone la empresa con el r1n de que se 
ente.oren del. concepto de calidad. su importancia y como se puede llegar a ésta. 

OBJHTIVO DE LA SUGERENCIA: 
Mantener y me,Jorar la calidad a lo lar•o del tiempo. asi como. elaborar 
productos de calidad para crecer co•o empresa. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
CapacJtaci6n continua a Jos trabajadores. 

Responsable: JEPB DE PRODUCCION Departa•ento: PRODUCCION 

24 



SUBFUSCION: CONTROL DE CALIDAD 

PREGU!'lr.'TA: 127 

¿ EL COSTO DEL CONTROL DE CALIDAD ES ? 

.... H H HU " PUNTOS DE LA PREGUNTA: 380 

PUNTOS MAXU40S POSIBLES: 1900 

PUNTOS OBTEN l DOS : O 

o l 2 3 • 5 
os. 20 40 60 80 100" 

CALI FJCACJON: o ..,., -GRADO DE EXCELENCIA: 
Se t.otmar6n en cuent.a los ract.ores que influyen en la calidad y que dependen dr. 
una inversión en recursos or•anizaclonales. encaainados a elevar la calidad dc_o 
los productos. 

DEFICIENCIA: 
So se analizan cu6ies son los cost.os verdaderos de control de calidad. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
No saben det.enmlnar cost.os de control de calidad. 

SUCERENC 1 A : 
Evaluar los cost.os directos de control de cal ldad como: Prevención. 
evaluación. tal las :Internas y externas. 
Costos :Indirectos de la calidad co•o: Cast.i•os a los clientes. insatlsracclbn 
de los clientes. pt!rdlda de la reputación. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Adalnlstrar los cost.os de lograr esa calidad. para que el erecto a larAo pla7.o 
de dichos costos no produzcan consecuencias ne•ativas en las ut.i 1 :ldades de ln 
or.anizac16n. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
l•plantar el slatetaa de costo de control de calidad. (VER ANEXO 9) 

Responsable: JEFE DB PRODUCCION Depart.ament.o: PRODUCCtON 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

AREA: PRODUCC J ON RF..SUMEN 
SL'BPUNClON: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T. 

PRECL.1'1A: 106 
l. EL CO!'ln"ROL ESTADISTICO DE INVENTARIOS ES DE P.T. ES ? 

CALIFICACION: 100 F. 

PRECL'!'t.IA: 107 
l. LA COSSISTF.NCIA DEL CONTROL INTERNO DE EXISTENCIAS ES 

CALIFIC:ACION: 100 " 
PREGL'~IA: 108 
¿ EL CONTROL DE LA SALIDA DE LOS P.T. E.e; 7 

CALJFJCACION: 100 t< 

PRECt.:~IA: 109 
¿ EL LUGAR lTT 1L.1 ZADO PARA Al-""IACF.NAR EL P. T. RS 7 

CALJFlCACION: 100 E 

PRECl':-O'TA: 1 1 O 
¿ LA ORCANIZACION PISICA ES EL Al.MACEN DE P.T. ES? 

CALIPJCACJON: 100 E 

PRECU!lo'TA: 111 
;. LA EXISTENCIA DE FUGAS EN El. AL"'1ACEN ES 

CAL.1F1CAC1 ON: 100 E 

PREGU!"<o'TA: 112 
l. EL CONOCIMJRNTO Ot!: LAS POLITICAS DEI~ Al.HACEN ES 

CAl.IFICACION: 40 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

AREAt PRODUCCION 
SUBFUNCJON: CONTROL DE EXISTENCIA.."i DE P.T. 

PREGUNTA: 106 

¿ EL CONTROL ESTAD1ST1CO DE INVENTARIOS ES DE P.T. ES 7 

PUITTOS DE LA PREGUNTA: 100 HHf Mf Rf BfHRf E 
PUNTOS Mi\XIHOS POStDLES: '500 

PUNTOS OBTENIDOS: 500 

CALIF:!CACION: 100 E 

GRADO DE EXCELENCIA: 

~"I 2~ 1 4~ J 6Ü 1 e~ l •o~s 
~l•F.\U C!! 

Se lleva un control de productos terminado:'I mrdtante .registros diarios en 
cuanto a cantidades sobre pedido y cant ldades requeridas para la producción 
pendiente. 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DE LA DHFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROGRAMA DE LA SUCERENC JA; 

Responsable: JEFB DE PRODUCCION Departamento: PROOUCCION 
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ELASTO EMl>ACK. S.J\. 

AR.EA : PRODUCC 1 ON 
SUBFUNCION: CONTROL DE EXISTRNCJAS OH P.T. 

PREGUNTA: 107 

;. LA CONSISTENCIA DEL CONTROi. INTF.RNO OH 1-:X ISTE:NCIAS 

PUl'ITOS OF. LA PREGUNTA~ 125 " MH 

PUNTOS MAXIHOS POSim.P.S: 625 o 1 2 3 " 5 º" 20 40 60 RO 1001:. 
PUNTOS OBTEN 1 DOS : 

CALIFICACJON: 100 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se lleva a cabo un control dr 1•xf!'llt1•nrtul'i medio dr vnl1•N dor• 1_•ntrnda y 
salida del almacén. (VER ANEXO R) 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DE LA DEPICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SIJGERENCIA: 

PROCRAHA DE LA SUGHRENC 1 J\: 

Responsable: VENTAS Departamento: VENTAS 
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ELASTO HHPACK. S • A • 

AR&\: PHODUCC?ON 
SL.BFUSC 1 ON: CONTROL DE EX 1STHNC1 AS DE P. T. 

PREGL":"l.TA: l OH 

¿ El. CO.'lolROL DE LA SALIDA DE LOS P.T. ES ? 

PU:vl"OS DE LA PREGUSTA: 130 ..... H R O MR " 
PU!'oTOS MAXIMOS POSIBLF.S: 650 

PU:'lo'TOS OATESI DOS: 650 

CALIFfCACION: 100 E 

GRADO DE P.XCEL.ENC 1 A: 

o l 2 3 
os 20 40 60 

4 r. 
80 100~ 

Se llC"''-"ª un control por 111rdfo dr. val~N dr salida. se realizan las anotarlonr1-1 
nccoesarJas rn las tarJetas dl." retefstro y !le racturan rfnalmentr las l"nlrt•l(u.s 
dt_• rmpaqurN. JuntnH hrrmétlr.as. placas o dtarra111mas rrall:;o:adas a lo.9 clfc•nt••H. 
df"' aruPrdo a la ordrn d"' produccJón. 

DF.PICIENCJA: 

CAL"S..\ DE LA DEFICJF.NC"JA: 

Sl 'GF.RF.SC JA: 

OBJETJVO ()E LA SUGF.RF.l\'CIA: 

PROGR~'1A DE l.A SUGERENCIA: 

Responsabl~: J~FF. DE PRODUCCIO~ Departamento: PRODUCC'IOl'lrii 
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ELASTO HMPACK. S.A. 

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

PREGUNTA: 109 

¿ EL LUGAR t.rrlLIZADO PARA ALMACENAR EL P.T. ES ? 

PUNTOS OH LA PREGUNTA: 150 MM 1 M 1 R 1 n 1 MD 1 F. 

~si 2~ 1 
2 

1 6~ 1 
4 l 10~" 40 80 

PUNTOS HAXIMOS POSIBLES: 750 

PUNTOS OBTEN! DOS : 7 50 . 

CALIPICACION: 100 E 
.-...'."'~-.'!.!"-Y .. ?:~:~.!."!::!~~'" 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se tiene especJr.lcado en rormo adecuada la locnll:z::ac-l<>n del almuc-é>n para 
racJlitu.r la salida del producto terminado. 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROGRAHA DE LA SUGERENCIA: 

Responsable: GEREJITl'E GENERAL Departamento: ADMINISTRACION 
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EL.ASTO EMPACK • S • A • 

AREA: PRODUCCION 
St.:BFUNCION: CONTROL DE EXISTENCIAS DE P.T. 

PREGU?lo"TA: 110 

LA ORCANIZACION FISICA EN EL Al.HACEN DE P.T. HS7 

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 125 ... H R n HB E 

PUNTOS MAXIHOS POSIBLE."i: 625 o l 2 3 4 " º" 20 40 60 80 100" 
PUNTOS OBTENllXJS: 625 

CALIFICACION: 100 E 
Z!LZ.::Z'.A~ 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Debido a la rorma de trabuJo. los e•paques. Juntas herméticas. placRs o 
d1arraa•as no peraanecen mucho tie1111po en el al•acén una vez cumpl tda la ord<"n 
de producciOn; por lo tanto se considera que la dtstrtbuciOn agilice la 
recepción. ai•acenamtento y entreRa de éstos. 

DEFJCIENCJA: 

CA1'5A DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERF.NCI A: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA; 

PROGRAMA DE ~ SUGERENCIA: 

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departa•ento: PRODUCCJON 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

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

PREGUNTA: 111 

¿ LA EXISTENCIA DE FUCAS EN EL AL.MACEN F-c; ? 

PUlln'OS DE LA PRECUflil"A: 30 

PUNTOS HAXIMOS POSIBLES: 150 

PUNTOS OBTENIDOS: 150 

CALIFICACION: 100 E 

GRADO DE EXCELENC 1 A: 

HH R 

o 1 2 
º"' 20 40 

MB E 

3 4 5 
60 80 100"'-

No existen rusas de e•paques. 
con~rol realizado a travé-s de 

juntas herméticas, places o dlaf'raA:ma.s debido al 
los vales de entrada y salJda. 

OEPICIENCIA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUCERENCIA: 

PROCRAMA DE LA SUGERENCIA: 

Responsable: GERENTE GENERAL Departamento: ADMJNISTRAClaN 
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EL.ASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
S\.'BFUNCION: CONTROL DH E:XlSTE.""ICIAS DE P.T. 

PRECUl\.'TA: 1 J 2 

¿ EL CONOC I H I ENTO DE LAS POLI TI CAS DEL ALHACEN ES ? 

PUf'rirt"OS DE LA PREGUNTA: 140 

PU:'l.'TOS HAX J HOS POS l BLES: 

HHJ HJ RJ BJMDJ !< 

PUNTOS OBTENIDOS: 280 
g~I 2~ 1 .. ~ 1 sg 1 8~ l 1 º~" 

CALJF'ICACION: 40 R 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se establecerAn poli tlcas del almacén orlen ladas a lograr que el el lentP estt
sattsrecho en los tlempo:1 de entrega del producto terminado. 

DEFICJE.""CIA: 
So se tienen establecidas pol lt ica!!i dr almac(!on de productu terminado. 

CAUSA DE LA DEFJCIENCJA: 
so eren necesario el establecimiento de poi i tlcas. 

st:cERENCI A: 
Determinar polltlcas de almacén de producto ter•lnado tales como: 

l) Almacenar los productos terminados de acuerdo a sus caracterlRllca!'i. 
2) Solo permltlr sallda5 dr producto ter•inado con una orden f"lrmndn y 

autorJzada. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
• Controlar adecuadamente los pedidos. 
• Sattsracer las necesidades de los clientes en la entrega 

y oportuna del producto. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
Establecer polltlca:s de almacén de producto ter•inado. 

adec:uudn 

Dar a conocer las polttlcas al personal encargado del almac~n de product.n 
ter•lnado. 

Responsable: CERENTE GENERAL Oeparta•ento: ADHINISTRACION 
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Et.ASTO RHPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: CONTROL DE LA PRODUCCION 

PRECUNTA:117 
¿ EL CUMPLIMIENTO DE LOS ESTANDARES PLANEADOS DENTRO 

DEL COtn'ROL DE LA PRODUCC 1 ON ES 7 

PREGUNl"A: 118 
¿ LA ELECC 1 ON DEL S 1 STEHA DE CONTROL DE 1-A PRODUCC 1 ON ES 

PREGUNTA:119 

RESUMEN 

CALIFICACJON: 80 MU 

CALIPJCACJON: 60 B 

¿ EL CONOCIMIENTO DE LA CAPACIDAD POTENCIAL DE LA PLANTA ES ? 
CAl.1F1CAC10N: 100 E 

PREGUNTA: 120 
¿ LA UTILIZACION DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA ES 7 

CALI FICACION: 100 E 



ELASTO EMPACK. S •. .\. 

AREA: PROOUCCION 
SUBFUNCION: CONTROL DE LA PRODUCCION 

PREG\Jlln'A: l 1 7 

¿ BL CUMPLIMIENTO DE LOS HSTANDARES PLANEADOS DE!'<.IHO 
DBL CONTROL DE LA PRODUCC 1 OS ES ? 

,,,,.,, ~1 Rf ufMnf H PUNTOS DE LA PREGUNTA: 230 

PUNTOS MAXIMOS POSJHl4ES: l 150 

PUNTOS OBTENIDOS: 920 

CALIPICACION: 80 !"ID 

g~I 2~ 1 4~ l sii 1 e~ l 10~~ 
CRACK> DE EXCELENCJA: 
Para el cumplimiento de los cstándnrcs !'>C r1~ali7.urll lu plancaclón dr las 
Ordenes de producciOn, su emisión y la vlf(l lnncta hestn su cumplimiento. 

DEPICJENCIA: 
Los esfuerzos de control :><" convtrrt.cn un una büsqucdn etc pcdl1tos demnndados y 
en la apllcecl6n de presión o. la fuerzo de producción. 

CAUSA DE LA DEPICIENCJA: 
En los tiempos de •ayor carga de trabajo se pierde el objetivo del control de 
la producción porque se satura el proceso. 

SUGERENCIA: 
Determinar la eficiencia en ln producción de acurrdo a: 

• AslcnaclOn especifico del trabajo. 
• Procedimientos técnicos crcct ivos. 
• SincronizaciOn de materiales. máquinas y hombrl."s para 

coordinado. 
• Conocimiento constante del grado de proRreso. 
• Medios paro controlur la situación del trubuJo de ocut"rdo 

pro•rama de producción deseado. 

OBJETIVO DB LA SUGERENCIA: 
EvJ.tar .la saturación en el proceso de producción. 

PROCRAHA DE LA SUGERENCIA: 

csf"u<"rzo 

el 

Basarse en •étodos de contro.l de la producción deterrnlnados en la planeaciOn 
del proceso. 

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

AREA: PRODUCC ION 
SUBP'UNClON: CONTROL DE LA PRODUCCIOS 

PREGU!'\TA: 118 

¿ LA ELECC J ON DEL SI STEHA DF. CONTROL DE LA PRODUCC 1 ON E.."i 

PLryr..-ros DE Ll\ PREGUNTA: 230 

Pl~!'t."TOS MAK 1 MOS ros 1 BLES: l 150 

PlJ11io"TOS OBTENIDOS: ti90 

CALIFlCJ\ClON: 60 B 

GRADO DE EXCELENC 1 A: 

" R 

o l 2 
O'I. 20 40 

B HD F. 

3 4 5 

60 80 'ºº""' 

SP establC"c("ril un proA;rama básico para un sistema de control de producción 
contrlbulrA a loM;rar compromisos mlls precisos con los clientes. Y por lo 
tanto. el duefto de la rmpr~sa intentarla prcveer pedidos ruturos. 

DEFIC1ESC1A: 
Saturación del proccl'io. 

CAt:SA DE LA DEFICIENCIA: 
So hay un slstc•a de control .-'le la producción. 

St.:GERE:'>."Cl A: 
l) rianlrlcaclOn primaria: recepción d<- pedido por ventas. 
2) Pl11nirlcaciOn suplementaria: producción diseña rl producto. cstablt.•r.•• 

~u proceso y materiales. 
DeteralnaciOn rutinaria de dónde y con qué deberé. hacerse el trabajo. y In 

seguridad de que estarlln dlsponiblrs los !"actores de producción tales romo: 
hombres. maquinaria, herramientas y materiales. 

3) Progrn•ación: coordinación en el tiempo con anterioridad a !'IU t.•J<"ruclón 
por •edio de •rArlcas de Gant.t {VER ANEXO 4). 

4) Lanz.a•lento: outortz.ación de Ordenes de producción. 
5) Instrucción: transmisión de la lnf"or•acl6n de port.c de producción n lo5 

obreros. asi C090 seauimlPnto del trabajo. 
6) In"p""cción :.obre el progreso: evaluando cantidades y tl~mpos estAndar. 
7) Corrección: supri•lr las causas que dete .... lnaron una dcsvlu.clbn dt.' las 

rea 11 zac Iones. 

OBJE;l"IVO DE LA SUGERENCIA: 
Tener un buen s isteea de control de la producción. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCJ A: 
Estructurar el sisteea de control de la producción. 

Responsable: JEFE DE PRODCCClOS Depart.a•ento: PRODUCC10S 



ELASTO EHPACK. S • A • 

ARE.\: PRODUCCION 
St.'BPUNC 1 ON: CONTROL DE LA PRODUCC 1 ON 

PREGU,.,.TA: 119 

¿ EL CONOCIMIENTO DE LA CAPACIDAD POTENCIAL DE LA PLANTA ES ? 

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 280 

PU,.,.TOS HAXJMOS POSIBLES: 1400 

PUSTOS OBTENIDOS: 1400 

CALIFICACION: 100 F. 

GRADO DE EXCELE:"ll:C 1 A: 

..... , Hf Rf o¡Hnf E 

gsl 2~ 1 4~ 1 6~ 1 8~ l IOgS 

.. LE &W~.~~r-: 

Se tlene pleno conocimiento de la capacidad potencial de la planta. 
considPrando la ... aquinarJa. materlal~s necesarios y lo mano de obra. asl como 
el tiempo necesario para reporac.ioncs y averias de la maqulnllria. 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DE l..A DEFICIENCIA: 

Sl.'CERENC 1 A : 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 

Responsable: JEFE DE PRODt.:CCIO:'lo: Departamento: PRODUCCIOS 
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ELASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SL'BFUSCION: CONTROL DE LA PRODUCCIO~ 

PREGU!'lo'T A: 12 O 

¿ LA UTILIZACION DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA ES ? 

PUl'n"OS DB LA PREGUNTA: 260 MM H R B MB " 
PU?'tn"OS MAXIMOS POSIBLES: 1300 o 1 2 3 4 r. 

º"' 20 40 60 80 lOO" 
PUNTOS OBTENIDOS: 1300 

CAL! PICACION: 100 E 
uwww. --~""~ 

GRADO DE EXCELENCIA: 
La capacidad de ln planta va de acuerdo n.l estudio de las •&quinas n ut l l l7.ar 
para surtir los pedidos a los clientes en cuanto a empaques. Juntos 
herméticas. placn.s o diarra•mas requeridos. 

DEFJClENCJA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENClA: 

OBJET1'\l0 DE LA SUGHRENCl A: 

PROCRA."'4.A DE LA SUGERENCIA: 

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

ARBA : PRODUCC l ON RESUMEN 
SUBPUNCION: DETERMINACION DH TIE1'1POS 

PRECUNTA: 95 
¿ LA DBTKRMINACION DE LOS TIEMPOS ES 

CALlFICACION: 60 B 

PREGUNTA: 96 
¿ LA ADAPTACION DEL OBRH"RO A LOS TIEMPOS ASIGNADOS HS 7 

CALIFICACION: 80 MB 

PREGUNTA: 97 
¿ LA CONT 1NU1 DAD DEL CALCULO DE LOS T 1 EHPOS ES 7 

CALIFICACION: 60 B 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

AREA: PROOUCCJON 
SUBPUNCION: DBTERMINACION 06 TIEMPOS 

PREGUNTA: 95 

¿ LA DBTERMINACION DE LOS TIEMPOS E.."i 

.. O MB PUNTOS DE LA PREGUNTA: 350 

PUNTOS HAXIMOS POSIBLES: 1750 

PUNTOS OBTENIIX>S: 1050 

CAL.IPlCACION: 60 

o l 

º"' 20 

2 
40 

3 4 5 
60 80 100" 

GRAIX> DE EXCELENCIA: 
Se t.rabajaré con t.lempo estándar l•n coda uno de las operaciones. 

DEPICIENCIA: 
Laa operaciones de cada proceso va en función de las habl l ldadcs y la 
experiencia adquirido por parte de cada trabajador. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
No se to•a en cucnt.a ln. relación cnt.re t icmpos y movimientos. 

SUGERENCIA: 
Det.er•inar un estudio de tiempos de acuerdo a. los requerimientos del empaqur.. 
junta hermética. placa o diafragma a producir y los movlmlent.os para realizar 
l.as act.lvldades. 

OBJETIVO DB LA SUCERENCIA: 
Lo•rar un ritmo de trabajo esténdar que sea auxiliar 
producclOn. 

PROCRAHA DE LA SUGERENC JA : 

la programnc16n de la 

La tabla de tiempos Incluirá aspect.os como: elt•cclOn de •oterlales. el tiempo 
en cada uno de los procesos de acuerdo al tipo de producto, asl como la 
habl l ldad de los t. rabaJndores. (VER ANEXO 2) • 

Responsable: JBPE DE PRODUCC10N Departamento: PRODUCClON 
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EL.ASTO EMPACK. S.A. 

AREA : PRODUCC l ON 
SL'BFUNCJON: DETERMlNACJON DE TlEHPOS 

PREGL;o.."TA: 96 

¿ U\ ADAPTACION DEL OBRERO A LOS TJEMPC>S ASIGNADOS ES 7 

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 200 

PV~TOS MAXll"K>S POSIBLES: 1000 

PUNTOS OBTEN l DOS: 8 O O 

CAL] FlCAClON: 80 !"tU 

GRADO DE EXCELENCIA: 

HH R O MH E 

3 
60 

4 5 
80 100" 

··-t..,. 

Los obreros se adapatarAn a los t lempos determinados para cada uno de los 
proceso, en runciOn del t.lpo de empaque •. Junto her914"'tlca. placa o dlarragm.n 
sefC,ún el piedido. 

~!F~~;~~!A!daptaclón adecuada yo quf" se realizan de aanern. arbltrnrlo. 

CAl.'SA DE LA DEPICJENCIA: 
El tiempo se ad11pta a 111 habilidad del tr-abaJador. 

St.'GERE~CIA: 
Especlrlcar la slncronlzaclón que dr.be-n tenrr los clc-lo!'i de mdquln1t y !'lrrvlrlo 
del operario. 

OBJETIVO DE LA SUGF.RENCIA: 
Optimizar la carga de trabajo asignada a cada obrero. 

PROCftA .. --tA DE LA SUGERESC l A: 
Programación del ciclo de cni•quina y de servicio del operarlo. 

RcHponsable: JEFE DE PRODUCCJON Depar-tamento: PRODUCCION 
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El.ASTO EHPACK. S.A. 

AREA: PROOUCCION 
SUBPt.'NCION: DETERMINACION DB TJEMpOS 

PRECU?lo'TA: 97 

LA COf\ITJNUIDAD DEL CALCt;LO DE LOS TIEMPOS F.S 7 

PUr.ITOS DE LA PREGUNTA: 400 

PUNTOS MAXIHOS P'OSlBLRS: 2000 

PUNTOS OBTENIDOS: 1200 

CALIFICACION: 60 B 

GRAl>O DE EXCELENCIA: 

... H R 

o l 2 
os 20 40 

B 

3 
60 

HU " 
• 5 

eo 1oos 

El cAlculo del tie•po se determtnarA al iniciar la elaboración del e•paquf'". 
Junta hermética. placa o diaCraa••· seg<.an pedido y se evaluaré. cada terrer dla 
el cAlculo de los tie•pos asi11nados. de acuerdo a la estandarización del 
proceso. 

DEFICIENCIA: 
Se realiza el c6.lculo de tlewapos :sol.amente para el vul.canizo.do. 

CAt.:SA DE LA DEFICIENCIA: 
No existe una evaluación para el c6lculos de los tiempos y •ovlmientos de lodo 
el proceso. 

SUGERENCIA: 
Blabnrac16n de una tabla de tle•pos y aovi•lentos por procesos según el 
producto a elaborar. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Determinar y respetar el c6leulo de los tiempos. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
Evaluar unidades de tiempo. st•bolos del diaaraaa. descripción del. 
(VER ANEXO 5) 

Responsable: JEFE DB PRODUCCION Depart.-ento: PRODUCCION 



ELASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCJON RESUMEN 
SUBPUNCION: BLADORACJON 

PREGUNTA: 113 
¿ LA CALIDAD PRODUCIDA ES ? 

CALlPICACION: 60 B 

PREGU!'lil"A: 114 
¿ EL TIEMPO EMPLEADO EN LA PRODUCCJON ES 

CALIFICACION: 80 

PREGUNl"A:llS 
¿ LOS METODOS DE PRODUCC l ON SON 7 

CALIPlCACION: 100 E 

PREGUNl'A: 116 
¿ LA CANTIDAD PRODUCIDA ES 7 

CALIFJCACION: 20 M 
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ELASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBFtJNCJON: ELABORACION 

PRECUJln'A: 113 

¿ LA CALIDAD PRODUCIDA ES 7 

"" M R O MB E PUNI'OS DE LA PREGUNTA: 4 00 

PUNTOS HAXJMOS POSIBLES: 2000 

PUNTOS OBTENIDOS: 1200 

o 1 
o~ 20 

2 
40 

3 4 5 
60 80 lOOS 

CALIPICACJON: 60 B 

GRADO DB EXCELENCIA: 
Se pondrA ént'asis en el conocimiento. asi corno la relación que t!~ne la 
calidad con el producto ter•inado y con los requerimientos de uso y valor para 
satist'acer las necesidades del cliente. 

DHPICIENCIA: 
El empaque. Junta hermética. placa o diat'ragma llega a las mano!'I del cliente y 
dejan que éste •ida 1a calidad; si cumple con los requerimientos que pidió el 
cliente se dice que es un producto con calidad y en el caso de haber 
devolución se consideran lo.s modlt'lcaciones necesarias en el producto. 

CAUSA DB LA DEPICIENCJA: 
Falta capacitar al. personal para controlar la calidad desde la adquisición de 
-ter.las pr.laas y otros articulas. producto en proceso hasta el producto 
terminado (empaque. Junta hermética. placa o diafragma). 

SUGHRENCI A: 
!•plantar una .Inspección total en todo el proceso: ésta la real lzurll.n 
d.lrectaaente los e•pleados de opcract.ón. comparando la cal ldad del producto 
con el eatAndar pedido por el cliente. 

OBJETIVO DB LA SUGERENCIA: 
Descubrir con rapt.dez. las tendencias adversas en la calidad y adoptar las 
9edidaa correct.lvaa ncccsart.as antes de encontrar dlt'icultades mayores. 
Loarar que el cliente est~ satist'echo con la calidad del producto y esto 
orlalne au prererencia. 

PROGRAMA DB LA SUGERENC 1 A: 
1) Capacitar al personal en 6 horas distribuidas en tres sesiones (VER 
ANEXO 1). 
2) A i•plant.ar en el pedido .lnmed.lato después de .la capacitaciOn. 
3) A evaluar en loa 3 dias s.l&ulentes de haber terminado la i•plantación 

Reaponaable: JEFE DB PRODUCCION Depart-ento: PRODUCCION 

.... 



BLASTO EMPACK. S.A. 

AR.EA: PRODUCCION 
SUBFUNCION: ELABORACION 

PREGUNTA: 114 

;. EL TIEMPO EMPLEADO EN LA PRODUCCION ES "1 

- H B HD " PUNTOS DE LA PREGUNTA: 400 

PUSTOS MAXJMOS POSIBLES: 2000 

PUNTOS OBTENIDOS: 1600 

o l 2 3 4 5 
OS 20 40 60 80 lOOS 

CALIFICACION: 80 MR 
:U-1~4l'ii!' 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se Joa:raril t.rabaJn.r con un est.&ndar de tle•po de acue-rdo al pedido y los 
requerlrwtentos del cliente desde la rormulactOn hasta el proceso de acabodo. 

DEFICIEf'ri>CIA: 
:-.O:o Sf" cont.e•plan imprevistos en cuanto al número de pedidos y se satura el 
proceso. 

CAVSA DE LA DEFICIENCIA: 
Pedidos e•ces i vos. 

SVCERENC l A: 
Para determinar el t.le•po a e•plear en la producc16n y evitar sa.turac:16n drl 
proceso. apoyarse en la disponibilidad de la •aqulnarla y rspaclo, asl como In 
habilidad de los obreros y costo de los pedidos. 

OBJ ET 1 VO DE LA SUGERENC l A: 
1) Lograr que no se sat.ure el proceso. 
2) Utilizar el tie•po estrictamente necesario para realizar la producción >' 
evitar de•oras que repercutan en una entresa oportuna. 

PROCRAMA DE LA SUGERENC 1 A: 
Elaborar una arArlca de Gantt que canten•• la proa:ramac16n de pedidos y los 
tJ.e•pos necesario• para t.e,..tnar la produccJOn. 

Responsable: JEPE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION 
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El.ASTO EMPACK. S.A. 

ARRA: PROOUCCION 
SUDFUNCION: ELABORACJON 

PREGUNTA: 115 

¿ LOS MHTODOS DE PROOUCC 1 ON SON 7 

PUNTOS DE LA PRECUNl'A: 550 

PUNTOS HAXIMOS POSIBLES: 2750 

PUNTOS OBTENIDOS: 2750 

CALIP'ICACION: 100 E 

GRADO DE EXCELENC 1 A: 

-1 Mi Ri e¡Mnl E 

gs\ 2~ \ 4~ \ 6~ \ e~ l10~~ 
W'W'fi 

De acuerdo al •étodo de producción por lotes. existe una oraan1zacl6n por 
procesos. en el cual un lote pasa por las •is•as mAquinas en el mismo orden. 

DEFICIENCIA: 

CACSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJ ET 1 VO DE LA SUCERENC 1 A: 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departa•ento: PRODUCCJON 



ELASTO EHPACK. S.A. 

ARBA: PRODUCCJON 
SUBPUNCION: BLABORACION 

PRECUNTA: ll.6 

¿ LA CANTIDAD PRODUC 1 DA E:S ? 

HH M R O MU E PUNTOS DE LA PREGUNTA: 250 

PUNTOS MAXIP«JS POSIBLES: 1250 

PUNTOS OBTBN IDOS: 2 5 O 

o J 

º" 20 

2 3 4 5 
40 60 80 JOO" 

CALIFICACION: 20 M 

GRADO DE EXCELENCIA: 
De acuerdo a los proar-as que se evaluarán de t lempos y movimientos se 
llevara. un control de la cantidad producida. 

DEFICIBNCIA: 
No aaben si la cantidad producida es la Optima. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
No realizan un proaraaa basado en tie11apos y 11aovi•ientos para cada tipo de 
producto. 

SUGERENCIA: 
Determinar la capacidad en cantidad de cada producto en t"unclón de: 

• Tipo de producto. disefto. •edidas. resistencia, tJempo requerido en cada 
proceso (inicio y rln de actividades). 

OBJBTIVO DB LA SUCiERENCIA: 
Aumentar la utllizaciOn de capacidad de producción de la plante. 

PROGRAMA DE LA SUCiERENCJA: 
VER ANBXO 5 

Reapon•able: JEFE DE PRODUCCION Dcparta•ento: PRODUCCJON 
El.ASTO EHPACK. S.A. 

AREA' PRODUCCJON 
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EL.ASTO EHPACK • S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: MANTENIMIENTO Y CONSERVACION 

PRECU!'l.TA: 128 
¿ LA PERIODICIDAD CON QUE SE DA SERVICIO DE HANTHNIHIEr<n"O A 

LA MAQUINARIA Y EQUIPO ES ? 

RESUMEN 

CALIPICACION: 40 R 

PREGUNTA: 129 
¿ LOS REGLAMENTOS EXISTENTES. TENDIENI'ES A LA SEGURIDAD DE 

LOS OBREROS Y CONSERVACION DE LOS EQUIPOS SON ? 

PRECUl'n"A: 130 
¿ LA CUANTIPICACION DE LAS PERDIDAS POR TIEMPO OCIOSO ES ? 

PRECUl'lo"TA: 131 
¿ LAS CONDICIONES ACTUALES bE LA MAQUINARIA SON ? 

CALIPICACION: O HH 

CALIFICACION: 60 B 

CALIFICACION: 60 R 



El.ASTO EMPACK. S.A. 

ARBA: PRODUCCION 
SUBFVNCION: MANl"ENIHIENTO Y CONSHRVACION 

PRBGUNTA: I28 

¿ LA PERIODICIDAD CON QUE SE DA SERVICIO DE MANTENIMIENTO A 
LA MAQUINARIA Y EQUIPO ES 7 

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 200 

PUNTOS ~IMOS POSIBLES: 1000 

Pl.1NTOS OBTEN 1 DOS: 4 O O 

CALIPICACJON: 40 R 

MMHRBMB E 

o 1 2 3 4 5 
01' 20 40 60 80 1001' 

GRADO DB EXCELENCIA: 
Se proaramarAn loa tiempos y tipos de mantenl•lento que debe tener cado 
.. quinaria y equipo. 

DEPICIENCJA: 
Bl tipo de ••ntenlmlento considerado es el de reparación; y se establece que 
al molino solaaente se le der6 •antenlmlento una vez cada 6 meses, a la 
caldera una vez cada dos •eses y a las prensas una vez por ano. 

CAUSA. DE LA DEPICJENCIA: 
No extate un proar-a donde se considere en que •o•ento y qué tipo de 
••nteni•iento es oportuno para la maquinaria y equipo. 

SUCER.ENCI A: 
Capacitar al personal para que ellos mla•os Je den mantenimiento y ll•pieza a 
la •aquJnarla y equipo. 
Hacer un plan donde se proara•en las responsabilidades. el tiempo y el tipo de 
.. nteni•Jento. 

• CONSERVACJON: Alargar la vida litll de la mAquino. 
• PREVENTIVO: Evitar averías y mal runcionamlento de la n:r.Aqulna. 
• REPARACION: Mantener en servicio correct-cnte a la mllqutna. 
• CORRECTIVO: Mejorar el runcton .. 1ento de la aAqulna. 

OBJETIVO DB LA SUGERENCIA: 
Hinl•lzar .los aastos a la e•presa por concepto de •antenlmlento. 

PROGRAMA. DE LA SUGERENCIA: 
C.pacitaciOn técnJ.ca del personal, que proporcionara el Jere de Producc:JOn. 
Frecuenc:Ja de ••nteni•lento para: •olino una vez cada mea y medio: caldera una 
vez al mea; prensas una vez cada dos meses: extrusora una vez cada dos •eses y 
tubo• de vapor una vez al afto. 

Reapon•able: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: MANTENIMIENTO Y CONSERVACION 

PREGUNTA: 129 

¿ LOS REGLAMENTOS EX 1 STENTES • TEND 1 ENTES A LA SEGUR 1 DAD DE 
LOS OBREROS Y CONSERVACIOS DE LOS EQUIPOS SON ? 

... R MB " PUNTOS DE LA PREGUNTA; 300 

PU!'li"TOS HAXIMOS POSIBLES: 1500 

PUNTOS ODTHNIDOS: O 

o 1 
os 20 

2 3 4 5 
40 60 80 lOOS 

CALIFICACION~ o ~ -GRADO DE EXCELF..NC I A: 
Se elaborarán y aplicarén regla•entos que rijan el •antenlmiento y 
conservacittn del equipo. asl ("01110 la se•urfdad dr los obreros. 

DEFICJENCIA: 
Los obreros no tienen conoclmlento de la existencia de los re(il:lamento!'ll. 

CAUSA DE LA DEFJCJE!'liCIA: 
:O.Oo existen porque la dfrecclon piensa que son .inn~cesarios. 

SUGERENC 1 A : 
Elaborar re,.;la•entos que contengan las reglas en las cuales debe r<"gi rsc rl 
co•portamlento de los obreros. asl co•o ele•entos de se(ICurldad y conservacJfJft 
de •aqulnarlo y equipo. 

OBJETIVO DE L-o\ SUGERENCIA: 
Tener reclameutos disponibles para conseguir una •ayor ericicncla: 

• Prote«er de accidentes. • Recular el orden en el Arca de t.rabajo. 
• Cuidar y conservar la maquinaria y los equipos de trabajo. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
Elaborar re•l••entos que conten•an objetivos. personal al qur va dirigido. lff 
rorma en 111 que se restrlt el comportamll·nto. 
(VER ANEXO 3) 

Responsable: CERHr.rl"E GENERAi. Departa•ento: ADHINISTRACION 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

ARRA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: MANJ'ENIHIENTO Y CONSERVACION 

PREGUNTA: 130 

¿ LA CUANTIFICAClON DE LAS PERDIDAS POR TIEMPO OCIOSO ES 7 

PUNTOS OH LA PREGUNTA: 250 " R "º E 

PUNTOS MAXIHOS POSIBLES: 1250 

PUNTOS OBTENIDOS: 750 

CALIP'ICACION: 60 B 

o 1 2 3 4 5 º"' 20 40 60 80 1001' 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se evitaré tiempo ocioso en moquinorla y equipo y se lo•rarA cumplir con la 
pro&ra•aciOn de produccJOn. 

DEFICIENCIA: 
Ba rrecuente el tiempo ocioso de la maquinaria y equipo. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
La D:l.recciOn no hace una evaluaclOn de las causas del tiempo ocioso por ralla 
de ••terial y por averlas imprevistas en la maquinaria y equipo. 

SUGERENCIA: 
Evitar el tle•po ocioso de la maquinaria y equipo por: 

1) Averl.11.s. 
2) Falta de material. 
3) Inasistencia del trabajador. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Evitar p#!rdtda económica y eli•lnar el tiempo ocioso. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
Dia•lnulr el tiempo ocioso de la maquinaria y equipo teniendo el control de: 

1) Averfa de la .. quinar1.a y equipo: por medio de un •anteni•lento 
proaraaado. (Ver presunta 128). 

2) Falta de material: adecuada proaraaacl6n de adqulalclón de materiales. 
3) Inaalstencla del trabajador: capacltacJOn a ot.ra persona. 

Re•pon••b1e: JEPB DB PRODUCC10N Depart-..ent.o: PRODUCCION 
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ELASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBFUNCION: MANTENIMIENTO Y CONSERVACION 

PREGUNTA: 131. 

¿ LAS CONDICIONES ACTUALES DH LA MAQUINARIA SON 7 

- M R B MB " PUNTOS DE LA PREGUNTA: 150 

PUNTOS MAXIMOS POSIBLES: 750 

PUNTOS OBTEN I IXJS : 4 50 

o l 2 3 
60 

• 5 

CALIFICACION: 60 D 

GRADO DE EXCELENCIA: 

os 20 40 80 1001' 

Se •antendrA en condiciones laborables a la ••quinaria por medio de un 
aanteni•iento continuo. 

DEFICIENCIA: 
Hlentraa l.a .. quinaria trabaje no 
a.J.•una averia. 

toes en cuenta si se descompone o tJene 

CAUSA DE LA OHPICIENCIA: 
No se lleva a cabo una evaluación de las condicione• l' valor de la ••quinaria. 

SUGERENCIA: 
Evaluar 1as condiciones actuales de la .. quinaria l' pro•ramar el t.Jpo de 
••ntent•.lento en un periodo de tie•po deterw.inado. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Saber en quflo aumento es necesario un .. nteni•lento a la eaqutnarta. para 
evitar deacoeposturas .Irreparables. pflordida de tie.po l' por lo tanto pérdida 
de producción. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
El pro•r.-. ae real.lzarA secO:n el t.J.po de -nt.enJ.•iento: 

Conaervac.lón. preventivo. reparación l' correctJ.vo. 

Re•ponaable: JEFE DE PRODUCCION Depart1119ento: PROIJUCCION 
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El-ASTO EMPACK, S • A. 

AREA.: PRODUCCION RESUMEN 
SUBPUNCION: PLANBACION DEL PROCESO 

PRECUNTA: 87 
¿ LA ELECCION DE LAS MATERIAS PRIMAS HS ? 

CALIPICACION: 60 e 

PRBCUNTA: 1118 
¿ LA BSTANDARIZACION DE MATERIALES ES ? 

CALIPICACION: 80 HD 

PRECUNTA: 89 
¿ EL EQUILIBRIO ENTRE LAS TARHAS ASICNADAS ES ? 

CALIPICACION: 60 e 

PllBCl.Jfn'A: 90 
¿ LA POSIBILIDAD DE LOGRAR LOS BSTANDARES FIJAIXJS ES ? 

CALIPICACION: 100 " 
PRECUNTA: 91 
¿ LAS NORMAS DE CALIDAD ESTABLECIDAS SON 7 

CALIPICACION: 40 R 

PREGUNTA: 92 
¿ LA CUANTIFICACION DE LAS MERHAS ES ? 

CALIFICACION: 100 " 
PRECUNTA: 93 
¿ LA RAZONABILJ DAD DHL PROCESO DE MERMAS ES ? 

CALI FICACION: 100 " 
PllEGUNTA: 9.C 
¿ LOS PROCBSOS PRODUcr1vos SON ? 

CALIPICACION: 100 " 



EL.ASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUDFUNCION: PLANBACION DEL PROCESO 

PRHGUP<.TA: 87 

¿ LA BLECCION DE LAS MATERIAS PRIMAS ES 7 

PUNTOS DB LA PREGUNTA: 170 
PUflITOS MAXIHOS POSIBLES: 850 

PUNTOS OBTENIDOS: 510 

CALIFICACION: 60 B 

GRADO DE EXCELENCIA: 

-1 MI RI BIMDI E 

g.1 2~ 1 .~ 1 6~ 1 8~ l10~~' 

Se ell•irAn las ••terias pri••s de alta calidad de acuerdo a las 
espectrJcaciones del empaque. Junta her•~tica. placa o dlarr••ma a producir. 

DEFICIENCIA: 
Pal ta de un análisis detallado que ayude en la eleccJOn de •a ter las priaas can 
calidad. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
Eli&en ••terias pri•as considerando el precio bajo. 

SUGERENCIA: 
Elaborar una t:abla de precedencia de aaterJas pri•as. considerando ractores 
co•o: qué harA el .. terial en ravor del producto. cuál es su costo. en qu~ 
,.or.a a recta a Ja rabricacilJn. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Ele&ir las •aterías pri•as de cal.ldad para Ja elaboraciOn del producto y 
aattaracer las necesidades del cliente. 

PROGRAMA DE LA SUGERENCl A: 
Elaborar tabla de precedencia. 

Responsable: SECRETARIA Depart-nto: ADHINISTRACION 



ELASTO E:HPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBFUNCJON: PLANEACION DEL PROCESO 

PRECUl'<n'A: 88 

¿ LA ESTANDARIZACION DE MATERIALES ES ? 

" B "º E PUNTOS DB LA PREGUNTA: 120 

PUNTOS MAX1MOS POSIBLES: 600 

PUNTOS OBTENIDOS: 480 

o 1 2 3 4 5 

º" 20 40 60 80 lOO'X. 

CALIFICACION: 80 MD 

CHA.DO DB EXCELENCIA: 
5610 se ut.lli:z.arAn aquellos •at.criales que cumplan con los estándares de 
calidad. 

DEPICIHNCIA: 
La empresa ut.11iza •ateriales de baja a mediana calidad. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
El ract.or precio es el que predomina en la compra de los materiales. 

SUGEKENC 1 A: 
Bst.ablecer las especiricaciones de los dlrerentes materiales basadas en la:s 
caract:ertsticas del empaque. Junta hermét.i.ca. placa o diarragma a producir. 
conai.derando •l•ultA.nea.ente precio y calidad de los 111ateriaies. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Utilizar loa •at.ertales eatAndar. que cumplan con calidad. para obtener 
producto que sat.tsraaa las necesidades del cliente. 

PROCRAJllA DE LA SUGERENCIA: 
Bu•car proveedores que den las mejores condiciones de PARO y evaluar la 
calidad de los •at.ertales. 

Re•ponaable: JEPB DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION 
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ELASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: PLANEACION DEL PROCESO 

PRECUNTA: 89 

¿ EL EQUILIBRIO ENTRB LAS TAREAS ASIGNADAS ES ? 

PU!'n"OS DE LA PRECUNJ'A: 1 70 

PUNTOS HAXIMOS POSIBLES: eso 

PUNTOS OBTEN 1 DOS: 51 O 

CALIPICACION: 60 B 

GRADO DE EXCELENC 1 A : 

- M R B 

o 1 2 3 º" 20 40 60 

A cada uno de los trabajadores se les asignaré. una tarea diaria. 

DEFICIENCIA: 
So tienen un proar_.a de actividades asi&nadas_ 

CA\.:SA DE LA DEFICIENCIA: 
No tienen un •anual de procedl•lcnt.os. 

SCGERENClA: 

MB E 

Derlnlr en un aanual de procedl•ientos los pasos a se•ulr según el puc~to de 
t.rabajo. e1 t.ipo de •Aquina, las herra•lentas a utlllz.ar, 1os ma.terlales en 
cantl.dad. calidad. asi ca.o los controles a realizar y los tlc•pos por unidad 
y por serle. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Loarar que el trabajador realice las actividades que le corresponden dentro d<" 
la e•presa. lo•rando una utllizaclOn adecuada de los medios de producc16n. 

PROCRAMA DE LA SUGERENCIA: 
Elaborar en 2 semanas un •anual de procedl•lcntos que describa las foses de la 
preparaclOn del trabajo. 

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Depart.-ento: PRODUCCION 

... 



Et.ASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: PLANBACION DEL PROCESO 

PRBCUNTA: 90 

¿ LA POSIBILIDAD DE LOGRAR LOS BSTANDARES FIJADOS ES "l 

PUNTOS DE LA PRHCUf'lrl'A: 160 

PUNI'OS MAJlJMOS POSIBLES: 800 

PUNTOS OBTENIDOS : 800 

CALIPICACION: 100 B 

GRADO DE EXCELENCIA: 

..... H 

o 1 2 
os 20 40 

B HB .. 
3 

60 
• 5 

80 1001' 

Se lleva a cabo una estandar1zac10n en el proceso de rabricación de acuerdo a1 
tipo. dtaefto. dJmens1ones y •odelo del e•paque. Junt.a hermética. placa o 
d.iarra- requerido por el el lente. 

DHFJCJENCIA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 

Respon•able: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBFUNCJON: PLANEACION DEL PROCESO 

PREGUll.'TA: 91 

¿ LAS NORMAS DE CALIDAD ESTABLECIDAS SON 

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 150 HM H R B HB P. 

PUNTOS HAXIHOS P'OSIBLES: 750 o l 2 3 . 5 

º" 20 40 60 80 1001' 
PUNTOS OBTENIDOS: 300 

CALIFICACION: 40 R -GRADO DE EXCELENCIA: 
Se establecer&n los requisitos y llne-lentos para t.rabaJar con normas de 
calidad y aseaurar que los procedlmient.oa de producción de los empaques. 
Juntas henméttcas. placas o dlatra .. as son de calidad. 

DEFICIENCIA: 
~o est.An determinadas las nor•as de calidad dentro de la 111lcroe .. presa. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
Las noraas sólo se conocen a nivel directivo. y no se trans•lten a los nlvelt•R 
operat.tvos. 

SUGERENCIA: 
Considerando que ae trata de una etcroempreaa recoaenda•oa que se apegue al 
siste•• de producc16n del Jusi.o a tleepo y sólo a alaunos aspectos de la norma 
IS0-9000. que no i•Pllquen costos excesivos. los cuales no puedan ser 
solventados por la •lcroe•preaa. Tambi~n Involucrar a todo el personal en el 
conoci•lento de las normas de calidad. 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 
Involucrar a todo el personal de la empresa en el conoci•lento de las normas 
de calidad para cuapllr con los requerl•ientos de los clientes 

PROGRAMA DE LA SUGERENCIA: 
Elealr que noraas de calidad pueden adaptarse a la •lcroe•Presa y r09eot.ar el 
conocJ.•iento de las •1•-• a todo el personal. 

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Depart.aaento: PRODUCCION 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCJON 
SUBFUNCJON: PLANEACJON DEL PROCESO 

PREGUf\rrA: 9 2 

L LA CUANTIFJCACION DB LAS MERMAS ES "1 

PUJn'OS DB LA PREGUNTA: 1 1 O 

PUNTOS MAXJMOS P'OSJBLES: 550 

PUNJ'OS OBTEN 1 DOS : 550 

CALIFICACION: 100 E 

GRADO DE EXCELENCIA: 

HMI MI a¡ e¡He¡ E 

g,..¡ 2~ 1 4~ 1 e~ 1 e~ l 1o~s 

El valor de loa ••terlales •enmados se ha Incluido en el costo de los 
.. teriales directos. cargados a la orden de producclOn del e•paque, Junta 
he~tica. placa o dlarra.-a. 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PltOCRAHA DE LA SUCERBNCIA: 

Re•PGn••b1e: JEFE DB PRODUCCION OepartaJH::nto: PRODUCCION 
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ELASTO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCJON 
SUBPUNCION: PLANEACION DEL PROCESO 

PREGUNTA: 93 

¿ LA RAZONABILIDAD DEL PROCESO DE MHRMAS ES 7 

PUNTOS DE LA PREGUNl"A: 80 - H R e H8 E 

PUNTOS MAX 1 MOS POSIBLES: 400 o i 2 3 • 5 

º" 20 40 60 80 JOO'K 
PUNTOS OBTENIDOS: 400 

CALIPJCACION: ioo E 
s::::m 

GRADO DE EXCELBNC IA: 
Se consJ.dera una cant !dad promedio de excedente en el peso requerJdo parn el 
e•paque. 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PROGRAMA DE LA SUGERENC 1 A: 

Responsable: JEFE DE PRODUCCION Departamento: PRODUCCION 



ELA.STO EMPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUBPUNCION: PLANEACION DEL PROCESO 

PREGUNTA: 94 

¿ LOS PRC'X:ESOS PRODUCT l VOS SON 'l 

PUNTOS DB LA PRECUtn"A: 190 

PUNTOS HAXIMOS POSIBLES: 950 

PUNTOS OBTENIDOS: 9SO 

CALIPICACION: l.00 E 

MMI MI RI o¡Me¡ E 

g~ l 2~ l 4~ 1 6~ 1 B~ 'l.O~" 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Exlst.e una aarupaclOn de •AquJnas sl•llares. por lo tanto el orden de proceso 
de producclOn es de la ai.11utente •anera: 

l.) BlaboraciOn de •Ol.des: tornos. rresadora. taladro vertical. 
sierra. 

2) Mo11no. 
3) ExtruaiOn y corte. 
4) Moldeo y vulcanizado: prensas hldré.ulicas. 
5) Acabado: e••eril. 

DEFICIENCIA: 

CAUSA DB LA DBPICIENCIA: 

SUGERENCIA: 

OBJETIVO DE LA SUGERENCIA: 

PllOGRANA DB LA SUCERENCJA: 

Reaponaable: JEFE DE PRODUCCION Depart .. ento: PRODUCCION 
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ELASTO BMPACK. S.A. 

ARBA: PRODUCCJON RESUMEN 
SUBPUNCION: PROGRAMACION 

PIU!CUNTA: 121 
¿ LAS TECNJCAS UTJLlZADAS PARA LA PROGRAHAClON SON ? 

CALIPICACION: 60 D 

PREGUNJ"A: 122 
¿ EL CONTROL DE LAS JORNADAS EXTRAORD J NAR J AS ES ? 

CALJFICACION: 80 MB 
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ELAST<> EHPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUDFU!'ICION: PROGRAMACION 

PREGUSTA: 121 

¿ LAS TECNICAS UTILIZADAS PARA LA PROCRAMAClON SON ? 

PUNTOS DE LA PRECUNTA: 500 HH H R e HB E 

PUNTOS MAXIHOS POSIBLES: 2500 o l 2 3 4 5 

º" 20 40 60 80 100"" 
PUNTOS OBTENIDOS: 1500 

CALIYICACION: 60 .. I!! §.Fl!ltl:I 

GRADO DE EXCELENCIA: 
Se dete.-.lnarll. el curso de las operaciones y el tle•po que llevaré. cada una de 
ellas para lograr realizar todo el trabajo y entregarlo en el tiempo 
estipulado. 

DEFICIENCIA: 
Car&a de trabajo en los procesos. 

CAUSA DE LA DEF'ICIENCIA: 
Se altera la suceslOn de los pedidos porque no hay una t6cnicn de proaramnclOn 
adecuada. 

SUGERENCIA: 
De acuerdo a las necesidades y capacidades de la mlcroe•presa sugerimos: 

• Ut.1.lizar grA.f'icas de Gantt donde se especlf'ique la programación dt~ 
los pedidos. 

OBJETIVO DE LA SUCERENCJA: 
• Coordinar el trabajo basado en lns necesidades de un pedido 

individual a corto plazo. que requiere un plan exclusivo. 
• Evitar interrupciones en el proceso y demoras en la entrega del 

pedido. 

PROGRAMA DE LA SUCERENCIA: 
Planear. or•anlzar y controlar la rabrlcac16n de empaques. Juntas her.éticas. 
placas o diat'ra-•: la producc16n de cada .a.quina. asl C090 el tle•po 
a•l•nado para el lnlclo y rln de los pedido•. 

Respon•able: JEFE DE PRODUCClON Departa..ento: PRODUCCION 
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ELASTO EHPACK. S.A. 

AREA: PRODUCCION 
SUDFUNCION: PROCRAHACION 

PREGUNTA: 122 

¿ EL CO!ln'ROL DE LAS JORNADA..c; EXTRAORDINARIAS ES 7 

PUNTOS DE LA PREGUNTA: 450 - H R D MB F. 

PUNTOS MAXlHOS POSIBLES: 2250 o l 2 3 • 5 

º" 20 40 60 BO lOO'S 
PU~'TOS OBTENIDOS: 1800 

CAl.IFICACION: 80 HB HA- -• (j~ 

CRADO DE EXCELENC l A: 
Se proara111arlan los pedidos de tal ro.-.a que no se sature el proceso 
productivo. con b•ae a par6ml"'tros diarios se&O.n pedidos y se evitaré el uso 
innecesario de horas cxtros. 

DEFICIESCIA: 
Saturación del proceso y utilización de horas extras. 

CAUSA DE LA DEFICIENCIA: 
Inadecuada pro&ra•aclOn de tie•po ordinario de trabaJo. 

SUCERE.""1CIA: 
Reali7.ar una adecuada programación del tie•po de entre11a ordinario del pedido. 
e'\.•itando el uso Inadecuado de horas extras. 

OBJ ET 1 VO DE LA SUGERENC l A: 
Trabajar adccuada•ente en el t le•po ordinario de la pro111r-aclOn de ta 
produciOn. 

PROGRAHA DE LA SUCERENCIA: 
Estudio de tiempos y •ovi111lcntos de acuerdo al tipo de producto a elRborar. 

Responsable: JEFE DE PRODUCCJO~ Depart.-ento: PRODUCCION 

.... 
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AUDITORIA ADMINISTRATIVA 
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36 - -------
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acoNTRIBUCION REAL% 

• CONTRIBUClON 
DESOCUPADA 



AUDITORIA ADMUNISTRATIVA 

[l~1.no !i'.f1W~i~~~~. ~.~. 

AREA: PRODUCCION 

PUNTOS PUNTOS 
SUBFUNC/ONES: PUNTOS MAJ<IMOS OBTENIDOS % CALIFICACION 

AOQUISICION DE MATERIALES 800 4,000 2,500 63 B 

ALMACENAJE DE MATERIAS PRIMAS 350 1,750 1,630 93 E 

CONTROL DE CALIDAD 1,500 7,500 2,790 37 M 

CONTROL DE EXISTENCIAS DE P. T. 800 4,000 3,580 90 E 

CONTROL DE LA PRODUCCION 1,000 5,000 4,310 86 MB 

DETERMINACION DE TIEMPOS 950 4,750 3,050 64 B 

ELABORACION 1,600 8,000 5,800 73 B 

MANTENIMIENTO Y CONSERVACION 900 . 4,500 1,600 36 M 

PLANEACION DE PROCESO 1,150 5,750 4,500 78 B 

PROGRAMACION 950 4,750 3,300 69 B 

~SUB TOTAL 10,000 50,000 33,060 





mA 
SALIR 

CONCLUSIONES 

TESIS 
1K. LA 

De acuerdo a la siguiente tabla de calificaciones se determino la calificación por 

cada pregunta del cuestionario y a la puntuación asignada acada subfunci6n: 

APRECIACION 

Excelente 

Muy Bueno 

Bueno 

Regular M-
MuyMalo 

CUMPLIMIENTO 

90a 100% 

B0a90% 

60 a BOo/o 

40a60% 

20a40% 

Oa20% 

Tomando en cuenta las calificaciones obtenidas en la aubfuciOn el control de la 

calidad. la segunda en Importancia de acuerda a los puntos asignados en et Programa de 

Auditoria Administrativa editado por la Facuttad de Contaduria y Administración de la 

UNAM, pudimos observar que la forma en que la empresa controla la calidad es 

emplricamente, gracias a la expenencia de lo& trabajadores, asi mismo. nos percatamos 

de que no conocen et concepto de calidad y lo que hacen es lograr un producto que se 

venda. 

Analizando cada una de las preguntas se observ6 que:-

La preguntm referente al Casio de Control de ta Calidad con puntea máximos 

posibles de 1900 obtuvo une calif'iceci6n muy m... por a. nulided de puntos. dado que el 

gerente de la empresa no maneje presupuestos ni costos en la producción, sólo realiza 

~ulos, ea decir operaciones aenci&ms, pero no presupuestos reales en los que pueda 

analizar los g•stos y costos que tiene principmmente en et •rea de producción. 
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a-.toe. en ID ............ aug lino• qu. P9f11 oblener un grado de excelenc:im --------lo.....-: 
- un - ele ~ de Contn>I ele la ~. con- una 

--- ..... pnxluccl6n (J*l.-c161t), - de produccl6n ( ........ primas, 
produdo en proce90, pnxlucto - y produdO entleglldo). Oif9..,tCimltdo C.-tos 

DirM:los ··---control de~-
En cuento • &a Pf99Unt8 ,.......,.. • que ei kJe. trah.; d NS c:onoomn que ea el 

Control de la c.ild..s con pu-m-..- .,.._.ele 1500 - obluvi9n>n 1100, con un• 
_, de ,_u1ar; y11 - loe ttst J do,_ no-.... un concepto ...,.clfico de los 
--elControlde~.pc>rque ____ ...., __ ún .. 

--que - h.,. adquirido.-. el - - loa - que tienen traboljendo en la 
.... __ 

Por lo -rtor, ._nmos ~ • - el-• que compone .. emp<e ... 

con el fin de q- - - del concepto de Cellded, .,. impoftllncia y cómo - puede --·-· 
En lo - •la -u.- - ~ele loe--· con puntoa m-.os 

__.de 1450 - - 870, con ..,.. ="" - de..._,.,; - no - migo 
- ' .,. en-.......- por le - de-'- como eon: 18mello, 

-.. y ----en.,._----· de loa em-~. juntlla 
herml1f -· plmcmay ~. 

Por IO twtt.o. &4111at.mue que loa~ - ...-..zc.n de ecuen:lo a lila 

....--que pkte el cliente _.la-· del producto y que el-. de 
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PoaducdMI - - en - pmm -.r une - de pt-IClll y fijmr aua propias 

-·-en cue.--~ qulmicea. fl- y dimen_n_. 

y -- .. -u-- . ---. q- - --- - producto9. -
.,..- ...-__. .._.,,, 1350 de loa~ - ol:lt..-on salo 540, dando una 
-•de R~. Encontrwnoaq._la~-la-de un~ donde 

- _,_a prueba loa productos. 

Por lo cum. sugerimos inat81ar un a.boratorio debidamente equipedo y -1 

piopon:iol..,. •loa dientlta la Qllrantl•, en 111 que 98 especifiquen laa pn.mbaa • laa 

- - .....-n loa productos evaluando - p~a flalcaa como aon: 
1.- Fuerza de wn816n. 
2.-Almrgmmiento de rotu.-. min %. 

3.- DU19Za medid9 con durómetro 

4.- Comprw816n 

a) ...-no% de -..original. anvejecim~ -º· 
b) % m-.o original d9a.ado en tenai6n 

e)% m-..o original ctec.- en alargamiento. 

5.-In-llqWda, mmdmo % •n abaofci6n de agua en~· 

Y. - 1*1mo. la pregunta diflgidoi • la ronna en que - Controla la calidad con 

pu.- n-..oe __. de 1300, - otJluvleron 780 con une - Buena. La 

-- - q._ - controla la - de une ~ empl.-. -. en la 

Parlo-. augerlmoa ~uneF-.de ~: - •· •--de 

.,_..,.y -- -~ flaicaa, qulmlcaa y-.....- de loa empeq~. 

¡.--· pi.caa Y dlarr8gmaa. 

71 



El Control de Catk:tad debe abarcar a todas y cada una de las subfuncioes, en que 

se dividió la Auditoria Administrativa, porque ea un factor importante en todo el proceso 

productivo. Ya que según k>s reauttados obtenk:fos en el Programa de Auditoria 

Administrativa. la contribuci6n real det área de Producción fué de un 66o/o. Porque todos 

los aspectos calificados muestran bajo control desde la adquisición de materiales hasta la 

programación. según la tabla de puntuaciones y calificaciones. 

Sin embargo a pe .. r de loa detalle• buenos y malos antes descritos. la empresa 

tiene cierto reconocimiento entre sus clientes. siempre es bueno contar con 

reconocimientos oficiales que avalen el Trab8jo profesional que se está realizando para 

que la empresa no caiga en un estancamiento internamente con los trabajadores. 

su desempet\o y habilidades porque etlos 

requieren de capacitación continua. "'romper miedos mediante ta participación de los 

empleados porque todos son protagonistas. el personal, los proveedores. los clientes 

deben crearse compat\ias abiertas al cambio. 

Definitivamente la calidad no se controla sino que se disena. se estructura 

preventiva y continuamente, donde todo hace a la caUdad. desde atender solicitamente 

al cliente. entregar en tiempo y con c:Mdad certificada hasta eliminar defectos burocráticos 

y disfucniones en todos loa departamentos. Al obtener calidad en todos los aspectos del 

proceso de producción y en general en el trabajo realizado en la empresa se podré 

atcanzar la meta y se hablará de C•1klad Total. 
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1.-¿EN QUE AREA REALIZA SU TRABAJO? 

·liTo~~ 

mMOLINO 
•EXTRUSION 1: 
CCORTAOO 
19PRENSA 

- -·-----------·-------- -----
2.-¿EXISTE ALGUN FORMATO CONDE SE ANOTE LA CANTIDAD DE 

PRODUCTO QUE UD. ENTREGA? 
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3.-¿EN QUE EPOCA EXISTE MAYOR CARGA DE TRABAJO? 

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

10°/., 
O"/., 

C1 DICIEMBRE 

mVARIABLE 

CMUCHO 

O REGULAR 

O POCO 

OMUY POCO 
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5.-¿COMO ES EL AMBIENTE DE TRABAJO DE LOS EMPLEADOS? 

.•Bl1ENO 
•REGULAR 
CMALO 

&.-¿EXISTE UN ORGANIGRAMA DONDE SE ESPECIFIQUE SU 
.JERARQUIA7 

CIMALO 
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7.-¿CONSIDERA IMPORTANTE RESPETAR EL TIEMPO REQUERIDO 
PARA LA ELABORACION DEL PRODUCTO? 

50o/v 

8.-¿EL ESFUERZO FISICO QUE REALIZA ES? 

10% O"/o 

OSI 

ONO 

a NO CONTESTO 

O INDIFERENTE 

CIMUCHO 

DREGULAR 

IDPOCO 
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9.-¿LAS CONDICIONES DEL L.UGAR DE TRABA.JO SON ? 

DEFICIENTE NO CONTESTO 

10.-¿LAS CONDICIONES DEL. L.UGAR DE TABA.JO SON? 

DILUMiNAC~' 
•vENTTLACION 

-~----

• 
•DEFICIENTE'¡ 
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11.·¿CONOCE EL CONCEPTO DE CALIDAD? 

as-,-----,, 
'•NO 

'DNO CONTESTO 

, l:J~OIFERENTE_~ 

12 •• ¿COMO CONSIDERA QUE DESEMPEÑA SU TABA.JO? 

asl -
CJNO 
BNO CONTESTO 

cu-~O_!r:_i::R_E~!~---
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ANEXO 1 

1 TIEMPO: 1 HORA DIARIA 

1 DURACION· 15 DIAS INSTRUCTORES 9-15-7 

TEMARIO DE CAPACITACION DE CALIDAD 

• CONCEPTO DE CALDAD 

• FILOSOFIA DE CALIDAD 

* NECESIDAD DE CAMBIO 

•CADENA CLIENTE-PROVEEDOR 

* DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO DE SI CALIDAD 

•ATRIBUTOS DE CALIDAD 

• SISTEMAS DE MUESTREO 

• TRABAJO EN EQUIPO 

•TOMA DE DECISIONES 

* EV ALUACION INICIAL • INTERMEDIA Y FINAL. 

• RECONOCIMIENTO 

1 
1 



ILIOAD 

ELABORO 

REVISO 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

TIPO DE 
MADUtNA VELOCIDAD TIEMPO 

OESCRIPCION 
DE PROCESO 

ESFUERZO 



ANEXO) 

REGLAMENTO DE SEGURIDAD 

1.- Se tendrán extinguidores perfectamente bien distribuidos dentro de la 
empresa. los cuales deberán ser revisados cada seis meses. 

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

3.- Se utilizará ropa y equipo de protección de acuerdo al área de trabajo 
dentro de la empresa y se sustituirá antes de su desgaste. 

4.- Se mantendr• limpia el área de trabajo. 

5.- Se .eftalarén rutas de evacuación. 

6.- Los pasillos deberán estar libres de todo tipo de material y producto 
terminado. para faciiitar la salida en caso de emergencia. 

7 .- Se prohibe estrictamente que el trabajador llegue a laborar a la empresa 
en estado de ebriedad. 

B.- Se prohibe Introducir alimentos y bebidas, asi como fumar en el érea de 
mateóa prima. 
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Anexo4 

feUfiIOíenf ~\~\ J,~., 
CONTROL GLOBAL DE LAS ORDENES DE PRODUCCION 

FECHA No DE HOJA 

ORDEN DE 
No PRODUCCION 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

ELABOflO 

REVISO 

SEMANAS 

CANTIDAD CANTIDAD TIEMPO 
REOUERIDAD ACUMJLADA ESTMADO 10 2o 3o 

!!: 

~ OBSERVACIONES 

""""""' 



...,.,.º. 

TABl.A DE TIEMPOS Y M°"'MIENTOS 

ART. DlAGRAlrilAOO 

PRINOPK> DEL O&AGRAM.A 

FtN DEL DIAGRAMA 

No DE OtAGRAMA 

No DE HOJAS 

FECHA 

UNIOrA.D DE SlllOOl.OS OEL DESCRIPCKlN OEL UNIDAD DE SIM90LOS OEL r .... -SCRIPCION 
TIEMPO OlAGRAMA PROCESO TIEMPO O&A.GRAM!A PROCESO 

ELA80RO ---------~- - - --
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ANEX09 

E'\fALUACION 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 V MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS 
• CONTROL DEL PROCESO 
• INFORMES SOBRE LA CALIDAD 

C)FALLASINTERNAS 
• DESPERDICIOS 
'"' ANALISIS DE LAS FALLAS 
• REINSPECCION 
• DEGRAOACION 

0) FALLAS EXTERNAS 
*QUEJAS 
•DEVOLUCIONES 
'"'GARANTIAS 

COSTOS INDIRECTOS DE LA CALIDAD. 

"'INSATISFACCION DE LOS CLIENTES 
• PERDIDA DE LA RELACION O DE LA REPUT ACION. 

IX 
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