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Sumario
Este trabajo de investigacion tiene como objetivo aplicar un examen especial al proceso de
fabricacion de escritorios de la empresa INDUMASTER S.A matriz Montecristi, periodo del
1 de enero al 31 de diciembre 2017, cabe indicar que el este proceso esta estructurado por el

proceso de metal mecanico, ensamble, pintura y tablero.

Se llevo a cabo varias actividades como analizar la situacién actual del proceso de
fabricacion de los escritorios, ejecutar los procedimientos del examen especial para obtener
evidencias necesarias en el area de estudio, comunicar los resultados obtenidos del examen
especial aplicado al proceso de fabricacion de escritorios, y proponer una mejora en el

proceso de fabricacidn de los escritorios basados en las normas INEN.

Se utiliz6 la metodologia de campo para aplicar las técnicas para recopilar informacion
primeria y asi mismo la investigacion bibliogréafica que ayudd a recopilar informacion

secundaria, ademas se utilizaron el método descriptivo y analitico.

Se conoci6 que falta un sistema de codificacion y clasificacion de los productos metalicos.
No cuentan con politicas de relacién comercial de la empresa con los proveedores. Falta de
implementacion de planos de instalacion. Carencia de un manual de proceso. No cuentan con
una certificacion de calidad en el proceso de fabricacion de escritorios. Dandole solucién a
esta problematica se procedio a presentar la propuesta que tiene como titulo Mejora en el

proceso de fabricacidn de los escritorios basados en las normas INEN.

PALABRAS CLAVES: Evidencias, hallazgos, manual de procesos, diagramas, mejora.
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Abstrac
This research paper aims to apply special scrutiny to the desks of the parent
INDUMASTER S.A company manufacturing process Montecristi, period from January 1 to
December 31 from 2017, it should be indicated that East process is structured by the process

of mechanical metal, Assembly, painting and Board.

Was carried out several activities such as analyzing the current situation of the process of
manufacture of desktops, run the special examination procedures to obtain necessary
evidence in the study area, communicate the results of the examination Special applied to the
process of manufacture of desktops, and propose an improvement in the manufacturing

process of INEN standards-based desktops.

The field methodology was used to apply the techniques to gather information first and
likewise the bibliographical research that helped collect secondary information, descriptive

and analytical method is used.

It became known that a system of coding and classification of metallic products lack.
They do not have policies of commercial relationship with suppliers. Lack of implementation
of plans for installation. Lack of a manual process. They do not have a certification of quality
in the manufacturing process of desks. Giving with this problem were presenting the proposal

entitled improvement in manufacturing process of INEN standards-based desktops.

KEYS WORDS:

Evidence, findings, manual processes, diagrams, improvement.
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Introduccion

Esta investigacion consta de cinco capitulos, en el primer capitulo hace referencia a la
problematizacion en conjunto con los objetivos y la justificacion del tema a desarrollar,
donde se enfatiza el proceso de fabricacion de escritorios, el marco legal sobre el que se

desarrolla y la importancia de elaborar un producto a base de las normas establecidas.

El segundo capitulo es la recopilacion de la basqueda bibliografica referentes a la
fabricacion de escritorios, normativas legales, los materiales que intervienen en el proceso,
los reglamentos para obtener un producto de calidad, el proceso de una auditoria, entre otros,
todos los temas estan relacionados a la investigacion para la familiarizacion y el sustento

teorico.

El tercer capitulo es el desarrollo de la metodologia haciendo énfasis en el tipo de
investigacion que se aplica, los métodos y técnicas todos encaminados a obtener informacion

necesaria e indispensable para conseguir resultados confiables y seguros.

El cuarto capitulo muestra los resultados obtenidos de la aplicacion del examen especial
aplicado al proceso de fabricacion de escritorio de la empresa Indumaster, obteniendo los

hallazgos para proceder a realizar el plan de mejoras.

El quinto capitulo trata del plan de accién para implementar mejoras en el proceso de
fabricacion de escritorio de Indumaster s.a. en base a las normas INEN para contribuir a la
obtencion de un mejor producto final con las respectivas medidas ampo métricas del ser

humano y con ello contribuir al bienestar fisico del cliente.



CAPITULO |

1. Problematizacién

1.1. Tema
Examen especial al proceso de fabricacion de escritorios de la empresa INDUMASTER S.A

matriz Montecristi, periodo del 1 de enero al 31 de diciembre 2017.

1.2. Antecedentes generales

De acuerdo a Rodriguez (2014) la industria metalmecénica en el Ecuador era considerada una
de las mas influyentes en la cadena productiva del pais, por su articulacion con diversos sectores
industriales que requerian de partes y piezas producidas por el sector. Segun el INEC esta
industria representaba el 14% del PIB, con un crecimiento anual del 7% desde el afio 2000, e

incorporando cerca de 24000 personas a la actividad laboral (p.7).

Saravia (2013) dice que el constante crecimiento poblacional y la expansién de las
principales ciudades en el Ecuador han facilitado a las empresas productoras, un mayor acceso a
su mercado meta, lo que conlleva a analizar y realizar controles internos de sus procesos para asi
brindar un producto de calidad que llene las expectativas de manera abarcar mayor cantidad de
mercado. Dentro del amplio mundo de empresas que elaboran productos de consumo masivo
existe una variedad que puede ir desde la fabricacion y distribucién del producto mas sencillo y
pequefio como un alfiler o un fosforo hasta la elaboracion y distribucion del mas avanzado y
complicado, entre ellos se encuentran empresas que son elaboradoras y distribuidoras de sus
propios productos, asi como también empresas que solo fabrican y empresas que se dedican

exclusivamente a distribuir lo que otros producen (p. 4).



A nivel de Manabi por falta de Supervisores y Auditores, no se han iniciado las siguientes
actividades de control Programadas, Cabe sefialar que varios examenes estan pendientes de
tramite, en consideracion al déficit permanente de Supervisores y Auditores. Dos Supervisores
asignados en las ordenes de trabajo correspondiente a los exdmenes en ejecucion y revision,

fueron trasladados administrativamente a otras Direcciones Regionales (Polit, 2009, p 3).

Luis Simbafa fundador de Indumaster S.A. inspirado en el desarrollo del disefio
arquitectonico para muebles de oficina fue parte de la empresa ATU y con la experiencia que
adquirié como empresario, Don Luis, busco nuevos horizontes e inaugurd un local a mediados de
1991 donde se dedico a producir y comercializar muebles metalicos de oficina con acabados de
madera, al cual lo denominé Industrias Metalicas Master. Para iniciar con el negocio consiguio
un préstamo en el Banco de Fomento de S/13.000.000, con el cual financié no sélo la
construccion de un galpén ubicado en la parroquia Andrés de Vera, sino también la adquisicién

de una cortadora y una dobladora mecanica.

El 30 de marzo de 1993, se cred la empresa Industria Méaster Indumaster Cia. Ltda., con un
capital suscrito de dos millones de sucres. Esta empresa inici6 sus actividades con ocho
colaboradores; sin embargo, su marcha se trunco con el feriado bancario decretado por el ex
presidente de La Republica, el Dr. Jamil Mahuad, en el afio 1999, donde se congelaron los
fondos disponibles de Indumaster lo que provocd el cierre de las cuentas que se mantenian en las

entidades financieras.

En el 2003, Don Luis reinicié su negocio con la figura de persona natural, pero manteniendo
el nombre comercial, asi manej6 la empresa hasta el 9 de septiembre del 2009 que volvio a
funcionar como Indumaster Cia. Ltda., reformando estatutos, aumentando el capital,

modificando las participaciones y cambiando socios. Esto permitio trabajar en proyectos



integrales, fusionando estética, ergonomia y funcionalidad, de esa forma alcanzar la satisfaccion
de los clientes, lo que fue su clave. Desde el 2012, todas las operaciones comerciales y bienes de

la empresa se manejan bajo la razén social Indumaster S.A.

Para finales del 2009, se apertura tiendas en Esmeraldas, Quevedo y Guayaquil las mismas
que se sumaron a las de Portoviejo y Montecristi como locales propios “el negocio crecia, en ese
afio, yo facturaba 190 mil dolares mensualmente y con un crédito bancario por 250.000 dolares,
tecnifique la maquinarialO. Con la racionalizacion de los costos de materia prima, a través de la
incorporacion de nuevos proveedores, me apuntaba a jcomprar y vender barato!” comentaba Don
Luis. Al finalizar el afio, se habian facturado 2.3 millones de dolares, dejando una utilidad para la

empresa por cerca de 150 mil dolares.

A mediados del 2013, la empresa contaba con un inventario de alrededor de 500 mil délares;
sin embargo, la utilidad no sobrepasé ni el 5% de éstel6. La empresa se preparaba para realizar
una inversion alrededor de 300 mil ddlares que involucraba compra de terrenos y posteriormente
construccion de galpones para el almacenamiento de equipos y materia prima semielaborada, asi
como también planeaba ejecutar un programa de exportaciones de sus productos. En la

actualidad es proveedor del sector privado y publico.

1.3. Formulacion del problema
¢Permitira el examen especial de auditoria conocer el proceso de fabricacion de escritorios
de la empresa INDUSMASTER de Montecristi, periodo del 1 de enero al 31 de diciembre

20177



1.4.Planteamiento del problema

Las empresas han sido y son consideradas como uno de los motores principales que
dinamizan la economia de un pais por su alto potencial generadora de empleos y su contribucién
a la circulacién de capital. Los avances tecnologicos, la globalizacién, la competencia generan a
nivel mundial que el usuario o cliente pueda acceder a gran variedad de productos y servicios, en
este ambiente, la calidad se convierte en un elemento diferenciador y, en gran medida, en la
clave principal del éxito o fracaso de toda organizacion. “la competitividad se basa de una
manera importante en la calidad de los productos o servicios que ofrecen al consumidor final”

(Bribiescas y Romero, 2014, p. 9).

El &rea de produccion cumple un rol esencial en la calidad y los atributos de un producto o
servicio por ello Benzaquen y Pérez (2016) afirma que es notable percibir la diferencia existente
entre las empresas que aplican evaluaciones o examenes especiales periddicas o continuas en los
procesos de produccion y las que no lo hacen ya que estas ultimas presentan una bajo nivel de
enfoque hacia el mejoramiento, acumulaciones innecesarias de producto en el proceso,
desperdicios en insumos y materiales, clasificacion de material mal realizada, lo que genera

pérdida de recursos econdmicos y un producto sin mejoras (p.4).

Sanchez, et al., (2016, p.9) expresan que cuando existe deficiencia en los procesos de la
produccion es porque no ejecutan examenes especiales o auditorias 0 son minimas que les
permita identificar falencias y aplicar mejoras continuas para perfeccionar y mejorar el producto,
y por ende no pueden competir con empresas a nivel nacional y tampoco cumplen con los
requisitos para exportar, Sarmiento (2017) expresa que el examen especial es el estudio con el fin
de verificar aspectos especificos a una parte de las operaciones ya sean financieros,

administrativos u operacionales, con el objeto de evaluar el cumplimiento de las politicas,



normas, procedimientos programas y formular el informe que contenga comentarios,

conclusiones y recomendaciones (p. 32).

(Garcia, Quispe, y Raez , 2014) indican que en empresas a nivel provincial la mala calidad
en productos le cuesta dinero y ocasiona pérdidas , ya que esta cientificamente comprobado que
es mas rentable disefiar, implementar, operar y mantener procesos de mejoras continuas basados
en resultados de exdmenes especiales o auditorias, ya que asumir el costo de una mala calidad ya
saldria mas elevado sumando los recursos desperdiciados, tales como capital y mano de obra, por
causa de la ineficiencia en la planificacion y en los procedimientos de trabajo, lo que generaria

perdidas y hasta el fracaso de la organizacion (p.4)

En la ciudad de Montecristi via a Manta existe la empresa INDUMASTER la misma que
requiere de un examen especial del proceso de la fabricacion de escritorios de oficina con el
objetivo de conocer y verificar que este cumpla con las normativas y reglamentos de calidad y
con los resultados de este examen tomar acciones correctivas que permita manejar, registrar y

controlar de manera eficiente el flujo de produccién de este producto.

1.5. Preguntas de la investigacion
De acuerdo a los acontecimientos antes mencionados se presentan las siguientes

interrogantes tales como:

¢Como se podra ejecutar un examen especial en el proceso en la fabricacion de escritorios
en la empresa INDUMASTER de Montecristi, periodo del 1 de enero al 31 de diciembre

20177

¢En que ayudara un examen especial aplicado en el proceso de fabricacién de escritorios

empresa INDUMASTER de Montecristi, periodo del 1 de enero al 31 de diciembre 20177



1.6. Delimitacion del problema

e Area: Auditoria y Contabilidad

e Campo: Area de produccion de la empresa INDUMASTER.

e Aspectos: Examen especial

e Problema: Falta de la aplicacion de un examen especial en el proceso de la fabricacion
de escritorio en la empresa INDUMASTER S.A Matriz Montecristi.

e Tema: Examen especial al proceso de la fabricacién de escritorios de la empresa
INDUMASTER S.A Matriz Montecristi, Periodo del 1 de enero al 31 de diciembre 2017.

e Delimitacidn espacial: La presente investigacion se desarrollara en la empresa
INDUMASTER ubicada en la ciudad de Montecristi via a Manta.

Delimitacion temporal: Periodo del 1 de enero al 31 de diciembre 2017.

1.7. Justificacion

Las auditorias aplicadas son instrumentos que permiten a las organizaciones mejorar sus
procesos y focalizarse en la importancia de mejorar la prestacion de los servicios y la
satisfaccion de las necesidades y expectativas de los usuarios, al mismo tiempo haciendo que la
empresa se posesione en el mercado laboral y obtener una mayor rentabilidad de la misma
(Sabogal, Pedraza, y Rodriguez, s.f, p 4.).

La importancia de ofrecer bienes y servicios de calidad es esencial en el mercado, actualmente
los clientes son mas exigentes y tienen una gran nocion de lo que esta implica. La misma permite
que las empresas y organizaciones orienten sus esfuerzos a alcanzar la eficiencia en la gestion
interna y la eficacia externa en la satisfaccion de las necesidades y expectativas de los clientes, y

asi contribuir de manera positiva al desarrollo y crecimiento de la misma.



Segln Sarmiento (2015) La Auditoria o exdmenes especiales juega un papel importante
dentro de las organizaciones debido a que su aplicacion permite establecer la efectividad de cada
una las operaciones o actividades emprendidas por la institucién, por medio de la emisién de un
informe la administracion de la entidad auditada podra tomar decisiones adecuadas que
beneficien las operaciones a realizarse dentro de la empresa (p.30).

Este mismo autor manifiesta que todo proceso de produccion requiere de auditorias o
examenes especiales para verificar la estabilidad de dicho proceso, estas auditorias permiten
tener un control mas minucioso de cada una de las actividades inmersas en sus procesos por ello
las Normas Nacional de Normalizacién Ecuatorianas (INEN, 2008) tiene como competencia
planificar, organizar, dirigir, controlar y evaluar los pardmetros de la calidad, inocuidad y
seguridad de los productos y servicios que se comercializan en el pais, a través del desarrollo de
documentos normativos necesarios acorde con el avance tecnologico, de tal forma que estos
documentos se constituyan en el punto de referencia técnico-legal que garantice orden en las
actividades a desarrollarse.

El examen especial en el proceso de fabricacion de escritorio es una necesidad indiscutible, ya
que los altos directivos como jefes operacionales requieren, como elemento importante para
tomar decisiones de mejoras, conocer la situacion del proceso cuales son las falencias a corregir
como lo van a implementar, y tener la certeza de que tal proceso de produccion corresponde a la
realidad.

Es importante tener medidas de control y aplicarlas, hay que tener control de gastos, control
de ventas, control de inventarios, control de produccion, etc. Y tener esto documentados para
futuras revisiones. Ademas este estudio ayudara a optimizar el proceso de fabricacion de

escritorios a traves de un examen verificando como se esta procediendo de acuerdo a la



reglamentacion, de qué manera optimiza el rendimiento de las unidades e insumos y como la
informacion permitira mejorar la planificacion de la utilizacion de estos bienes entregando a los
clientes un producto acorde a sus necesidades y preferencias garantizando un producto de
calidad a precios accesibles, a mas que servira para poner en practica distintas tematicas y

conocimientos profesionales.

1.8. Objetivos

1.8.1. Objetivo general
Aplicar un examen especial al proceso de fabricacion de escritorios de la empresa

INDUMASTER S.A matriz Montecristi, periodo del 1 de enero al 31 de diciembre 2017.

1.8.2. Objetivos especificos

Analizar la situacion actual del proceso de fabricacion de los escritorios en la empresa

INDUMASTER, periodo del 1 de enero al 31 de diciembre 2017.

e Ejecutar los procedimientos del examen especial para obtener evidencias necesarias en el
area de estudio de la empresa INDUMASTER.

e Comunicar los resultados obtenidos del examen especial aplicado al proceso de
fabricacion de escritorios en la empresa INDUMASTER.

e Proponer una mejora en el proceso de fabricacion de los escritorios basados en las

normas INEN.



CAPITULO I

2. Contextualizacion

2.1. Marco teérico

Comunicacion de Resultados

Esta es uno del paso durante el proceso de auditoria, tan pronto como se haya concluido el
estudio y analisis de una actividad o componente el supervisor y el jefe de equipo deben
comunicar el contenido de los hallazgos a las personas que tengan relacion con los mismos, estén
0 no prestando servicios en la entidad examinada, a fin de que presenten sus aclaraciones o
comentarios sustentados documentadamente para su evaluacion y consideracion en el informe

que se presenta al final una vez realizado el examen.
Ejecucion del examen especial

Para cada auditoria y examen especial se prepararan programas especificos que incluyan
objetivos, alcance de la muestra, procedimientos de auditoria detallados que deben referirse a las
técnicas de auditoria especificas que se aplicaran, asi como el personal encargado de su
desarrollo. La responsabilidad de la elaboracion de los respectivos programas corresponde al jefe

de equipo y supervisor. Los programas de auditoria contendran:

Proposito de la auditoria,

Las muestras que se han elegido para examinar,

Los procedimientos que se emplearan, y

Las fuentes de informacion.
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Elaboracion de muebles metélicos

Los muebles a base de metallrgica surgen como productos sustitutos de los muebles de
madera desempefiando la misma funcion para el mismo o diferente grupo de consumidores,
basandose en una tecnologia diferente este tipo de producto son los mas seleccionados para las
actividades empresariales para ejecutar las tareas a diario por su comodidad y durabilidad. Vale
mencionar que en el mercado nacional se encuentran gran variedad de muebles de diferentes
materiales o0 en combinacion. Las principales industrias de metalmecénica estan ubicadas en las
provincias de Pichincha, Tungurahua, Guayas, Azuay y Loja, donde se ofrecian grandes

variedades de productos y servicios) (Rodriguez, 2014, p.17).

La calidad en la fabricacion de escritorios de las empresas es muy importante por lo que se
debe tomar en cuenta tres aspectos importantes como es: La caracterizacion de los tipos de
reingenieria que en este caso son esta compuesto por tres tipos como es la mejora de los procesos

en reconduccion de costos (Sanabria, Romero, y Florez , 2014 p. 25).

Examen Especial

De acuerdo a los conocimientos previos de examen especial (Ley Organica de la Contraloria
General del Estado (2016) expresa que este es parte de la auditoria el examen especial
verificard, estudiara y evaluara aspectos limitados o de una parte de las actividades relativas a la
gestion financiera, administrativa, operativa y medio ambiental, con posterioridad a su ejecucion,
aplicara las técnicas y procedimientos de auditoria, de la ingenieria o afines, o de las disciplinas
especificas, de acuerdo con la materia de examen y formulara el correspondiente informe que

debera contener comentarios, conclusiones y recomendaciones.
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Se denomina Examen Especial a la auditoria que puede comprender o combinar la Auditoria
Administrativa de un alcance menor al requerido para la emision de un dictamen de acuerdo a
normas de auditoria generalmente aceptadas, también tiene como objetivos especificos entre
otros, determinar el cumplimiento de metas establecidas en los planes de trabajo de la entidad

(Macias y Zambrano , 2018 p. 13)

Fabricacion de escritorios

Segun Altamirano (2015) dice que actualmente la industria nacional esta constituida por
empresas con alto nivel tecnoldgico para la elaboracion de productos derivados del sector
maderero como la fabricacion de muebles, por lo tanto, la produccion de madera esta
determinada principalmente en productos de balsa, teca, tableros y acabados para la
construccion; y esta concentrada principalmente en variedades como madera fina, madera
regular, madera para construccion, de pallets (estibas) y otros. Materia prima fundamental para la
elaboracion y fabricacion del producto terminado y la comercializacion (p 47).

La industria de los muebles se inici6 con la llegada de empresas que llenaron de pasion y buen
gusto a los demandantes de bienes como son los muebles de hogar, con la Gnica intencion de
transmitir amor y brindar un ambiente de paz a los hogares y dar un realce tanto econémico y
social para los que habitan en el hogar como para los visitantes. La facturacion de la industria
nacional del mueble es de 142.000.000 de ddlares anuales, segun el Censo Nacional Econémico

del 2010 (Chavéz y De la Torre, 2013, p.2).

Importancia de los procesos

La importancia de los procesos nace progresivamente del campo empresarial en los modelos

de gestion empresarial. cuando las grandes empresas sucesivamente la utilizaban para
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transformar la organizacién y adecuarse a las necesidades del mercado, segiin Rodriguez y
Alpuin (2014) dice que los elementos fundamentales que hacen los procesos dentro de una
organizacion, atendiendo no sélo al componente tecnoldgico que le da sustento sino también a la
vital importancia que tiene el entendimiento de la estrategia organizacional y la identificacién de

las actividades claves para generar valor y asegurar el cumplimiento de la misma (p.4).

La importancia de los procesos sustenta mas relevancia e importancia para las empresas que
se dedican al cambio a innovar y responder las exigencias del mercado, los procesos son
considerados como la base operativa de la gran parte de las organizaciones, segin Ruiz, Torres,
Hernandez, y Pefia, (2013) indica que “la importancia de los procesos aparece de forma
progresiva en los modelos de gestion empresarial. No irrumpen con fuerza como la solucién,
sino que se les considera poco a poco como medios Utiles para transformar la empresa y para

adecuarse al mercado” (p.3).

La planeacion en el examen especial

Se lleva un proceso de la planificacion permite al auditor identificar las areas mas
importantes y los problemas potenciales del examen, evaluar el nivel de riesgo y programar la
obtencion de la evidencia necesaria para examinar los distintos componentes de la entidad
auditada. El auditor planifica para determinar de manera efectiva y eficiente la forma de obtener
los datos necesarios e informar acerca de la gestion de la entidad, la naturaleza y alcance de la
planificacion puede variar segun el tamafo de la entidad, el volumen de sus operaciones, la

experiencia del auditor y el nivel organizacional (Lazo, 2016, p. 15).
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Los mapas de procesos

Son muy importantes en una organizacion o empresa ya que refleja la distribucion de
procesos que conforman un sistema de gestion y que a mas de implantar y analizar los procesos
debe mostrar su secuencia y las interrelaciones existentes de un proceso con otro o de una
operacién con otra a través de la representacion gréfica o fotografica de la estructura en su
totalidad, para Torres (2014) expresa que el mapa de procesos es la representacion grafica de la
estructura de procesos que conforman un sistema de gestion y sirven para identificar e
interrelacionar los procesos ya que este es el primer paso para poder entenderlos y luego

mejorarlos (p.7)

Un mapa de procesos, es la estructura donde se demuestra a interaccion de todos los procesos
gue poseen una institucion para la prestacion de los servicios y que aportan valor al producto o
servicio teniendo una vision clara de las actividades, para Hernandez, Medina, Nogueira,
Negrin, & Marqués, 2014 explica que un mapa de procesos revela las interrelaciones existentes
entre estos procesos e ilustra en cuales se decide el cumplimiento de la mision y la satisfaccion
de los pacientes y acompafiantes (operativos), cuales definen las estrategias de la organizacion

(estratégicos) y los que garantizan el funcionamiento de los operativos (de apoyo) (p. 10).

Proceso

En cuanto al proceso consta de una serie de actividades secuenciales entrelazadas entre si con
el fin de obtener un resultado o producto terminado; todo proceso requiere de un conjunto de
entradas conocidas como materia prima que son procesadas durante un tiempo determinado con
el afan de darles un valor agregado para obtener una salida conocido como un producto acabado
que es destinado a la comercializacion o a satisfacer una necesidad individual o colectiva. Segun

Mufioz (1999) La descripcion y definicidn de lo que se entiende por proceso puede derivarse
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directamente de aqui. La organizacion produce productos o presta servicios. Para ello necesita

ordenar sus distintas actividades elementales de un modo determinado (p. 315).

Es un sinnimero de actividades que se realizan en la fabricacién de un producto o servicio,
cabe indicar que con un imput recibido, es capaz de crear un producto de valor para el cliente.
Dichas actividades estan relacionadas con otras e integradas de manera coherente y termina con
la entrega del producto o servicio al cliente, segun Alarcon (1998) indica que necesitan
expresamente la entrega de un producto o servicio, por tanto, los departamentos funcionales no
constituyen un proceso, aunque realizan una misma tarea que alimenta varios procesos en la

fabricacion de productos o servicios (p.195).

Los procesos son el conjunto de actividades que son disefiadas en diagramas con el fin de que
los trabajadores cumplan con ella haciendo que la empresa funcione correctamente, la gestion
por procesos es basada en una estructura donde intervienen estrategias administrativas que
buscan el buen desempefio laboral haciendo que el trabajar se encuentre en un ambiente laboral
agradable y la empresa mediante esto tenga buenos resultados, asi lo manifiesta Martinez y Juan
(2014, p.3) que los procesos son importante ya que posibilita a las empresas identificar

indicadores para poder evaluar el rendimiento de las diversas actividades que se producen.

Proceso del examen especial

Segun Ayala (2015) “El papel de los auditores es importantisimo en el sistema de controles
que garantizan la fiabilidad de la informacion financiera de las empresas y, por tanto, la
generacion de confianza. Esta confianza es fundamental para el crecimiento econémico y, por

ende, para el bienestar social” (p.6).

Entre los objetivos esenciales las auditorias administrativas de acuerdo a Santos (2016) son:
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e Estan encaminadas a orientar y evaluar el comportamiento organizacional en relacion con
estandares preestablecidos,

e Buscan optimizar el aprovechamiento de los recursos de acuerdo con la dinamica
administrativa aplicada, esta apoya la definicion de la estructura, competencia, funciones
Y procesos,

e Tiende a elevar los niveles de actuacion de la organizacion en todos los contenidos y

e ambitos, para que produzca bienes y servicios,

e Hace viable que la auditoria misma se transforme en un mecanismo de aprendizaje para
todos sus integrantes para que la organizacion pueda asimilar sus experiencias y las
capitalice para convertirlas en oportunidades de mejoras,

e Posibilitan el manejo inteligente de la auditoria en funcion de la estrategia para relacionar
a la organizacion con los competidores reales y potenciales, asi como con los proveedores
y los clientes y,

e Facilitan que la auditoria se constituya en un vinculo entre la organizacion y un contexto

globalizado.

Para Lazo (2016) el proceso que sigue el examen especial se inicia con la expedicion de la
carta de compromiso y culmina con la emisién del informe respectivo. De conformidad con la
normativa técnica de auditoria vigente, el proceso de examen especial comprende las fases (p.
16).

e Fase 1 Planificacion

La Contraloria General del Estado (s/f) manifiesta que la planificacion permite identificar lo

que debe hacerse en una auditoria, por quién y cuando. Generalmente, la planificacion es vista

como una secuencia de pasos que conducen a la ejecucion de procedimientos sustantivos de
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auditoria; sin embargo, este proceso debe proseguir en forma continua durante el curso de la
auditoria (p 2).
*Orden de Trabajo y Carta de Presentacion

Para iniciar una auditoria o examen especial que conste en la planificacion general o definida
a base de una solicitud calificada como imprevista, el jefe de la unidad operativa emitira la
"orden de trabajo" autorizando su ejecucion, la cual contendra:
Objetivo general de la auditoria.

e Alcance de la auditoria.

e Nomina del personal que inicialmente integra el equipo.

e Tiempo estimado para la ejecucion.

e Instrucciones especificas para la ejecucion (Determinard si se elaboran la planificacién

preliminar y especifica o una sola que incluya las dos fases).

La planificacion de cada auditoria se divide en dos fases 0 momentos distintos, denominados
planificacion preliminar y planificacion especifica. En la primera de ellas, se configura en forma
preliminar la estrategia a seguir en el trabajo, a base del conocimiento acumulado e informacion
obtenida del ente a auditar; mientras que en la segunda se define tal estrategia mediante la
determinacion de los procedimientos especificos a aplicarse por cada uno de los componentes y
la forma en que se desarrollara el trabajo en las siguientes fase (Contraloria General del Estado,

s/t p, 2).

Planificacion Preliminar
La Contraloria General del Estado (s/f) dice que la planificacion preliminar tiene el propdsito

de obtener o actualizar la informacién general sobre la entidad y las principales actividades
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sustantivas y adjetivas, a fin de identificar globalmente las condiciones existentes para ejecutar la
auditoria, cumpliendo los estandares definidos para el efecto (p.3).
Planificacion Especifica

La Contraloria General del Estado (s/f) En esta fase se define la estrategia a seguir en el
trabajo de campo. Tiene incidencia en la eficiente utilizacion de los recursos y en el logro de las
metas y objetivos definidos para la auditoria. Se fundamenta en la informacion obtenida
inicialmente durante la planificacion preliminar. La planificacion especifica tiene como
proposito principal evaluar el control interno, para obtener informacion adicional, evaluar y
calificar los riesgos de la auditoria y seleccionar los procedimientos de auditoria a ser aplicados a

cada componente en la fase de ejecucion, mediante los programas respectivos (p.3).

Ejecucion del trabajo

Calle y Guamantario (2015) manifiestan que el objetivo principal de esta etapa es analizar la
informacion obtenida en las etapas anteriores, aplicar las pruebas de Auditoria, analizar y evaluar
la evidencia para obtener elementos de juicio para la elaboracion del Borrador del informe. La
etapa de Ejecucion inicia con el Programa de Ejecucion, que detalla las pruebas de auditoria
extraidas de la Matriz Especifica de Riesgos. Las pruebas de cumplimiento consisten en
recolectar evidencia para probar la existencia, el cumplimiento y la efectividad de los

procedimientos de controlestablecidos en una empresa.

Posteriormente el equipo de auditoria revisa analitica y detenidamente la informacion
recopilada de la etapa de Planificacion, determinando la utilidad y confiabilidad de la

informacion, disefia los papeles de trabajo obtenidos a través de la evidencia suficiente,
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competente, relevante y pertinente,verificando la situacion de la empresa en funcion de los

objetivos planeados y comprobando la reglamentacion.

Finalmente llevara al auditor a obtener elementos de juicio plasmados en las hojas de hallazgo
que posteriormente sustentaran la opinion de auditoria sobre una base solida para la elaboracién

del Borrador del informe. Elementos del hallazgo:

e Condicion: Se refiere a la situacion actual encontrada por el auditor al auditarun érea,
actividad, operacion o sistema, entendida como “lo que es”.

e Criterio: Comprende la concepcion de “lo que debe ser “, con lo cual el auditor mide la
condicion del hecho o situacion.

e Causa: Es la razén basica (o las razones) por lo cual ocurrid la condicion, o también el
motivo del incumplimiento del criterio de la norma. Su identificacion requiere de la
habilidad y el buen juicio del auditor y, es indispensable para el desarrollo de una
recomendacion constructiva que prevenga la recurrencia de la Condicion.

e [Efecto: Es el resultado adverso o potencial de la condicion encontrada, generalmente
representa la pérdida en términos monetarios originados por el incumplimiento para el

logro de la meta, fines y objetivos institucionales. (p. 39)

Comunicacion de resultados

De conformidad con la normativa vigente, "la maxima autoridad de cada entidad y cualquier
funcionario gque tenga a su cargo un segmento organizacional, programa, proceso o actividad,
periddicamente debe evaluar la eficiencia de su control, y comunicar los resultados ante quien es

responsable mediante un informe final cuyo propdsito es entregar informacion Gtil y oportuna.
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Un anélisis periddico de la forma en que el control interno esta operando le proporcionaré al
responsable la tranquilidad de un adecuado funcionamiento, o la oportunidad de su correccion y
fortalecimiento” (Contraloria General del Estado s/f p.10).

Productos de Indumaster S.A.

Indumaster S.A. cuenta con cinco lineas de producto las cuales son: MAX SECURITY que
corresponde a la elaboracion de (cajas fuertes, locker). SCHOOL LINE a (pizarras, pupitres,
sillas escolares, mesas escolares, Kits escolares mesas y sillas). CONFORT LIVE fabricacion de
(sillas, sillones, sofas, sofas butacas, sillones peluqueria, butacas y muebles de bar atriles),
HOSPI MEDICA (mesa de quir6fano, porta suero, carrito curaciones, chaise longue relax
complete camilla, mesa puente para hospital). LIVE STATION (biblioteca, escritorio,
estaciones, modulares, mesas de reuniones, mesa de centro) master file (archivadores, anaquel,

accesorios papeleros, gradilla, porta teclado, etc.). (Rodriguez, 2014, p.24).

2.2. Marco conceptual

Auditoria

Segun Alvarez , Saldafia, Pérez , Limonchi, y Mufioz (2016) argumentan que la auditoria
interna que interesa para evaluar y mejorar la eficacia de los procesos de gestidn de riesgos,
control. En ese sentido, los riesgos se identifican, califican y evallan; se determina la suficiencia
o deficiencia del control, se establecen las medidas de tratamiento, se implementan las

estrategias y acciones para su gestion, asi como su monitoreo y evaluacion (p.56).

De acuerdo a Palermo (2015) la auditoria se enfoca también a validar procesos, analizar
riesgos y a trabajar coordinadamente con las areas de Compliance he aqui la importancia que el

auditor sea sociable que tenga una buena comunicacién, el lograr negociaciones con las partes
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efectivas porque el auditor interno debe ser parte de la organizacién y lograr que las diferentes
partes auditadas vean en él un referente y un consultor para que puedan ayudar (p.13).
Segun Organizacion Internacional de Normalizacion (1SO19011, 2011) indica que los

auditores y la persona que maneja el programa de auditoria deberian:

e Llevar a cabo su trabajo con honestidad, diligencia y responsabilidad;

e Observar y cumplir con todos los requisitos legales aplicables;

e Demostrar su competencia durante el desarrollo del trabajo;

e Llevar a cabo su trabajo de manera imparcial; es decir, ser justo e imparcial en todos

Sus negocios;

e Ser sensible a cualquier influencia ejercida sobre su juicio durante el curso de una

auditoria (p.7).

Caracteristicas de la auditoria

Las Normas Internacionales de las Entidades Fiscalizadoras Superiores (ISSAI, 2013) La
auditoria o examen especial puede abarcar una amplia variedad de asuntos y puede realizarse
para proporcionar una seguridad razonable o limitada, utilizando diferentes tipos de criterios,
procedimientos de recopilacién de evidencia y formatos de informes. Las auditorias de pueden
ser compromisos de atestiguamiento o de elaboracion de informes directos, o ambos a la vez. El
informe de auditoria puede ser extenso o breve, y las conclusiones pueden expresarse de
diferentes maneras: como un dictamen claro escrito sobre el cumplimiento 0 como una respuesta

mas elaborada a preguntas especificas de la auditoria.
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La auditoria de cumplimiento promueve la transparencia presentando informes confiables
sobre si los fondos han sido administrados, si la administracion ha sido ejercida y si se ha
honrado el derecho de los ciudadanos a un debido proceso, como lo estipulan las autoridades
aplicables. Fomenta la rendicion de cuentas al reportar las desviaciones y violaciones respecto de
lo sefialado en las autoridades (regulaciones), de modo que se tomen medidas correctivas y para
que quienes sean responsables rindan cuenta de sus acciones. Promueve la buena gobernanza,
tanto identificando las debilidades y desviaciones respecto a las leyes y regulaciones, como
evaluando la decencia cuando las leyes y regulaciones sean insuficientes o inadecuadas. El
fraude y la corrupcion son, por su propia naturaleza, elementos que se contraponen a la
transparencia, la rendicién de cuentas y la buena administracion. Por lo tanto, la auditoria de
cumplimiento fomenta la buena gobernanza en el sector publico al considerar el riesgo de fraude

en relacion con el cumplimiento.

A menudo auditor se utiliza para referirse a la persona o personas que realizan la auditoria,
normalmente el socio del encargo u otros miembros del equipo del encargo o, en su caso, la
firma de auditoria. Cuando se establece expresamente que un requerimiento ha de cumplirse o
una responsabilidad ha de asumirse por el socio del encargo, se utiliza el término “socio del
encargo” en lugar de “auditor”. En su caso, los términos “socio del encargo” y “firma de
auditoria” se entenderan referidos a sus equivalentes en el sector publico (Cevallos y Latorre,

2016, p.10)

Segln Mendoza y Quintanilla (2015) afirma que el auditor es aquella persona que inspecciona
que lo planificado se esté realizando a cabalidad. Un aspecto importante es que el auditor debe
enfrentar el reto de la corrupcion que se manifiesta de diversas formas y en todos los niveles de

la sociedad y que evidentemente obliga al auditor a que tenga un compromiso ético en la revision
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de informacion que permita detectar tanto el tipo como las formas en que se mantienen dichas

irregularidades desarrollando una ética pablica diferente (p. 1).

Hallazgos

El hallazgo en la auditoria tiene el sentido de obtencion y sintesis de informacion especifica
sobre una operacion, actividad, proyecto, unidad administrativa u otro asunto evaluado y que los
resultados sean de interés para los funcionarios de la entidad auditada. Una vez que se cuenta con
la evidencia real obtenida durante la ejecucion los hallazgos deben ser evaluados en funcién de
cada procedimiento, de cada componente y de la auditoria en su conjunto, considerando si de la
auditoria, la evidencia obtenida es importante y confiable. A base de esta evaluacion se deberan
obtener conclusiones a fin de comprobar si los objetivos determinados para cada componente y
para los estados financieros en su conjunto han sido alcanzados (Romero, 2015, p 32).

La palabra “hallazgo” tiene muchos significados y connotaciones, ademas, transmite una idea
diferente a distintas personas. Sin embargo, en la auditoria se le emplea en un sentido critico y se
refiere a cualquier situacion deficiente y relevante que se determine por medio de la aplicacién
de los procedimientos de auditoria en las areas examinadas por ello los hallazgos deben ser

evaluados en funcion de cada procedimiento. (Rey, 2013, p 92)

Papel de trabajo

Es el conjunto de cédulas y documentos elaborados u obtenidos por el auditor durante el
curso del examen, desde la planificacion preliminar, la planificacion especifica y la ejecucion de
la auditoria, sirven para evidenciar en forma suficiente, competente y pertinente el trabajo
realizado por los auditores y respaldar sus opiniones, constantes en los hallazgos, las
conclusiones y las recomendaciones presentadas en los informes (Normativa Contraloria General

Del Estado, [LOCGE] s.f, p.28).
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Segun Instituto de Altos Estudios de Control Fiscal y Auditoria (COFAE, 2014) explica que,
en caso de los drganos de control fiscal externo, los papeles de trabajo son de su propiedad.
Cuando se trata de los 6rganos de control fiscal interno (Auditoria Interna), los papeles de trabajo
son de la organizacion y deben ser custodiados y estar bajo control de la unidad de auditoria
interna. El titular del 6rgano de control fiscal externo, o el director o gerente de auditoria interna,
debe establecer los requerimientos de conservacion de los papeles de trabajo, de acuerdo con las

pautas de la organizacién y con los pertinentes requisitos legales o de otra naturaleza (p. 6. 17).

Principios de la Auditoria

Los principios basicos de auditoria que segun Organizacién Internacional de Normalizacién
(ISO19011, 2011) expresa que “Auditoria de Sistemas de Gestion” deben ser respetados en
cualquier auditoria para gque esta sea efectiva y de tal manera brinde un resultado y mediante ello
brindar una solucidn a los hallazgos, es decir expresar recomendaciones por parte de los
auditores, o de las personas que aplican la evaluacion en la empresa (p.7).

Presentacion ecuanime

El auditor debe reportar con veracidad y exactitud los hallazgos de la auditoria. Los hallazgos,
conclusiones e informes de la auditoria deberian reflejar con veracidad y exactitud las
actividades de la auditoria. Se informa de los obstaculos significativos encontrados durante la
auditoria y de las opiniones divergentes sin resolver entre el equipo auditor y el auditado. La

comunicacion deberia ser sincera, exacta, objetiva, clara y complete.

El auditor debe darles la debida importancia a las actividades de auditoria con diligencia y
cuidado. Los auditores deberian proceder con el debido cuidado, de acuerdo con la importancia
de la tarea que desempefian y la confianza depositada en ellos por el cliente de la auditoria y por

otras partes interesadas. Un factor importante en el desempefio de su trabajo con el debido
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cuidado profesional es tener la habilidad de hacer juicios razonables en toda situacion de

auditoria.

La confidencialidad es cuando los auditores deberian ejercitar la discrecion en el uso y
proteccion de la informacion adquirida en el curso de sus labores. La informacion de auditoria no
deberia ser usada de manera inapropiada para ganancia personal del auditor o del cliente de
auditoria ni de manera tal que vaya en detrimento de los intereses legitimos del auditado. Este

concepto incluye el adecuado manejo de informacidn confidencial sensible.

En la independencia los auditores deberian ser independientes de la actividad que es auditada
mientras esto sea posible, y en todo caso actuaran de manera tal que estén libres de sesgo y
conflicto de intereses. Para auditorias internas, los auditores deberian ser independientes de los
gerentes operativos de las funciones a ser auditadas. Los auditores deberian mantener una actitud
objetiva a lo largo del proceso de auditoria para asegurarse de que los hallazgos y conclusiones

de la auditoria estaran basados s6lo en la evidencia de la auditoria.

Enfoque basado en la evidencia de la auditoria deberia ser verificable. En general, esta basada
en muestras de la informacion disponible, ya que una auditoria se lleva a cabo durante un
periodo de tiempo delimitado y con recursos finitos. Se deberia aplicar un uso adecuado del
muestreo, ya que éste esta estrechamente relacionado con la confianza que puede depositarse en

las conclusiones de la auditoria.

Para las Normas Internacionales de las Entidades Fiscalizadoras Superiores (ISSAI, 2013)
dice que los auditores deben planear y llevar a cabo la auditoria con escepticismo profesional y
ejercer su juicio profesional durante todo el proceso de la misma. Los términos "escepticismo

profesional” y "juicio profesional™ son relevantes al formular los requisitos relacionados con las
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decisiones del auditor sobre el curso correcto de accion. El auditor debe aplicar su juicio

profesional en todas las etapas del proceso de auditoria (p.12).

Este se refiere a la aplicacion de su capacitacion, conocimiento y experiencia relevante dentro
del contexto otorgado por las normas de auditoria, de modo que pueda tomar decisiones
informadas sobre el curso de accion apropiado a seguir dadas las circunstancias de la auditoria.
El concepto de escepticismo profesional es fundamental a todas las auditorias. El auditor debe
planear y llevar a cabo la auditoria con una actitud de escepticismo profesional, reconociendo
que ciertas circunstancias pueden provocar que la materia en cuestion se desvie de los criterios.

(Normas Internacionales de las Entidades Fiscalizadoras Superiores [ ISSAI], 2013, p.12).

2.3.Marco legal

Ecuador impulsa su sistema nacional de Calidad a través de distintas normativas como la Ley
del Sistema Ecuatoriano de la Calidad y las Normas Técnicas de Normalizacién, en el Art. 34.-
Reglamento General a la Ley del Sistema Ecuatoriano de la Calidad manifiesta que con el
propdsito de apoyar la elaboracién de reglamentos técnicos para productos, el INEN elaborara el
Plan Nacional de Normalizacién en concordancia con el Plan Nacional de la Calidad, para lo
cual contara con la participacion del Consejo Técnico Consultivo del INEN (CTC-INEN). Su

aprobacién estara a cargo del Comité Interministerial de la Calidad.

Art. 19 de la Ley Organica de la Contraloria General del Estado (LEYODELAC, 2016) se
expresa sobre el- Examen Especial en la que dice que; como parte de la auditoria el examen
especial verificara, estudiard y evaluara aspectos limitados o de una parte de las actividades
relativas a la gestion financiera, administrativa, operativa y medio ambiental, con posterioridad a

su ejecucién, aplicara las técnicas y procedimientos de auditoria, de la ingenieria o afines, o de
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las disciplinas especificas, de acuerdo con la materia de examen y formulara el correspondiente
informe que debera contener comentarios, conclusiones y recomendaciones. Asi mismo el Art.
26 habla sobre los Informes de auditoria y su aprobacion. Manifestando que, en sus diferentes
clases y modalidades, tendran el contenido que establezcan las normas de auditoria y mas
regulaciones de esta Ley, incluyendo la opinion de los auditores, cuando corresponda, y la
referencia al periodo examinado y seran tramitados en los plazos establecidos en la Ley y los

reglamentos correspondientes.

Ley Organica de Defensa del Consumidor (LEYODED, 2012) Que de conformidad con lo
dispuesto por el numeral 7 del articulo 23 (52) de la Constitucién Politica de la Republica, es
deber del Estado garantizar el derecho a disponer de bienes y servicios publicos y privados, de
Optima calidad; a elegirlos con libertad, asi como a recibir informacion adecuada y veraz sobre
su contenido y caracteristicas, en el Art. 4. Sobre los Derechos del Consumidor expresan que son
derechos fundamentales del consumidor, a més de los establecidos en la Constitucion Politica de
la Republica, tratados o convenios internacionales, legislacion interna, principios generales del

derecho y costumbre mercantil, los siguientes:

1. Derecho a la proteccién de la vida, salud y seguridad en el consumo de bienes y servicios,

asi como a la satisfaccion de las necesidades fundamentales y el acceso a los servicios basicos;

2. Derecho a que proveedores publicos y privados oferten bienes y servicios competitivos, de

Optima calidad, y a elegirlos con libertad;
3. Derecho a recibir servicios basicos de éptima calidad;

4. Derecho a la informacion adecuada, veraz, clara, oportuna y completa sobre los bienes y

servicios ofrecidos en el mercado, asi como sus precios, caracteristicas, calidad, condiciones de
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contratacion y demas aspectos relevantes de los mismos, incluyendo los riesgos que pudieren

prestar;

5. Derecho a un trato transparente, equitativo y no discriminatorio o abusivo por parte de los
proveedores de bienes o servicios, especialmente en lo referido a las condiciones éptimas de

calidad, cantidad, precio, peso y medida;

6. Derecho a la proteccidn contra la publicidad engafiosa o abusiva, los métodos comerciales

coercitivos o desleales.

NORMAS INTERNACIONALES DE AUDITORIA

Las Normas Internacionales de Auditoria se deberan aplicar en las auditorias de los estados
financieros. Las NIA contienen principios y procedimientos basicos y esenciales para el auditor.
Estos deberan ser interpretados en el contexto de la aplicacion en el momento de la auditoria,
existiendo un total de 33 instructivos normativos para el auditor cada uno tiene su campo (AOB
Auditores, 2013, p 2).

De acuerdo a las Norma Internacional de Auditoria (NIA, 2013) esta se enfoca en la
responsabilidad que mantiene todo auditor en el acto de identificar y valorar riesgos en los
estados financieros, para ello el auditor debe involucrarse directamente con la entidad con el
objeto social, su entorno incluido los controles internos que ejecutan siendo estos las medidas o
acciones implementadas por las autoridades competentes de la organizacién para proporcionar
seguridad en la ejecucion de los objetivos o estrategias ligados a la informacion financiera
confiable y segura, a la eficacia de los operaciones como también los aspectos relacionados a
cumplimientos de leyes y normativas reglamentarias

En cuanto a los procedimientos de valoracion de riesgo es el siguiente:
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“Indagaciones ante la direccion y ante otras personas de la entidad que, a juicio del auditor,
puedan disponer de informacion que pueda facilitar la identificacion de los riesgos de
incorreccion material, debida a fraude o error” (NIA, 2013).

(b) Procedimientos analiticos.

(c) Observacién e inspeccion

Normas NAGAS

Segun Jimenez (2014) las NAGAS son normas por su caracter general se aplican a todo el
proceso del examen y se relacionan basicamente con la conducta funcional del auditor como
persona humana y regula los requisitos y aptitudes que debe reunir para actuar como Auditor
estableciendo los siguientes criterios y normas para las auditorias (pp 1-6).

e Entrenamiento y Capacidad Profesional

Independencia

e Cuidado O Esmero Profesional

e Normas De Ejecucién Del Trabajo

e Planeamiento Y Supervision

e Estudio Y Evaluacion Del Control Interno
e Evidencia Suficiente Y Competente

e Normas De Preparacion Del Informe

2.4. Marco ambiental
Toda fundamentacion legal se inicia por los mandatos constitucionales. EI Art. 66, numeral 15
garantiza a los ciudadanos “el derecho al trabajo y a desarrollar actividades economicas en forma
individual o colectiva, conforme a los principios de solidaridad, responsabilidad social y

ambiental”.
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Ley Orgéanica de la Contraloria General del Estado (LEYODELAC, 2016) en el Art. 27 habla
sobre las Normas del Control Ambiental en la que expresa que el examen y evaluacion de los
aspectos ambientales, forman parte de la fiscalizacion o auditoria externa que se realiza a una
institucion ejecutora de proyectos y programas con impacto ambiental y en consecuencia, le son
aplicables las normas técnicas que rigen a esta clase de auditoria, complementadas con las
normas especificas en materia ambiental.

(Ley de Gestion Ambiental, 2004) Art. 1.- La presente Ley establece los principios y

directrices de politica ambiental; determina las obligaciones, responsabilidades, niveles de
participacion de los sectores publico y privado en la gestion ambiental y sefiala los limites
permisibles, controles y sanciones en esta materia.

Art. 2.- La gestion ambiental se sujeta a los principios de solidaridad, corresponsabilidad,
cooperacion, coordinacion, reciclaje y reutilizacion de desechos, utilizacion de tecnologias
alternativas ambientalmente sustentables y respecto a las culturas y practicas tradicionales

Art. 33.- Establézcanse como instrumentos de aplicacion de las normas ambientales los
siguientes: parametros de calidad ambiental, normas de efluentes y emisiones, normas técnicas
de calidad de productos, régimen de permisos y licencias administrativas, evaluaciones de
impacto ambiental, listados de productos contaminantes y nocivos para la salud humana y el
medio ambiente, certificaciones de calidad ambiental de productos y servicios y otros que seran
regulados en el respectivo reglamento.

Art. 40.- Toda persona natural o juridica que, en el curso de sus actividades empresariales 0
industriales estableciere que las mismas pueden producir o estan produciendo dafios ambientales
a los ecosistemas, esta obligada a informar sobre ello al Ministerio del ramo o a las instituciones

del régimen seccional autbnomo. La informacion se presentara a la brevedad posible y las
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autoridades competentes deberan adoptar las medidas necesarias para solucionar los problemas
detectados. En caso de incumplimiento de la presente disposicion, el infractor serd sancionado
con una multa de veinte a doscientos salarios minimos vitales generales.

Art. 46.- Cuando los particulares, por accion u omision incumplan las normas de proteccién
ambiental, la autoridad competente adoptard, sin perjuicio de las sanciones previstas en esta Ley

a) Decomiso de las especies de flora y fauna obtenidas ilegalmente y de los implementos
utilizados para cometer la infraccion; y,

b) Exigira la regularizacion de las autorizaciones, permisos, estudios y evaluaciones; asi como
verificara el cumplimiento de las medidas adoptadas para mitigar y compensar dafios

ambientales, dentro del término de treinta dias.

2.5. Variables

Variable independiente

Examen especial

Variable dependiente

Procesos de fabricacion de escritorios



Operacionalizacion de las variables

Tabla 1. Variable Independiente: Examen especial 31
Concepto C_atego_r as/ Indicadores Items/ T(_agnlcas Aplicada
Dimensiones preguntas | utilizadas
Variable ¢Cuentan con
independien personal
te cgpache}dOS en
- ejecucion de
%Conocimient | auditorfas Jefe del
os de los internas o . area de
e, procesos de | examenes Entrevista produccion
Examen Planificacién fabricacion | especiales en el
especial de escritorios. proceso de
auditoria es fabricacién de
un estudio escritorios?
qule_ se le ¢Qué resultados
aplica una relevantes se
aft'v'cljad en encontraron en
o S8 -% andlisis del auditorias o Jefe del
ermite un roceso de | Xamen especial area de
informe fa%ricacién de realizadas Entrevista roduccion
donde se da a esCitorios anteriormente P
conocer la en el proceso de
realidad de la Ejecucion fabricacion de
empresa y escritorio?
por lo ——
general se . ¢Ha sido Ud.
emiten -% en las Algu_na vez
sugerencias de_sFrezas y capac_ﬂqdo en )

9 X habilidades en | conocimientos, Trabajador
para mejorar el personal del habilidades o es del area
algin area de destrezas Encuesta de
Inconvenient produccion de | involucradas a produccion
esienel la fabricacion | la fabricacion de
caso existiera de escritorios escritorio
(Macias 'y
Zambrano, ;Dentro del area
2018 p. 13). -% Estrategias | de produccion o

deinformacion [de  la
al persona| de Organlzacmn
la empresa existe un ]
Comunicacion espacio o area Tr%b?Jgdor
donde Uds. es del area
de resultados COMmo Encuesta de
empleados son produccion

comunicados e
informados de
algiin cambio o
mejora aplicado
al proceso?




Tabla 2.: Variable Dependiente: Proceso de fabricacion de escritorios
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Categorias/ Items/ Técnicas
Concepto Indicadores Aplicada
Dimensiones preguntas | utilizadas
Variable Al momento
Dependiente de contratar el
personal
La destinado a la
produccion fabricacion de
de bienes o escritorios se Jefe del
servicios, lo capacita y se Entrevista | &7€8 de 3
ademas se 0 . le informa produccion
YoActividade
conoce como s que se sobre el
un conjunto Producto realigan en la | Procesoen su
de o totalidad y los
. fabricacién L
actividades procedimientos
. X de los :
interrelacion esCritorios involucrados
adas en el mismo?
mediante las ¢EL proceso
que se de fabricacion Jefe del
ersigue la itori . area de
Persigue I o!e escntorlos_ Entrevista .
consecucion tiene su propio produccién
de un fin manual de
(Mufioz, procedimientos
1999). y funciones?
¢ Los disefios
de los
escritorios Trabajador
estan ya Encuesta | es del area
determinado de
en cuanto produccion
. .. | medidas, color,
%satisfaccion hor?
Clientes de los anchor: .
clientes de la Trabajador
embresa es del area
P ;Los de
itori roduccién
escritorios Encuesta | P
pasan por

algun control
de calidad?




CAPITULO II1I

3. Marco metodoldgico
3.1. Plan de investigacion

Bibliografico: Este se aplicara para la realizacion de la presente indagacion, donde se
efectuara una busqueda de temas relevantes sobre la aplicacion de un examen especial de
auditoria de varios autores en diferentes libros, revistas, paginas web entre otros

repositorios que contienen informacién confiable.

Campo: Se aplicara porque se acudira a la empresa INDUMASTER a conocer el area
de estudio para la recopilacion de la informacion de como se esta llevando el proceso de
fabricacion del producto y aplicar el examen especial y los instrumentos como la entrevista

y encuesta.

3.2. Tipos de investigacion
Se utilizaran los siguientes tipos de investigacion que ayudaran a los investigadores al

desarrollo del trabajo:

Descriptiva: Este tipo de investigacion se lo utilizara con el fin de describir cada una de
las situaciones predominantes en el proceso de fabricacion, definiendo insumos,
materiales, actividades, funciones del proceso de los escritorios de la empresa

INDUSMASTER mediante la aplicacion del examen especial de auditoria.

Analitica: Este tipo de investigacion se utilizara, ya que se analizaran los factores del
problema a investigar y los resultados del examen especial de auditoria aplicado al proceso

de la fabricacion de los escritorios de la empresa INDUMASTER en Montecristi.
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3.3. Fuentes de investigacion
Las fuentes de investigacion més frecuentes son las primarias y secundarias, a
continuacién, se detallan cada una de ellas con la finalidad de indicar su contribucién en el

trabajo de indagacion:

Primarias: Para la ejecucion de este trabajo se utilizaran las fuentes primarias como la
entrevista, encuesta y la revision de documentos originales que maneja la empresa, los
cuales permitiran la recopilacién de los datos idoneos para el transcurso de la realizacion

de esta investigacion.

Secundarias: En lo que respecta a las fuentes secundarias se procedera a la recopilacion
de informacién escrita mediante los libros de texto, documentos de respaldo de la empresa,
revistas cientificas y paginas web confiables con fin de obtener informacion para dar

sustento a este trabajo.

3.4. Poblacion

La poblacidn del area de produccion de la empresa es de 30 personas que estan
conformados por directivos, jefes, y operarios, se aplicara la encuesta al total de la
poblacion, una entrevista directamente al jefe de produccion para conocer caracteristicas

generales del area.

3.5. Tamario de la muestra

El muestro no se aplicar, ya de acuerdo a la poblacion que es muy pequefia se tomara
el total de la poblacién que son 30 personas que trabajan en el area de produccién de la
empresa INDUMASTER, la cual brindaran informacion necesaria para la ejecucion de este

trabajo.
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3.6. Anélisis de los resultados

El andlisis de los datos de las actividades de esta investigacion se desarrollara mediante
una evolucion cumpliendo las politicas, leyes y normas del pais, en este caso se procedera
a ejecutar el diagndstico de la situacion actual donde se obtendra un estudio verificado
mediante la entrevista se la realizara mediante un cuestionario al jefe de produccién del
area de la empresa INDUMASTER, con la finalidad de conocer los aspectos actuales de la
produccion de escritorios. La encuesta se ejecutard a los 30 trabajadores del area de
produccion de la empresa INDUMASTER, con el fin de adquirir informacién sobre si han
o0 no realizado un trabajo de examen especial de auditoria y conocer aspectos sobre el

proceso de la fabricacion de escritorios.

El examen especial de auditoria se lo realizara en el area de produccion en el proceso de
escritorios de INDUMASTER para conocer los hallazgos y mediante ello, dar posibles
soluciones mejorando la calidad de la empresa siendo eficiente y eficaz en la fabricacién
de escritorios. Este examen se basara en una estructura donde se mostrara, el objetivo,

problema, conclusion y recomendacion.



CAPITULO IV

4. Resultados
4.1.Analisis e interpretacion de resultados

4.1.1. Encuesta aplicada al personal que se encuentra en el area de
produccioén del proceso de escritorio de la EMPRESA INDUMASTER

Pregunta #1. ;Ha sido Ud. capacitado en conocimientos, habilidades o destrezas

involucradas a la fabricacién de escritorio?

Tabla 3.: Frecuencia de capacitaciones en habilidades y destrezas

Parametro Numero de Porcentaje
trabajadores

Siempre 1 3%

Pocas veces 21 70%

Nunca 4 14%

Frecuentemente 4 13%

total 30 100%

~ Fuente: Investigacion de campo

Frecuencia de capacitaciones en habilidades y
destrezas

13% 3%
14%

\ 70% ’

Siempre = Pocas veces = Nunca = Frecuentemente

Figura 1. Frecuencia de capacitaciones en habilidades y destrezas

Fuente: Investigacién de campo

Analisis e interpretacion.- Del total de los encuestados el 70% indicaron que
pocas veces han sido capacitados en conocimientos, habilidades y destrezas respecto a la
fabricacion de escritorio lo cual constituye un factor negativo pues los empleados del area
poseen poco adiestramiento lo que no les permite aumentar su desarrollo mientras, que un

14% consideran que nunca han sido participes de capacitaciones, el 13% lo han hecho
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frecuentemente y un 3% nunca siendo un factor perjudicial lo que puede generar que estén

trabajando con metodologias antiguas no actualizadas.

Pregunta #2. ;Cuando en el proceso de fabricacion de escritorio existen anomalias en el

acabado o el producto final es defectuoso el producto es?

Tabla 4.: Acciones realizadas cuando existe una anomalia en el producto final (escritorio)

Parametro Numero de Porcentaje
trabajadores

Desechado 0 0%

Destinado a la venta 0 0%

Pre-procesado 30 100%

Obsequiado 0 0%

Total 30 100%

~ Fuente: Investigacion de campo

Acciones realizadas cuando existe una anomalia en
el producto final

o%
\ 100% ’
Desechado Destinado a la venta
Preprocesado obsequiado

Figura 2. Acciones realizadas cuando existe una anomalia en el producto final (escritorio)

Fuente: Investigacion de campo

Analisis e interpretacion. - Los resultados de la encuesta aplicada a los empleados
del area de produccion de fabricacion de escritorio denotan que del total de encuestados el
100% indican que cuando en el proceso de fabricacion de escritorio existen anomalias en el
acabado o el producto final esté es procesado nuevamente con el fin de corregir las
falencias, lo que es viable ya que no se desperdician los recursos econémicos, humanos y

materiales de la organizacion.



38

Pregunta #3. ;Los escritorios pasan por algin control de calidad? Si su respuesta es si

responda la pregunta 4 caso contrario pase a la 5.

Tabla 5.: Los escritorios pasan por un control de calidad

Parametro NUmero de socios Porcentaje
Sl 5 17%
NO 25 83%
total 30 100%

Fuente: Investigacion de campo

Los escritorios pasan por algun control de calidad

=Sl =NO

Figura 3. Los escritorios pasan por un control de calidad

Fuente: Investigacion de campo

Analisis e interpretacion. - De los resultados de la encuesta aplicada, un 83%
considera que no lo hacen quizas esto se deba porgue este grupo de personas son recien
contratadas y desconocen un poco el proceso en su totalidad lo que lo conlleva a decir que
no lo hacen. Por otro lado, el 17% de encuestados indican que los escritorios pasan por
algun control de calidad lo que permite detectar a tiempo alguna anomalia dentro del

proceso para corregirlo y asi evitar obtener un producto final con falencias.



Pregunta #4. ;El control de calidad en que parte del proceso es realizado?

Tabla 6.: Parte del proceso donde se realiza el control de calidad
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Parametro Numero de Porcentaje
trabajadores

Al inicio del proceso 0 0%

En mitad del proceso 1 20%

AL final del proceso 2 40%

En todas las anteriores 2 40%

Total 5 100%

* Fuente: Investigacion de campo

Parte del proceso donde se realiza el control de calidad
0%

20%
40%

40%

= Al inicio del proceso En mitad del proceso
AL final del proceso En todas las anteriores

Figura 4. Parte del proceso donde se realiza el control de calidad

Fuente: Investigacién de campo

Analisis e interpretacion. - Del 6% de los operarios que contestaron que el
escritorio si pasa por un control de calidad, el % considera que se lo realiza en todas las
etapas del proceso al inicio, en mitad y al final lo que es un factor positivo para la
organizacion demostrando que se preocupan por ofrecer un producto de calidad a sus
clientes, asi mismo un 40% considera que este se da al final del proceso y un 40% en
mitad se podria decir que a la directiva le falta orientar y capacitar mas a los operarios en
cuanto a las operaciones o actividades que conforman el procesos para que todos puedan
hablar un mismo lenguaje y conozcan en que parte del proceso se hace el control de

calidad.
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Pregunta #5. ;Dentro del &rea de produccion o de la organizacion existe un espacio o area
donde Uds. como empleados son comunicados e informados de algin cambio o mejora

aplicado al proceso de escritorio

Tabla 7.: Existencia de area destinada a la comunicacién de cambios y mejoras aplicadas en el proceso de
escritorio

Parametro Numero de Porcentaje
trabajadores

Sl 4 13%

NO 26 87%

total 30 100%

~ Fuente: Investigacion de campo

Eistencia de area destinada a la comunicacion de
cambios y mejoras aplicadas en el proceso de
escritorio?

|

=Sl =NO

Figura 5. Existencia de rea destinada a la comunicacién de cambios y mejoras aplicadas en el
proceso de escritorio

Fuente: Investigacion de campo

Analisis e interpretacion. - De la encuesta aplicada al personal del area de
fabricacion de escritorios se obtuvo que el 13 % desconoce de la existencia de esta area,
mientras que un 87% de los encuestados indicaron que dentro esta o de la organizacion
existen espacio donde ellos como empleados son comunicados e informados de algun

cambio o mejora aplicado al proceso de escritorios siendo favorable para ellos.
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Pregunta #6. ;Ud. al ingresar como operador en esta institucion se le informo y facilito el

manual de proceso y procedimientos de la fabricacion de escritorios?

Tabla 8.: Entrega de manual e informacion sobre el proceso de fabricacion de escritorio

Parametro Numero de trabajadores Porcentaje
Sl 5 17%
NO 25 83%
Total 30 100%

~ Fuente: Investigacién de campo

Entrega de manual e infomacion sobre el proceso
de fabricacion de escritorio

o

=S| =NO

Figura 6. Entrega de manual e informacion sobre el proceso de fabricacion de escritorio

Fuente: Investigacion de campo

Analisis e interpretacion. - Los resultados obtenidos en la encuesta evidencian que
un 17% de encuestados consideran que al ingresar a la institucion se les facilita el manual
de procesos y procedimientos de la fabricacion de escritorio mientras, que un 83% dice que
no lo reciben considerando esto como un factor desfavorable para la organizacion ya que el
manual es un medio que sirve de orientacion, de guia , de capacitacion para todo empleado
ya que en €l se encuentra los materiales, los insumos, y la descripcidn de como se ejecuta

cada una de las actividades que conforma el proceso como tal.
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Pregunta #7. ¢ Los disefios de los escritorios estan ya determinado en cuanto medidas,

color, anchor?

Tabla 9.: Determinacion de medidas ya establecidas de los escritorios

Parametro NUmero de trabajadores Porcentaje
Sl 30 100%
NO 0 0%
Total 30 100%

~ Fuente: Investigacion de campo

Determinacion de medidas ya establecidas de los
escritorios

0%

=Sl =NO

Figura 7. Determinacion de medidas ya establecidas de los escritorios

Fuente: Investigacién de campo
Andlisis e interpretacion. - De la encuesta aplicada al personal del &rea de captaciones un
100% de encuestados expresaron que los disefios de los escritorios estan ya determinados
en cuanto medidas, color, anchor lo que evita dificultades ya que existen estandares ya son
establecidas, y solo los operarios se preocupan por ejecutar el trabajo de acuerdo a lo

solicitado.
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Pregunta #8. ;Se ha presentado accidentes laborales durante la ejecucién del proceso de

elaboracién de escritorios?

Tabla 10.: Accidentes laborales durante el proceso de elaboracién de escritorio

Parametro NUmero de Porcentaje
trabajadores

Nunca 6 20%

Pocas veces 24 80%

Siempre 0 0%

Con frecuencia 0 0%

Total 30 100%

* Fuente: Investigacion de campo

Accidentes laborales durante el proceso de elaboracion
de escritorio

0% -, 0%

= Nunca = Pocasveces = Siempre Con frecuencia

Figura 8. Accidentes laborales durante el proceso de elaboracién de escritorio

Fuente: Investigacion de campo

Analisis e interpretacion. - De la encuesta aplicada, un 80% exponen que son
pocas veces que se ha presentado incidentes laborales y un 20% indica que nunca han
presenciado algan tipo de accidentes, lo que demuestra que los operarios estan expuestos a
pocos riesgos laborales quizas porque el area esta distribuida adecuadamente y estos son

dotados de los implementos y equipos de proteccion necesarios.
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Pregunta # 9 ;Cuéles son los tipos de accidenten laborales?

Tabla 11:. Tipo de accidentes laborales

Parametro Numero de trabajadores Porcentaje
Leves 28 93%
Graves 2 7%
Total 30 100%

Fuente: Investigacion de campo

Tipos de accidentes laborales

= Leves = Graves
Figura 9. Tipo de accidentes laborales
Fuente: Investigacion de campo
Analisis e interpretacion. - Del total de los encuestados consideran que de los
pocos accidentes que se han presentado dentro del area de fabricacion de escritorio han
sido de nivel leve con un 93% por ende estos son intervenidos y solucionados por la misma
institucion sin la necesidad de que intervengan autoridades externas o ajenas a la

organizacion mientras que un 7% consideran que son graves
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Pregunta #10 ¢Cada trabajador u operario tiene definida su funcién dentro del proceso
de fabricacion de escritorios?

Tabla 12.: Delegacion de funciones en el proceso de fabricacién

Parametro NUmero de trabajadores Porcentaje
Sl 20 67%
NO 10 33%
Total 30 100%

Fuente: Investigacion de campo

Delegacion de funciones en el proceso de
fabricacion

Figura 10. Delegacion de funciones en el proceso de fabricacion

Fuente: investigacion de campo

Anélisis e interpretacion. - Los resultados de la encuesta aplicada denotan que un
67% de encuestados que cada trabajador u operario tiene definida su funcion dentro del
proceso de fabricacion de escritorios lo que es lo mas adecuado, ya que asi el proceso es
ejecutado en secuencia sin embotellamiento o demoras a excepcion que sea por un evento
mayor como una descarga eléctrica, asi mismo con un porcentaje minimo del 33%

consideran que no estan bien distribuidos las funciones.
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4.1.2. Entrevista

Entrevista realizada al Econ. Angel Mora Tejena jefe de produccion de la empresa
INDUMASTER.

1. ¢Al momento de contratar el personal destinado a la fabricacion de escritorios se lo
capacita y se lo informa sobre el proceso en su totalidad y los procedimientos
involucrados en el mismo?

Al momento del ingreso de una nueva persona a la empresa se le indica las

actividades que tiene que realizar, no en su totalidad del proceso y procedimientos.

2. ¢Cuantas personas intervienen en el area de produccion?

Produccion administrativa 5 personas
Jefe de produccion

Asistente de produccién

Y 3 supervisores

Metal mecanica 15 personas

Tablero 8 personas

Tapizado 8 personas

Pintura 13 personas

Lacado 2 personas

Ensamble 5 personas

3. ¢El producto escritorio posee alguna certificacion de control de calidad?
No cuenta con ninguna certificacidn, pero se esta apuntando hacia obtener una

certificacién para mejorar el proceso del producto.
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4. (El proceso de fabricacion de escritorios tiene su propio manual de procedimientos
y funciones?
En la empresa si se cuenta con un manual de procedimientos y funciones de la
fabricacion de escritorios interno de la empresa que se ha utilizado desde los inicios de

las actividades de la organizacion.

5. ¢Durante los ultimos 3 afios la organizacion ha aplicado mejoras en el proceso de
fabricacion de escritorios? ¢ Cuales?
No se ha aplicado, ya que ha mantenido con los mismos procesos y prendimientos en

la empresa.

6. ¢Cuentan con personal capacitados en ejecucion de auditorias internas o examenes
especiales en el proceso de fabricacion de escritorios?

No se cuenta con el personal capacitado en ejecucion auditorias en el proceso de
fabricacidn de escritorios por se desconoce la importancia de los beneficios en la
organizacion.

7. ¢Durante la existencia de la empresa INDUMASTER S.A. cuéntas veces ha sido
auditada en el area de produccion especificamente en el proceso de fabricacion de
escritorios, y que tipo de auditoria ha sido interna o externa?

En lo que respecta al proceso de fabricacion de escritorios no se ha realizado ninguna

auditoria, lo que si se ha realizado son inspecciones aleatorias para llevar un control.

8. ¢Queé resultados relevantes se encontraron en auditorias o examen especial
realizadas anteriormente en el proceso de fabricacidn de escritorios?
Como no se ha realizado auditorias o examen especial en el proceso de fabricacion

de escritorios no se ha logrado conocer ningun hallazgo en dicha actividad.
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9. ¢Fueron tomadas en cuenta las recomendaciones de auditorias anteriores para el
mejoramiento de fabricacion de escritorios?
No porque, no se ha realizado ninguna auditoria en el proceso de fabricacion de
escritorios.
10. ;Cuentan con tecnologia 0 maquinaria moderna que permitan obtener un producto

de calidad?

Si se cuenta con tecnologia moderna, pero el personal de la empresa no se encuentra
capacitado en su totalidad en el manejo de la misma lo que conlleva a brindar un
producto con pequefas falencias, es por ello que se esta buscando estrategias para
mejorar este inconveniente.

11. ;Le gustaria una propuesta para mejorar el proceso de fabricacion de escritorios para

la empresa?

Claro que si, todo lo que sea para la mejora continua de la empresa en general y
sobre todo en el proceso de escritorios que es el producto més fabricado es muy

importante.
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4.2.Proceso de auditoria
4.2.1. Planificacién
INDUMASTER S.A )
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION DE ESCRITORIOS
HOJA DE INDICES
PERIODO: 01 de enero al 31 de diciembre de 2017
Tabla 13.: Planificacién
EXAMEN ESPECIAL
HOJA DE INDICES
INDICES ) PAPELES DE TRABAJO
AD ADMINISTRACION DE AUDITORIA
AD/1 Orden de Trabajo X
AD/2 Notificacion X
AD/3 Correspondencia X
AD/4 Hoja de Indices X
AD/5 Hoja de marcas X
AD/6 Hoja de Cronograma de Actividades X
PP PLANIFICACION PRELIMINAR
PP/1 Programa de Planificacion Preliminar X
PP/1 Visita previa X
PP/2 Reporte de la Planificacion Preliminar X
PE PLANIFICACION ESPECIFICA
PE/1 Programa del examen especial X
PE/2 Cuestionario Interno X
PE/2.1. Reporte del cuestionario Interno X
PE/2.2. Verificacion de los riesgos y su impacto X
PE/2.3. Matriz de Riesgo X
PE/3 Reporte de la Planificacion Especifica X
PE/4 Evaluacion del Cuestionario de Control Interno X
EJ EJECUCION DEL TRABAJO
PA/1 Programa de Auditoria X
PAPELES DE TRABAJO
PT/1 Manual de procedimiento X
PT/2 Constataciones fisica de codificacion X
PT/3 Politicas de la administracion de la produccion de Proceso de Indumaster X
PT/4A Certificacion de calidad X
PT/5 Planos técnicos de armado X
PT/6 No6mina de empleados capacitados X
I INFORME
1/2 Informe Final X
1/3 Cronograma y recomendaciones X




INDUMASTER S.A

Examen especial a la cuenta inventarios

Hoja de marcas

Periodo: 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

Tabla 14.: Simbologia de auditoria
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SIMBOLO SIGNIFICADO
1 Verificado
A Documentacion Sustentadora
! No confirmado
) Confirmado
7] Inspeccion Fisica
C Conformidad
Ne No conformidad
X Revisado de la ejecucion




Tabla 15.: cronograma de actividades

Hoja de cronograma de actividades

MES/DIAS JUNIO

%]
o
~

N° ACTIVIDAD
FASE 1 4 8 11/12(13| 14| 15 18|19

Realizar un oficio N.001 a la Gerencia que permita la
visita a las instalaciones y el conocimiento de la PLANIFICACION
misma.

—-

Mediante oficio N.002 solicitar al jefe del
departamento Operaciones, Eco. Angel Mora, los
proceso, procedimiento o fichas tecnicas de
elaboracion de escritorios

PLANIFICACION

Mediante oficio N.003 solicitar al Auditor Interno,
3 {Ing. Carlos Tortorelli auditorias de gestion pasadas PLANIFICACION
en los procesos productivos de la compaiiia

Mediante oficio N.004 solicitar a a jefa de talento
humano, Abg. Mireya Arevalo, datos relevantes -

4 . L PLANIFICACION
varios como mision, vision, valores, reglamento
interno y organigrama institucional

. Visita a la Planta Productiva de la empresa PLANIFICACION
INDUMASTER S.A
Crear una entrevista para el jefe de produccion en

6 PLANIFICACION

base a la informacion recibida

Crear una encuesta al personal operativo en base a la
7 |informacion recibida con el fin de obtener informacion| ~ PLANIFICACION
relevante

Mediante oficio N.005 solicitar a a jefa de talento
humano, Abg. Mireya Arevalo, la autorizacion para
8 [realizar una entrevista al jefe de produccion y las PLANIFICACION
lencuestas al personal operativo involucrado en el
proceso de fabricacion de escritorios

Realizar la entrevista y las encuestas a la poblacion
9 [involucrada en el proceso de fabricacion de PLANIFICACION
escritorios

Tabular los datos recaudados en las encuestas y
relaizar un analisis en la entrevista realizada al jefe de | PLANIFICACION
produccion

=
S

Socializar con el grupo de auditoria informacion como
procesos, procedimientos y fichas de produccion para

1 . . . PLANIFICACION
realizar el examen especial al proceso de fabricacion
de escritorios
0 Rgalgar un check list al cumph@emo que debe de HECUCION
existir en el proceso de fabricacion de escritorios
Realizar una visi instalaciones de la plan
5 ealzaAu awsnaalasn stalaqo les de la planta HECUCION
productiva aplicando el check list
14 |Tabular la informacion generada por el check list EJECUCION
ializar el cumplimiento del pr fabricacion
" Socazg e cumplimie oldelpocesode abricacio HECUCION
de escritorios, para el debido informe
" . 5 COMUNICACION DE
16 [Realizar el informe del examen especial
RESULTADO

Realizar |a propuesta de implementacion de normas | COMUNICACION DE
INEN a sus procesos de fabricacion de escritorios RESULTADO

-
i~

Presentar el informe y recomendaciones de la COMUNICACION DE
auditoria RESULTADO




Tabla 16.: Programa de la planificacién preliminar
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Programa de la planificacion preliminar

Institucion: empresa INDUMASTER S.A. matriz Montecristi

Periodo: Del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017.

Alcance: Obtener los recursos necesarios para conocer los procesos y cumplir con la ejecucion
del reporte de la planificacion preliminar, asi como la estructura de la empresa, la base legal y
normativa de la misma, el proceso de fabricacion de escritorios, con el fin de poder realizar el

examen especial al mismo.

No. Procedimiento Ref. Elab. Fecha Observaciones
y |Elaborar el programa de | oo, | o Asc | 462018
Planificacion Preliminar.
Presentar orden de trabajo
2 | al departamento de talento | AD/1 | C.A.S.C. | 5/6/2018
humano.
Remitir Oficio de
3 | Notificacion de inicio de | AD/2 | C.E.B.E | 5/6/2018
examen especial.
Realizar visita previa a las Los resultados de la visita
4 | instalaciones de la empresa - C.A.S.C. | 8/6/2018 | previa se condensan en el
INDUSMASTER S.A papel de trabajo PP/1
5 | Remitir oficio de solicitud |\ \r5 1 | cEBE | 8/6/2018
de informacion.
Elaborar la nomina del
g | Pbersonal que en el area de | \p, | o Agc | 862018
del proceso de fabricacion
de escritorios.
Conocer el area del proceso 11/6/201 Los resultados de la visita
7 | de fabricacién de - C.EB.E 3 previa se condensan en el
escritorios. papel de trabajo PP/1
Verificar la base legal la 11/6/201 Los resultados de la visita
8 | empresa INDUSMASTER - C.AS.C. 3 previa se condensan en el
S.A. papel de trabajo PP/1
9 Elab_orar el reporte de visita Pp/2 CEBE 12/6/201
previa 8
10 Elab.orar _,el reporte de P2 | cASC 12/6/201
Planificacion Preliminar. 8

Elaborado: C.E.B.E.: Carlos Eduardo Bravo Espinales

Elaborado: C.A.S.C.: Cristhian Anthony Simbafia Cevallos

Supervisado: Ing. Marcelo Eduardo Mendoza Vinces
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Orden de trabajo N° 01

Portoviejo, 01 de junio de 2018

Sefior.

Cristhian Simbafia Cevallos
JEFE DE EQUIPO
Ciudad. -

De mi consideracion:

53

De conformidad con el Proyecto Aprobado, emito a usted Orden de Trabajo para que realice el
“EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION DE ESCRITORIOS DE LA
EMPRESA INDUMASTER S.A MATRIZ MONTECRISTI, PERIODO DEL 1 DE ENERO

AL 31 DE DICIEMBRE 2017”.

Los objetivos del examen estan encaminados a:

e Analizar la situacién actual del proceso de fabricacion de los escritorios en la empresa

INDUMASTER, periodo del 1 de enero al 31 de diciembre del 2017.

e Ejecutar los procedimientos del examen especial para obtener evidencias necesarias en

el area de estudio de la empresa INDUMASTER.

e Comunicar los resultados obtenidos del examen especial aplicado al proceso de

fabricacion de escritorios en la empresa INDUMASTER

e Desarrollar una propuesta de mejora en el proceso de fabricacion de los escritorios

basados en las normas INEN

El equipo de trabajo estara conformado de la siguiente manera:

SUPERVISOR: Ing. Marcelo Eduardo Mendoza Vinces
JEFE DE EQUIPO: Sr. Cristhian Anthony Simbafia Cevallos
MIEMBRO DEL EQUIPQO: Sr. Carlos Eduardo Bravo Espinales
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Por lo descrito, el tiempo estimado para la ejecucion del Examen Especial de Auditoria a la

cuenta sefaladas es de 30 dias Calendarios.
Proceda de inmediato a realizar la Visita y la respectiva planificacion. Producto del Examen

Especial entregard el Informe de Auditoria que contenga comentarios, conclusiones y

recomendaciones y los correspondientes papeles de trabajo que lo respalden.

Atentamente,

Ing. Marcelo Mendoza Vinces
SUPERVISOR
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Notificacion

Oficio N° 01
Portoviejo, 02 de junio de 2018
Ingeniero. Jorge Eduardo Simbaria Cevallos
GERENTE GENERAL INDUMASTER S.A.
Ciudad. -

De mis consideraciones:

Por medio de la presente me permito comunicarle que a partir del dia de hoy se procedera a
realizar el “Examen Especial al proceso de fabricacion de escritorios, en la entidad que usted
preside, de conformidad con la Orden de Trabajo N°01 de fecha 01 de junio de 2018.

En tal virtud solicito comedidamente su colaboracion y disponga al personal de la empresa la

entrega oportuna de la informacidn para la realizacion del trabajo, con el fin de cumplir con los

objetivos propuestos para el presente Examen Especial.

Atentamente,

Sr. Cristhian Anthony Simbafa Cevallos
JEFE DE EQUIPO

COMUNICACION
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COMUNICACION

Oficio No. 002

Portoviejo, 08 de junio de 2018

Ingeniero. Jorge Eduardo Simbafa Cevallos
GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA INDUMASTER S.A.

Ciudad.

De mi consideracion:

De conformidad a la programacion para la ejecucion del Examen Especial al proceso de
fabricacion de escritorios de la empresa INDUMASTER S.A. matriz Montecristi, periodo
del 1 de enero al 31 de diciembre 2017, y notificacion de inicio de accidon Oficio No. 01 de
03 de junio de 2018, tengo a bien dirigirme a usted para solicitarle se facilite la siguiente

informacioén:

e NOmina de los representantes de la empresa INDUMASTER S.A.

e Informacion legal de la constitucion de la empresa.

e Mision, Vision, Valores, Principales Politicas de la empresa.

e Manuales, Reglamentos y documentacion normativa interna.

e Estructura del proceso de fabricacion de escritorio.

e Reporte de produccion, ventas y stock de escritorios efectuados durante el periodo
2017

La informacion requerida formara parte de la evaluacion preliminar del examen especial

que se esta desarrollando, por lo cual agradeceré su pronta atencion.

Sin otro particular me suscribo de usted.

Atentamente,

Sr. Bravo Espinales Carlos Eduardo

Sr. Simbafia Cevallos Cristhian Anthony
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Nomina del personal que interviene en el examen especial al proceso de fabricacion
de escritorios de la empresa INDUMASTER S.A Matriz Montecristi del 01 de enero

hasta el 31 de diciembre del 2017.
Tabla 17.: Nomina del personal que interviene en la empresa INDUMASTER

NOMBRES Y CARGO CEDULA FIRMA
APELLIDOS
Ing. Jorge Simbafia Gerente General
1313355277
Ing. Juan Simbafia Gerente Operaciones
1315678565
Eco. Angel Mora Jefe de Produccion | 1314556744
Ing. Paul Soto Asistente de 1314566544
Produccion
Ing. Carlos Tortorelli Auditor de Procesos | 1316787609
Sr. Carlos Segovia Supervisor Metalesy | 1316787690
Acabados
Sr. Gustavo Intriago Supervisor Tablero | 1313355345
Sr. Franklin Jefe de Bodega de 1311382368

Salvatierra

Producto Terminado
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Tabla 18.: Reporte de la planificacién preliminar 1-1

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ MONTECRISTO

EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION DE
ESCRITORIOS

Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

REPORTE DE PLANIFICACION PRELIMINAR

Area de Metales: cuenta con mesas de trabajo amplias para realizar los cortes y medidas
en las laminas de acero, tienen una linea de armado de 20 soldadoras las mismas que tienen
sus operarias, vale indicar que cuentan con proveedores que ejecutan la entrega de la materia

prima a tiempo y en buena calidad.

Area de pintura: En esta area especificamente se ejecuta el acabado final del producto o
escritorio, para este proceso de acabados o pintura cuentan con operarios capacitados que
tratan el metal con quimicos con la finalidad de prevenir el 6xido y con ello alargar la vida
atil del bien, estos operarios operan maquinas como pulidoras para dar un mejor acabado a las
estructuras metalicas adicional a ello la empresa ha realizado una inversién considerada en el
proceso de acabados teniendo como su activo més importante un tdnel sistematizado de

pintura en polvo y secado instantaneo

Area de ensamble: la compafiia cuenta con personal altamente calificado y con todas las
herramientas necesarias para el armado final del escritorio en donde colocan varios tipos de
accesorios como cerraduras agarraderas rieles etc. En esta se desarrollan los disefios de

ensamblaje y organizar que los recursos necesarios para el proceso estén disponibles para éste.

Area de tablero: la empresa invirtié en maquinaria de punta para innovar en una linea
como son los muebles RTA, teniendo un router CNC que permite mejorar los tiempos de
produccidn y reducir en un porcentaje la mano de obra, adicional cuanta con méaquinas como

cortadoras y enchapadoras para el acabado de los tableros.

Elaborado: C.E.B.E.: Carlos Eduardo Bravo Espinales

Elaborado: C.A.S.C.: Cristhian Anthony Simbafia Cevallos

Supervisado: Ing. Marcelo Eduardo Mendoza Vinces




Tabla 19.: Programa de planificacion especifica
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Programa de Planificacion Especifica

Institucion: Empresa INDUMASTER S.A. matriz Montecristi

Periodo: Del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017.

Objetivo:
INDUMASTER S.A.
Alcance: Evaluar los niveles de riesgos mediante de la ejecucion del cuestionario de
control interno en la estructura del proceso de fabricacion de escritorios: metal mecanico,
pintura,
ensamble, tablero y tapizado de la empresa INDUMASTER S.A.

Determinar el

proceso de fabricacion de escritorios de la empresa

No. Procedimiento Ref. Elab. Fecha Observaciones

1 |Elaborar el programa  de | oo, | casc | 13/06/2018
Planificacion Especifica.

5 Elaborar el Cuestionario de Control | PE/2 CEBE | 31/06/2018
Interno. Cl/1
Ejecutar el cuestionario de Control
Interno en el componente de la PE/2

3 | estructura del proceso de metal CI/L C.A.S.C. | 14/06/2018
mecanico, pintura, ensamble, tablero
y tapizado

5 Evaluar los resultados del Control PE/2 | CEBE | 18/06/2018
Interno.

5 Determinar los niveles de riesgos en PE/2 | CASC. | 18/06/2018
base al Control Interno.

7 Elaborarar el reporte de evaluacion PE2 1 | CASC. | 18/06/2018
del Control Interno

8 | Determinar el riesgo inherente P/E2.2. | C.A.S.C. | 18/06/2018
Evaluar las areas criticas en base a

9 | los niveles de riesgos determinados | PE/2.3 | C.E.B.E | 18/06/2018
en el Control Interno.
Determinar el analisis de riesgo en

10 | base a los resultados del Control | PE/3 | C.A.S.C. | 19/06/2018
Interno

10 | Elaborar el Programa de Auditoria. PA/1 | C.AS.C. | 19/06/2018

Elaborado: C.E.B.E.: Carlos Eduardo Bravo Espinales

Elaborado: C.A.S.C.: Cristhian Anthony Simbafia Cevallos

Supervisado: Ing. Marcelo Eduardo Mendoza Vinces
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1-1
Evaluacién de control interno
Tabla 20.: Evaluacién de control interno
[ Cuestionario de control interno Ref.: Cl/1
Entidad: Empresa INDUMASTER S.A. matriz Montecristi Supervisado por: Ing.
Marcelo Mendoza
Alcance: Periodo del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017 Vinces.
PT | Si/No | CT Nivel de confianza Nivel de riesgo
# Preguntas
20 | Si/No |12 60% Moderado 40% Moderado
Metal mecanico 7 - 4 OBSERVACIONES

¢Cuenta esta organizacion con
el numero de trabajadores
idéneo para la manipulacion de
1 |herramientas y maquinarias| 1 Si 1
para el corte, troquelado,
soldadura entre otros de
metales?

¢Los operarios realizan la
medicién, marcado y trazado de
los materiales y piezas a

2 ' 1 Si 1
producir, con la ayuda o la
intervencion de algln
mecanizado?
¢Cuenta esta area con las
herramientas manuales, .
3 1 Si 1

eléctricas y portatiles Gtiles para
el corte del material metalico?

(El corte de metales para la . . . .
L Lo Se lo realiza en base a medidas estandar mas no por una
elaboracion de escritorios se

4 . . . 1 No 0 normativa técnica como las INEN que establecen medidas
realiza bajo alguna normativa o o
antropométricas.

politica ya establecida?

Estan codificados sistematicamente dentro de un sistema,
pero no fisicamente es decir al momento de realizar una
compra se crea un cddigo dentro del médulo de compra e
1 No 0 inventarios y se genera una orden de compra con ese
cédigo y la descripcion del producto y al momento de
realizar el IPB (ingreso provisional de bodega) se activa el
producto en el kardex -inventario.

¢(Esta organizacion ha
implementado alguin sistema de
codificacion y clasificacién de
los productos metélicos o
madereros destinados a la
fabricacion de escritorios?

¢Se ha implementado alguna
politica para establecer la
6 | relacion con los proveedores de | 1 No 0
metales, para la fabricacion de
escritorios?

Nada por documento, solo de manera verbal se manejan
las relaciones sin ser proveedores calificados.

¢ Los operarios cuentan con la
7 | elaboracion fisica de Fichas 1 Si 1
técnicas del proceso de

fabricacion de escritorio?

Pintura 4 - 3




¢ al ejecutar el pintado de las
partes del escritorio utiliza
alguna pintura en especial para
mantener y alargar la vida util
del mismo?

Si

PE/2
1-2 61

¢Se ejecuta algin proceso de
control de calidad en este
punto?

No

No se realizan controles a la estructura metalica porque no
se cuenta con equipos técnicos de calidad.

10

¢Aplican algin método para
eliminar los residuos toxicos
producto de los tratamientos
aplicados a la pintura, con el fin
de contrarrestar la
contaminacion?

Si

11

¢Los operarios cuentan con los
equipos 'y el manual de
proteccion y seguridad para
proteger su bienestar y salud?.

Si

Ensamble

12

¢Los operarios tienen una
orden de trabajo previo al
inicio del ensamblaje?

Si

13

¢El ensamblaje de las piezas se
ejecuta de acuerdo a planos de
instalacion?

No

El ensamblaje se lo realiza de manera empirica en base a
los varios lotes armados

14

¢Existe algin  manual de
procesos y procedimientos que
sirva de guia para la ejecucion
de este subproceso?

No

No, el proceso lo realizan en base a lo aprendido en el
tiempo en la empresa

15

¢Han implementado alglin
medio de  control  con
especificaciones de los
indicadores a inspeccionar para
mitigar los riesgos derivados de
las operaciones de ensamble?

No

16

¢La colocacion e incorporacion
de los complementos,
accesorios y herrajes, se ejecuta
de acuerdo a planos?

Si

Tablero

17

¢Cuenta con las maquinas,
herramientas y Utiles para el
disefio de los  tableros
destinados a la elaboracion de
escritorios?

Si

18

¢Cuentan con las superficies de
escritorios para la aplicacion de
los acabados, en funcién de su

naturaleza y tipo de producto a

Si




aplicar?

PE/2
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19

¢Aplican criterios de control de
calidad del acabado, con el fin
de comprobar que se cumplen
las caracteristicas requeridas?

No

No se aplica criterios de control de calidad, porque en la
actualidad no cuentan con un personal para que realiza las
actividades de control de calidad.

20

¢ Los operarios optan por el uso
de medios para el transporte del
producto final, conociendo su
funcionamiento, aplicaciones,
mantenimiento basico y normas
de seguridad?

Si

Resumen del control interno

Calificacion total = CT

12

Ponderacion total = PT

20

Nivel de confianza (norma 200):
NC=CT/PT*100

60%

Moderado

Nivel de riesgo inherente (norma
200): R1=100%-NC%

40%

Moderado




4.2.1.1.Medicion de los niveles de confianza y riesgo de control

Tabla 21.: Confianza

Baja Moderada Alta
15% - 50% 51% - 75% 76% - 100%
Tabla 22.:. Riesgo
Alto Moderado Bajo
24% - 5% 49% - 25% 85% - 50%
Formula:
CP = CTx 100
PT
Ponderacion Total (PT)
Calificacion Total (CT)

Calificacion Porcentual ~ (CP)

Nivel de Riesgo

(NR)

_ CTx100 12x100 1200

— 600
PT 20 20 60%

NR = 100% - CP =100.00 — 60 = 40%
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Tabla 23.: Reporte de la evaluacion de control interno 1-1

Empresa INDUMASTER S.A. matriz Montecristi

Examen especial al proceso de fabricacion de escritorios en la empresa
INDUSMASTER S.A. Matriz Montecristo.

Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

REPORTE DE LA EVALUACION DEL CONTROL INTERNO

De acuerdo a la aplicacion del cuestionario del control interno al proceso de
fabricacion de escritorios de la empresa INDUMASTER S.A matriz Montecristi se
logr6 determinar los siguientes:

e El proceso de corte de metal mecénico se lo realiza en base a medidas
estandar mas no por una normativa técnica como la INEN que establece las
medidas antropométricas.

e Los metales mecanicos de la empresa estan codificados sistematicamente
dentro de un sistema, pero no fisicamente es decir al momento de realizar
una compra se crea un codigo dentro del médulo de compra e inventarios y
se genera una orden de compra con ese codigo y la descripcion del producto
y al momento de realizar el IPB (ingreso provisional de bodega) se activa el
producto en el kardex -inventario.

e Enla compra de la materia prima del metal mecanico no se cuenta con
politicas para establecer relaciones con los proveedores, es decir no cuentan
con un documento, que establezca la calificacion de los proveedores, todo lo
realizan de manera verbal se manejan las relaciones.

e En el proceso de control de calidad de la pintura, se evidencio que no
realizan controles a la estructura metalica porque no se cuenta con equipos
técnicos de calidad EIl ensamblaje en lo que respecta a los planos de
instalacion, este no cuenta ya que este proceso se lo realiza de manera
empirica en base a los varios lotes armados

e Las empresas no cumplen con el manual de proceso y procedimientos en el
proceso de ensamble por ello, el proceso lo realizan en base a lo aprendido
en el tiempo en la empresa.

e Enel proceso de tablero, no se aplica criterios de control de calidad, porque
en la actualidad no cuentan con un personal para que realice las actividades
de control de calidad.

Elaborado: C.E.B.E.: Carlos Eduardo Bravo Espinales

Elaborado: C.A.S.C.: Cristhian Anthony Simbafia Cevallos

Supervisado: Ing. Marcelo Eduardo Mendoza Vinces
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Matriz de riesgo de la auditoria
Tabla 24.: Matriz de verificacién de riesgo y su impacto
Empresa INDUMASTER S.A. matriz Montecristi PE/2
Examen especial al proceso de fabricacion de escritorios en la empresa
INDUSMASTER S.A. Matriz Montecristo.
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017. P/T: 01
Elaborado: Carlos Eduardo Bravo Espinales, Cristhian Anthony Simbafia Cevallos Fecha:
Aprobado por: Ing. Marcelo Eduardo Mendoza Vinces
MATRIZ DE VERIFICACION DE RIESGO Y SU IMPACTO
TIPOS DE RIESGO $§g PORC?SQ'EIIEINICDQD IMPACTO mﬁi%ﬁ_’\(‘)

RIEGOS INHERENTES N |1/2 34 12| 34| 5

0
Se lo realiza en base a medidas estandar mas no por
una normativa. normativa técnica como la INEN N

: o X X 9

que establece las medidas antropométricas. 0
Estan codificados sistematicamente dentro de un
sistema, pero no fisicamente es decir al momento de
realizar una compra se crea un codigo dentro del
maodulo de compra e inventarios y se genera una N
orden de compra con ese codigo y la descripcion 0 X X 12
del producto y al momento de realizar el IPB
(ingreso provisional de bodega) se activa el
producto en el kardex -inventario.
Nada por documento, solo de manera verbal se N
manejan las relaciones ya que los proveedores no o X X 12
son calificados
No se realizan controles a la estructura metéalica
porgue no se cuenta con equipos técnicos de calidad CN) v X 9
El ensamblaje se lo realiza de manera empirica en N
base a los varios lotes armados 0 X X 12
No, el proceso lo realizan en base a lo aprendido en |
el tiempo en la empresa. 0 X X 12
No se aplica criterios de control de calidad, porque N
en la actualidad no cuentan con un personal para o X X 9
que realice las actividades de control de calidad.
Marca de Comentario de auditoria: Mediante el analisis realizado de los riegos y la
auditoria: probabilidad de ocurrencia e impactos de los mismos se muestra que los mayores

riegos a los que estd expuesto la empresa INDUSMASTER S.A son los
relacionados directamente con la fabricacion de los escritorios.
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1-1
Matriz de riesgo de enfoque de auditoria
Tabla 25.: Matriz de riesgo de enfoque de auditoria
Fase I: Evaluacion de &reas criticas PE/4

Empresa INDUMASTER S.A. matriz Montecristi

Examen especial al proceso de fabricacién de escritorios en la empresa INDUSMASTER
S.A. Matriz Montecristo, periodo del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017.

Matriz de riesgo y enfoque de la auditoria

Enfoque de auditoria

Componentes y Riesgo y su Controles
afirmaciones fundamento claves Pruebas de Pruebas
cumplimiento sustantivas

R.C. Moderado:

30%

- Selorealizaenbase | _\anuales -Escoger el
a rpedldas estandar procedimiento de | -Verificar i se producto y
Mas no por una metal mecanico. cumple con la | comparar con el
normativa. normativa manual de

Metal mecéanico

técnica como la
INEN que establece
las medidas
antropométricas.

- Estan codificados
sistematicamente

dentro de un sistema,
pero no fisicamente
es decir al momento
de realizar una
compra se crea un
codigo dentro del
médulo de compra e
inventarios 'y se
genera una orden de

compra con  ese
codigo y la
descripcién del
producto y al

momento de realizar
el IPB  (ingreso
provisional de
bodega) se activa el
producto en el kardex
-inventario.

- Nada por
documento, solo de
manera  verbal se
manejan las

relaciones ya que los
proveedores no son
calificados

-Proceso de
codificacion

-Reglamentos  y
documentacion de
la administracion
de la produccién
de
INDUMASTER

ejecucion del manual
de procedimiento de
metal mecénico.

-Realizar
constataciones fisicas
de codificacion del
metal mecanico.

-Solicitar el
reglamento y
normativa de la

administracién de
la produccion de
INDUMASTER.

procedimiento de
metal mecénico.

-Seleccionar el
producto para la
verificacion de su
condigo.

-Constatar si  se
cumple con el
reglamento y
normativa de la
administracion
produccion de
INDUSMASTER.

Pintura

R.C. Moderado:

30%

-No se realizan
controles a la
estructura  metalica

porque no se cuenta
con equipos técnicos
de calidad.

-Certificacion
control de calidad
en el proceso de
pintura

-Solicitar certificacion
de calidad en el
proceso de pintura.

-Verificar si la
certificacion de
calidad es legitima
en el proceso de
pintura.
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R.C. Moderado: 30%

El ensamblaje se lo -Planos de | -Confirmar si existen | -Solicitar el

realiza de manera armado del | planos de armado | producto armado
Ensamble empirica en base alos | producto. para la produccién | para verificar su

varios lotes armados de lotes del producto. | correcta ejecucion.

R.C. Moderado: 30%

- No se aplica -Constatar la

criterios de control de | -No6minas de documentacion

calidad, porque en la | personal -Verificar si existe del plan de
Tablero actualidad no cuentan | capacitados en | personal capacitado capacitacion de

con un personal | control de | en control de calidad. control de

capacitados para que | calidad. calidad.

realice las actividades
de control de calidad.

Elaborado por: Cristhian Anthony

Simbafia Cevallos, Carlos Eduardo

Bravo Espinales

Fecha: 18 de junio de 2018
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Tabla 26.: Reporte de anélisis de riegos en base a los resultados del control interno

Empresa INDUMASTER S.A. matriz Montecristi

Examen especial al proceso de fabricacion de escritorios en la empresa INDUSMASTER
S.A. Matriz Montecristo.

Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

REPORTE DE ANALISIS DE RIEGOS EN BASE A LOS RESULTADOS DEL
CONTROL INTERNO

La aplicacién del control interno cuenta con un riesgo de un 40%, lo cual refleja un
riesgo moderado para la empresa INDUSMATER S.A matriz Montecristi, siendo los

principales factores los siguiente:

e Falta de un sistema de codificacion y clasificacion de los productos metalicos fisicos,
porgue la empresa si cuenta, pero la codificacion esta elaborada sistematicamente.

¢ No cuentan con politicas de relacion comercial de la empresa con los proveedores
para establecer acciones o medidas en caso de incumplimientos por pedidos de
material.

e Falta de implementacion de planos armados de instalacion para la guia del armado y
en este caso ahorrar tiempo en el mismo.

¢ No cuentan con personal capacitado en control de calidad en el &rea de tablero del

proceso de fabricacion de escritorios.

Elaborado: C.E.B.E.: Carlos Eduardo Bravo Espinales

Elaborado: C.A.S.C.: Cristhian Anthony Simbafa Cevallos

Supervisado: Ing. Marcelo Eduardo Mendoza Vinces
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PA/1
Ejecucion 1-1-
4.2.1.2.Programa de auditoria
Tabla 27.: Programa de auditoria
Fase I: Programa de trabajo PA/1
Entidad: INDUMASTER
Periodo: Del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017
Componente / Cuenta: Proceso de fabricacion de escritorios
Ti Ref
. 1eMmpo Elaborado ¢
Descripcion ) :
Estimado | Utilizado Por: PIT

# | Objetivos:

Cumplir el programa de trabajo para la verificacion del cumplimiento de los requisitos
contractuales, la determinacion de la normativa mediante el trabajo de campo realizado en la
cada una de las éreas del proceso de fabricacion de escritos de la empresa INDUMASTER.

Proceso de metal mecanico

1 Verificar si se c_un_1p|e con la ejecu?lt_)n del 1 Dias 1 Dias | CEBE /CASC | i
manual de procedimiento de metal mecénico.

5 Escoger e_I p_roducto y comparar con e! manual 2 Dias 2 Dias | CEBE /CASC | pais
de procedimiento manual de metal mecanico.

3 Realizar const'atgmones fisicas de codificacion 2 Dias 2 Dias | CEBE JCASC | pas
del metal mecénico.
Selecmqnar el producto para la verificacion de 2 Dias 2 Dias | CEBE JCASC | pas

4 | su condigo.

5 Solicitar el reglamento y normativa vigente de 5 Dias 2 Dias | CEBE /CASC | s
la empresa.

6 Constat_ar -SI se cumple con el reglamento y 5 Dias 2 Dias | CEBE JCASC | s
normativa interna de la empresa.

Proceso de pintura

5 Sollc':ltar certificacion de calidad en el proceso 1 Dia 1Dia | CEBE JCASC | pane
de pintura

8 Veflflcar si la certlflca(_;lon de calidad es 2 Dias 9 Dias | CEBE /CASC | rars
legitima en el proceso de pintura

Proceso de ensamble
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1-2-
9 Conflrm.eir si existen planos de armado para la 1Dia 1Dia | CEBE /CASC | s
produccion de lotes del producto.
10 Solicitar (_al prc_)(,jucto armado para verificar su 2 Dias 2 Dias | CEBE /CASC | ¢
correcta ejecucion
Proceso de tablero
Verifi - - I -
1 erificar si _eX|ste personal capacitado en 1 Dia 1Dia | CEBE JCASC | sais
control de calidad
12 Constatar la documentacion del plan de 2 Dias 2 Dias | CEBE /CASC | rasr

capacitacion del control de calidad.

Elaborado: Carlos Eduardo Bravo

Espinales

Revisado: Cristhian Anthony Simbafia

Cevallos

Aprobado: Ing. Marcelo Mendoza

Vinces.

Fecha: 19 de junio de 2018
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Portoviejo, miéreoles 20 de junio del 2018

Ing. Jorge Simbaina Cevallos

GERENTE DE LA EMPRESA INDUMASTER MATRIZ MONTECRISTL
Presente, -

De mi consideracion

Le saludo deseandole éxitos en sus responsabilidades laborales de Ja empresa que Ud.
administra, al mismo tiempo solicito a Ud. amablemente me facilite ¢l manual de
procedimientos de metal mecinico que actualmente cuenta la organizacion, con la finalidad
de conocer el proceso v procedimientos del mismo.

Sin mas a este pedido le quedo agradecido.

Atentamente,

2
Carlé!}ﬁ; Espinales

ci. #131335525-5
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MANUAL DE PROCEDIMIENTO
DE METAL MECANICA DE LA
EMPRESA INDUMASTER

Tabla 28.: Datos de los responsables del manual

73

Nombre y Firma:

Fecha:
= Sr Carlos Segovia
ELABORACION 25/May0/2018
Supervisor de Metal Mecanica
Nombre y Firma:
Fecha:
REGISTRO Sr. José Luis Simbana
_ _ 31/Mayo/2018
Auditor Junior
Nombre y Firma: Fecha:
Abg. Mireya Arévalo 31/Mayo/2018
Jefe de Talento Humano
REVISION
Nombre y Firma: Fecha:
Ing. Jorge Simbana 31/Mayo/2018
Asistente de Gerente Administrativa
Nombre y Firma: Fecha:
APROBACION
31/Mayo/2018

Ing. Cristobal Simbafa

Gerente General
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11.5.1. ANEXO 6.- TRANSFERENCIA INTERNA DE PROCESO DENTRO DEL
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11.6. ANEXO 7.- REGISTRO DE CONSUMO DE MATERIA PRIMA SISTEMA
XASS

11.7. ANEXO 8.- RG-INDM-PD-AP-1-01-14 REGISTRO MANO DE OBRA METAL
FACTORY.

11.8. ANEXO 9.- RG-INDM-PD-AP-1-01-15 REGISTRO MANO DE OBRA METAL
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11.9. RG-INDM-ES-SC-1-01-02 CREACION / ACTUALIZACION DE
DOCUMENTOS.

Tabla 29.: Historial de cargos

Version Fecha Descripcion Del Cambio
0 25/05/2018 Creacién del Documento
OBJETIVO

Definir los parametros de planificacién y documentacion de los procesos productivos del

Area de Metal Mecanica.

ALCANCE
Este procedimiento es de aplicacion para todos los procesos y el personal de Metal

Mecénica.
NORMATIVA
Reglamento Interno De Trabajo.
Norma Técnica ASTM A-1008 CS.
Norma de Soldadura AWS.
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 104 “MUEBLES”.
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Decreto Ejecutivo 2393; Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y

mejoramiento continuo del trabajo

DOCUMENTOS Y REGISTROS APLICABLES

RG-INDM-PD-AP-1-01-01 Plan de Produccion
RG-INDM-PD-AP-2-01-01 Ordenes de Trabajo Interna con detalle
RG-INDM-PD-AP-2-01-02 Hoja de Detalle Técnico (Modulacién de corte)
RG-INDM-PD-AP-2-01-03 Inspeccion de Calidad

Solicitud de Materiales de Sistema XASS

Consumo de Materiales Sistema XASS

Egresos de materiales Sistema XASS
Registro de Mano de Obra Sistema XASS

Transferencia en Procesos Documento de Sistema XASS

GLOSARIO Y DEFINICIONES

Plan de Produccion (PDP): Documento que contiene la informacion de Cliente, nota
de pedido, codigo del mueble, nimero de IOP, cantidad a producir, fecha de su
elaboracion, entrega del producto y detalles técnicos.

Orden de Trabajo Interna (OTI): Documento que contiene la produccion
correspondiente para cada area, la informacion de Cliente, nota de pedido, codigo del
mueble, nimero de 0P, cantidad a producir, fecha de culminacion de la elaboracion

del producto y detalles técnicos.

Hoja de Detalle Técnico (HDT): Documento que describe las modulaciones y

materiales utilizados en cada producto especial.

Hoja de Inspeccion de Calidad: Documento que se utiliza para el control de la
calidad de los productos elaborados por un periodo de tiempo determinado, contiene
datos de 10P, numero de lote, inspeccién de dimensiones, espesor de soldadura y

acabado, para asegurar la calidad del producto.
Sistema XASS: Sistema de control informatico interno, utilizado por la empresa.

Transferencia Interna de Procesos (TRI): Documento generado en el Sistema XASS
para realizar la entrega fisica al culminar el proceso de Produccién del area de Metal,

hacia el area de Pintura como documento Unico de entrega y recepcion.
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e 1OP: Numero que se le asigna a una Orden para Cliente o Stock, el cual es un numero

Unico para cada orden.
Tabla 30.: Responsabilidad y autoridad

Responsable Responsabilidad y Autoridad
Presidente Responsable de velar por el cumplimiento de los mismos.
Gerente General Responsable de aprobar la documentacion presentada.

Gerente de Operaciones | Revisidn y aplicacién del presente procedimiento.

. Responsable de constatar que se cumpla lo descrito en el
Jefe de Produccion o
presente procedimiento.

) Responsable de elaborar, actualizar, aplicar, y socializar el
Supervisor o o )
procedimiento y el cumplimiento del mismo.

Trabajadores y Maestros ] ] o
Conocer y ejecutar lo descrito en el procedimiento.
Artesanos

MODELO VISUAL
UBICACION EN EL MAPA DE PROCESOS:

Este proceso de “Produccion de Metal Mecanica” pertenece a la primera etapa del
proceso de Metal Mecanica, del sub proceso de Administracion de la Produccion, del

Macro Proceso Productivo.

ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION

PLAMIFICACION
DE LA PINTURA ENSAMBLE
PRODUCCION
ADJUDICACION DE
CAJAS FUERTES ¥
TABLERO TAPIZADO che e
AMBIENTE




DESCRIPCION

PROCESO DE METAL

MECANICA o/
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METAL MECANICA

INSPECIONES DE | coNTROLDE
CALIDAD ‘e /| INEYNTARIO

Se describe todos los procesos de planificacion y elaboracion de todos los productos de

metal mecanica descrita en el Plan de Produccion solicitados por cada uno de nuestros

puntos de comercializacion.

PLANIFICACION DE METAL MECANICA.

Se define los lineamientos de planificacion de la produccion de Metal Mecanica, que

detallaremos a continuacion:

Tabla 31.: Planificacion de metal mecanica

N° Responsable

Registro

D Descripcion de la actividad.
Cx Punto de Control.

Jefe de

1. | Produccién,
Analista de
Produccion

Registro PDP
RG-INDM-PD-
AP-1-01-01
(correo o fisico)

ENVIAR EL PLAN DE

PRODUCCION.

- Entregar diariamente el plan de
produccion fisico o por correo
corporativo, debidamente firmado por
los responsables, Jefe de Produccion,
Analista de Produccion y Supervisor
de Metal. (Ver anexo 1)
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Supervisor de
Metal
Mecanica

Registro PDP
RG-INDM-PD-
AP-1-01-01
(correo o fisico)

IDENTIFICAR LOS DETALLES
DESCRIPTOS EN EL PDP.

- Recibir, revisar y firmar el PDP
entregado diariamente por la
Administracion de la Produccion.

- ldentificar que el PDP describa los
siguientes requisitos: Fecha de ingreso a
Produccion, Fecha de culminacion de
Produccién y que las IOP contengan
todos los datos técnicos, disefios,
cantidades, medidas y colores, ya sean
para los muebles especiales o estandar.

-Enviar a los responsables de Ila
Administracion de la Produccion en
caso de encontrar inconsistencias en los
requisitos del PDP, para su
actualizacion.

NO

Responsable

Registro

D Descripcion de la actividad.
Cx Punto de Control.

Supervisor de
Metal
Mecanica

Registro PDP
RG-INDM-PD-
AP-1-01-01
(correo o fisico)

Orden de Trabajo
Interna
RG-INDM-PD-
AP-2-01-01
(fisico)

ASIGNAR LAS IOP A LOS
RESPONSABLES PARA EL
PROCESO DE ELABORACION.

-Separar las IOP identificando su
condicion de producto estandar o de
producto especial, segregar por producto
y cantidades diferenciando lo estandar
de lo especial.

-Verificar la existencia fisica vy
sistematica de la materia prima e
insumos en las bodegas del area de
Metal Mecanica, para garantizar el
cumplimiento de produccion.

- Solicitar al Departamento de Compras
en caso de no contar con la materia
prima o insumos suficientes generando
el registro de la solicitud de Compra en
el sistema XASS

-Elaborar la Orden de Trabajo Interna
diariamente, detallando las
especificaciones técnicas, cantidades,
fecha de entregas (Ver Anexo 2).
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-Entregar la Orden de Trabajo Interna
diariamente  al  Coordinador  de
Operaciones de Metal Mecanica o al
Maestro Artesano.

- Archivar el PDP de forma cronoldgica.

- Verificar la Orden de Trabajo Interna

C1 y el Plan de produccion entregada se
encuentren firmados y aceptada por el
responsable.

. D Descripcion de la actividad.
(]
N° | Responsable | Registro Cx_ Punto de Control.
ORGANIZAR LAS ORDENES DE
TRABAJO ASIGNADAS.
- Revisar que las Ordenes de Trabajo
Interna  entregadas  diariamente
cumplan con las especificaciones
técnicas, cantidades, fecha de
entregas.
Orden de Trabajo - Elaborar las modulaciones utilizando
) Interna la Hoja de Detalle Técnico para
Coordinador | RG-INDM-PD- confirmar la cantidad la materia
de AP-2-01-01 prima e insumos a utilizar y
. doepl‘i/rlztt:;(ljr;es 5 compararlo con su stock fisico con la
| Maostra _'Ii'?ja.de Detalle bodega a su cargo (Ver Anexo 3).
écnico
Artesano RG-INDM-PD- - Planificar las activid_ades del personal
AP-2-01-02 a cargo para cumplir con las fechas

establecidas en la Orden de Trabajo
Interna.

- Almacenar los productos a ser
entregados en el area establecida para
la verificacion de calidad respectiva.

- Entregar al Supervisor de Metal
Mecanica las IOP con los respectivos
productos que se  encuentren
culminadas dentro de la Orden de
Trabajo Interna, adjuntando las Hoja
de Detalle Técnico.
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NO

Responsable

Registro

D Descripcion de la actividad.
Cx Punto de Control.

Supervisor de
Metal
Mecéanica o
Asistente de
Supervisor de
Metal
Mecanica

Orden de Trabajo

Interna
RG-INDM-PD-
AP-2-01-01

Hoja de Detalle
Técnico
RG-INDM-PD-
AP-2-01-02

Hoja de
Inspeccion de
Control de
Calidad
RG-INDM-PD-
AP-2-01-03

INSPECCIONAR LOS PRODUCTOS
A SER ENTREGAGOS

- Verificar diariamente que coincidan
las cantidades entregadas y detalles
técnicos de los productos descritos en
la IOP, con la Orden de Trabajo
Interna y la respectiva Hoja de
Detalle Técnico, para productos
especiales.

- Realizar diariamente en el area
designada solo o conjuntamente con
el asistente del supervisor de metal
mecanica la inspeccion de calidad del
100% de los productos a recibir
cuando su cantidad no es mayor a 20
unidades y el 20 % en los productos
mayores a 20 unidades, tomando
como referencia las normas de
calidad establecida para metal (Ver
Anexo 4)

- Colocar un sticker de color rojo para
los productos que no cumplan los
parametros de calidad respectivos, y
llenar en caso de ser necesario en la
Orden de Trabajo Interna la recepcion
parcial de los productos que
cumplieron con la inspeccién siendo
la responsabilidad de quien entrega
realizar las correcciones necesaria en
un lapso no mayor a 24 horas.

- Firmar la orden de trabajo de los
productos que cumplieron con la
inspeccion.

C2

- Verificar que en la Orden de Trabajo
Interna se encuentre lleno el campo de
inspeccion de calidad.
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D Descripcion de la actividad.

0 .
N° | Responsable | Registro Cx  Punto de Control.
ENTREGAR LOS PRODUCTOS AL
RESPONSABLE DE AREA DE
PINTURA
- Elaborar diariamente la Transferencia
Interna de Proceso dentro del sistema
XASS de las IOP descritas en la
Orden de Trabajo Interna que pasaron
la inspeccion de calidad (Ver anexo
4)
Orden de Trabajo - Comunicar diariamente a través del
Interna correo corporativo o via telefonica al
RG-INDM-PD- D Supervisor de pintura para realizar la
Supervisor de AP-2-01-01 entrega de Ios_ productos descritos en
la Transferencia Interna de Proceso.
Metal
Mecénica o Transferencia
Asistente de Interna de Ia i ., |
6. | Supervisor de | Proceso dentro - Receptar la firma de aceptacion de la
Metal del sistema persona que reciben los productqs a
Mecanica XASS ser entregados en la Transferencia
Superviso’r de Interna de Proceso.
Pintura. Hoja de Detalle
Teécnico - Archivar de forma cronoldgica la
RG-INDM-PD- Orden de Trabajo Interna una vez que
AP-2-01-02 se concluya con la entrega de todas a
IOP descritas en la misma, adjuntar la
Hoja técnica para productos especiales
y la Transferencia Interna de Proceso.
- Verificar que se encuentre firmada
C3 por los responsables la Transferencia
Interna de Proceso.
N° | Responsable | Registro D Descripcion de la actividad.

Cx Punto de Control.
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Registro de
. consumo de

Supervisor de .

Materia Prima
Metal . D
Mecanica sistema XASS y

' Registro de Mano
de Obra

REGISTRAR LA MANO DE OBRA'Y

CONSUMO DE MATERIA PRIMA

DE LOS PRODUCTOS
ENTREGADOS
- Consolidar diariamente todas las

Ordenes de Trabajo Interna que se
encuentren culminadas, en el archivo
de Registro de Mano de Obra y el
Registro de consumo de Materia
Prima del sistema XASS.

PRODUCCION DE METAL MECANICA

Tabla 32.: Produccién de metal mecanica

D Descripcion de la actividad.

N° Responsable Registro
Cx__Punto de Control.
DELEGAR OPERACIONES DEL
AREA DE METAL.
Orden de - .
- Identificar, separar las Ordenes de Trabajo
Trabajo Interna ) )
Interna enviada por el supervisor de metal,
RG-INDM-PD- i )
lo especial de lo estandar, para poder
AP-2-01-01

Coordinador de

cumplir con lo descrito en la Orden de

. Operacion de D | Trabajo Interna, identificando cada etapa
Metal Mecanica; | Hoja de Detalle del proceso descrito en el diagrama de
Maestro Artesano | Técnico flujo, que se detalla a continuacion:

RG-INDM-PD- -Modular, Cortar, Rayar, Despuntar |,

AP-2-01-02 Troquelar, Doblar, Soldar, Entregar

-Delegar al personal a cargo la ejecucion
de las etapas identificadas cumpliendo con
los detalles técnicos y tiempo de entrega
descritas en la Orden de Trabajo Interna.
D Descripcion de la actividad.
N° Responsable Registro

Cx Punto de Control.
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MODULAR LOS CORTES A

REALIZAR EN LA MATERIA PRIMA.

- Utilizar las modulaciones de los productos
estandar que se encuentran
preestablecidos, para determinar la

cantidad de material a utilizar, para

Orden De
Trabajo Interna cumplir con la Orden de Trabajo Interna.
RG-INDM-PD-
Coordinador de AP-2-01-01 Elaborar la modulacién para los productos
Operaciones de especiales, para determinar la mayor
: Metal Mecénica; rentabilidad de la materia prima a utilizar
Maestro Artesano Hoja de _ en esta clase de producto, detallandola en
Detalle Técnico la Hoja de Detalle Técnico.
RG-INDM-PD-
AP-2-01-02 -Solicitar verbalmente al supervisor de
Metal el requerimiento de materia prima
en caso de no contar con existencia en su
bodega.

- Delegar al operador de Maquina, corte en
funcién a las modulaciones establecidas
para productos estdndar o productos
especiales.

- Responsable Registro D Descripcion de la actividad.

Cx Punto de Control.
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CORTAR, LA MATERIA PRIMA.

- Seleccionar la materia prima a procesar

identificando el estado, dimensiones y

Orden De espesor.
Trabajo Interna
RG-INDM-PD- -Programar la  méaquina de corte
Operador de AP-2-01-01 cumpliendo con las  dimensiones
Maquinaria; detalladas en la Hoja de Detalle Técnico.
Auxiliar de
Servicios Hoja de . | de | teria pri
Senerales Detalle Téchico -Ejecutar el corte de a.l-ma eria prlma- c-on
RG-INDM-PD- la ayuda del Auxiliar de Servicios
AP-2-01-02 Generales en caso de ser necesario.
-Entregar identificadas y contadas las
piezas cortadas en el area establecida para
el rayado al operador designado.
RAYAR MATERIAL CORTADO.
-Realizar la calibracion del gramil en
funcion a las medidas establecidas para
productos estandar o productos especiales
Hoja de determinados por el Maestro Artesano o
Operador de Detalle Técnico Coordinador de Operaciones de Metal.
Maquina RG-INDM-PD-
AP-2-01-02

-Ejecutar el reyado en cada una de las
piezas cortadas verificando el cumpliendo

de las medidas.

-Entregar  fisicamente 'y  comunicar
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verbalmente al operador correspondiente
las piezas debidamente rayadas para el

despuntado.

D Descripcion de la actividad.

N° Responsable Registro
Cx Punto de Control.
DESPUNTAR LAS PIEZAS
RAYADAS.
- Identificar si las piezas corresponden a
despuntado manual, despuntado
automatico y las piezas que pasan
Hoja de directamente a la siguiente etapa del
. Operador de Detalle Técnico proceso.
Maquina RG-INDM-PD-
AP-2-01-02 -Realizar el despuntado con la tijera

manual cumpliendo el estandar de rayado.

-Calibrar la  maéquina despuntadora
cumpliendo las medidas del rayado;
ejecuta el despuntado de la pieza una vez

calibrada la maquina.

-Entregar ~ fisicamente 'y  comunicar
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verbalmente al operador correspondiente
las piezas debidamente despuntadas para

el troquelado.

TROQUELAR: LAS PIEZAS

DESPUNTADAS.

-Recibir las piezas y verifica que el
despuntado cumpla con lo especificado en

el rayado de las piezas.

Hoja de
Operador de Detalle Técnico - Seleccionar y verificar el estado de la
Maquinaria RG-INDM-PD- matriz a utilizar, realiza la instalacion de
AP-2-01-02 la matriz y la calibracion de la maquina de
trogquelado a ser utilizada.

-Ejecutar el proceso de troquelado
verificando que no existan variacién en
las piezas troqueladas.

-Entregar  fisicamente y  comunicar
verbalmente al operador correspondiente
las piezas para el doblado.

Operador de
Maquinaria/Auxili Hoja de DOBLAR PIEZAS RAYADAS,
or de Servicigs | DCrAHe Téenico DESPUNTADAS O TROQUELADAS.
Generales. RG-INDM-PD-

AP-2-01-02

- Recibir las piezas y verifica que el rayado,

despuntado o troquelado este en Optimas
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condiciones de acuerdo a las necesidades

del proceso de doblado.

- Identificar si es un doblado manual o
semiautomatico, en caso de ser doblado
manual se procede a calibrar el equipo a
utilizar, en caso de ser un doblado
semiautomatico se programar la maquina

a utilizar.

-Ejecutar el proceso de doblado
verificando que no exista variacion en las

medidas de doblado realizadas en la pieza.

- Entregar fisicamente las piezas dobladas y
comunicar verbalmente al soldador

correspondiente.

Soldador; Auxiliar
de Servicios

Generales

Hoja de

Detalle Técnico
RG-INDM-PD-
AP-2-01-02

Hoja de
Inspeccion de
Control de
Calidad
RG-INDM-PD-
AP-2-01-03

SOLDAR PIEZAS DOBLADAS.

-Recibir y verificar las piezas que el
doblado este en Optimas condiciones de
acuerdo a las necesidades del proceso de
soldado.

- Identificar y separar las piezas que seran
sometidas al proceso de soldadora Mig-
Mag, y las de proceso de soldadura de

punto.
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-Calibrar la maquina en caso de ser
soldadura Mig-Mag se debe revisar la
cantidad de material de aporte, calibrar el
flujo de gas y calibrar el equipo
(velocidad de aporte, temperatura y
potencia); en caso de ser soldadura de
punto, verificar que los electrodos se
encuentren en buen estado, calibrar la

potencia de la maquina.

-Seleccionar la matriz a utilizar cuando se

realice el proceso de soldadura Mig-Mag.

-Ejecutar el proceso de soldadura,
prearmado de las piezas verificando su
estabilidad y medidas en funcion del
producto a armar, verificar que el acabado
del cordon de soldadura cumpla los
pardmetros establecidos.

-Designar por parte del soldador al
Auxiliar de Servicios Generales realizar

perforaciones en caso de ser necesario.

-Entregar cuantificado y verificado la
cantidad y calidad de los productos
armados al Coordinador de Operaciones
de Metal O Maestro Artesano.
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Coordinador de
Operaciones de
9 Metal; 0 Maestro

Artesano

Hoja de Detalle
Técnico
RG-INDM-PD-
AP-2-01-02

Hoja de
Inspeccion de
Control de
Calidad
RG-INDM-PD-
AP-2-01-03

ENTREGAR PRODUCTOS
ARMADOQOS

- Verificar la cantidad y la calidad de los

productos armados.

- En caso de encontrar alguna
inconsistencia, solicita al soldador su

respectiva correccion de ser necesario.

- Consolidar la Orden de Trabajo Interna
y Hoja de Detalle Técnico en caso de

ser un producto especial.

- Solicitar al Supervisor de Metal la
recepcion de los productos armados y la
firma de la orden de trabajo culminada

sea parcial o total.

C4

- Verificar que la Orden de Trabajo
Interna y la Hoja de Detalle Técnico

tengan las firmas correspondientes.

Tabla 33.: Puntos de control
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Puntos de Control

Responsable

Registro / Evidencia

Verificar que la orden de trabajo y el
Plan de produccion entregados se
encuentren firmados y aceptado por los

responsables

Supervisor de Metal

Plan de Produccion
Diario/Orden de

Trabajo Interna

Verificar que en la orden de trabajo se

) Orden de Trabajo
encuentre lleno el campo de Supervisor de Metal
) » ) Interna.
inspeccion de calidad.
Verificar que se encuentre firmada por Transferencia en

los responsables la Transferencia en

proceso.

Supervisor de Metal

Proceso/Sistema

Xass.

Verificar que la Orden de Trabajo y la
Hoja Técnica tengan las firmas

correspondientes.

Supervisor de Metal

Orden de

Interna / Hoja de

Trabajo

Detalle Técnico.

.RG-INDM-PD-AP-1-01-01 PLAN DE PRODUCCION
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A Bl OEPARTAMENTO DE PRCDUCCION - PLAN DE PRODUCCION
({ ) IND UMA.STER Codigo: RG-INDM-PD-AP-1-01-01

'LE"; LA ARQUITECTURA DEL MUEBLE Eecha: dd/mm/aaaa
Fecha de Creacion: 25/08/2018 Fecha de Revision: 25/08/2019 Version: 0

COSI0 415121 Mano

Nombre del Producto Seccion (Fase) Cantidad Almaccen | Mano de ¢
, deObra

Fecha Nombre del Cod
RecibidaPro | Ingreso OP Cliente Producto | Obra

Solicitud

RG-INDM-PD-AP-2-01-01 ORDEN DE TRABAJO INTERNA METAL MECANICA

\@ INDLIMASTER ORDEN DE TRABAJO INTERNA CODIGO: RG-INDM-PD-AP-2-01-01

PROXIMA REVISION : 25-05-2019 VERSION : 0

o I —

RESPONSABLE DE LA ENTREGA DE LA ORDEN:
RESPONSABLE DEL CUMPLIMIENTO DE LA ORDEN
AREA O DEPARTAMENTO :

CREACION : 25-05-2018

FECHA DE RECEPCION DE LA ORDEN :
FECHA DE ENTREGA DE LOS PRODUCTOS ESTANDAR:
FECHA DE ENTREGA DE LOS PRODUCTOS ESPECIALES:

ENTREGAS PARCIALES COSTO DE
MANO DE
A

TE DE
PRODUCCION

CODIGO DEL FECHA DE 5D
e FROPUCTO CLIENTE pRODUCIR ENTREGADE o\ roEGADA CANTIDAD FECHADE  RESP.DELA RESP.DELA

ERODECIO) PRODCUTO
PENDIENTE ENTREGA  ENTREGA  RECEPCION

FIRMA FIRMA
SUPERVISOR DE AREA RESPONSABLE DE LA ORDEN
NOMBRE: NOMBRE: |

RG-INDM-PD-AP-2-01-02 HOJA DE DETALLE TECNICO METAL MECANICA



TR INDUNMASTER

HOJA DE DETALLE TECNICO CODIGO: RG-INDM-PD-AP-2-01-02

[ CREACION : 35053018

is I Version: o

FECHA DE RECEPCION:

N recsrro I

FECHA DE ENTREGA:

RESPONSABLE DE ORDEN:

AREA O DEPARTAMENTO!

N° DE LOTE:

DESCRIPCION DEL MATER|

DEL MATERIAL NOMBRE DE PIEZA

PARTES QUE COMPONEN EL MUEBLE:

OBSERVACIONES:

FIRMIA

SUPERVISOR DE AREA

NOMBRE:

FIRMA

RESPONSABLE DE LA ORDEN
NOMBRE:

RG-INDM-PD-AP-2-01-03 HOJA DE INSPECCION DE CONTROL DE CALIDAD

METAL MECANICA




@' INDUMASTER INSPECCIGN DE CALIDAD DE PRODUCTO DE METALMECANICA | vctsnonsnsraaa

CREACION : 25-05-2018

ULTIMA REVISON: 25-05-2019 VERSION : 0
RESPONSABLE DE LA INSPECCION: wspecoon v [
INSPECCION REALIADADEL: |
AREA O DEPARTAMENTO:

HOJA ESPESOR
N* ORDEN CANTIDAD DIMENSIONES

: ACABADO O
LOTEDE FECHA  CANTIDAD TECNICA SOLDADURA b | by
TRABAIO |

: . QUESI QUENO OBSERVACION
PRODUCCION INSPECCION ~ RECIBIDA

CUMPLE - CUMPLE

INTERNA MUESTRA 5| NO Sl R 0

CUMPLE CUMPLE CUMPLE CUMPLE CUMPLE CUMPLE

FIRMA

FIRMA

RESPONSABLE DE LA INSPECCION DE CALIDAD RESPONSABLE DE LA ORDEN
INowRE: |

NOMBRE:




Tabla 34.: Cedula de andlisis y observacion proceso de metal mecanico

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ
MONTECRISTO
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE REF: PA 1.1
FABRICACION DE ESCRITORIOS
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

CEDULA DE ANALISIS Y OBSERVACION

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales,
Cristhian Anthony Simbafia Cevallos
SUPERVISADO: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Area: Proceso de metal mecénico

Para el cumplimento de esta actividad se procedi6 a
solicitar la documentacién del manual de procedimiento
del metal mecénico.

Comentario

Cuentan con el manual de procedimiento del metal

Conclusiones mecanico, sin embargo, esta incompleto, ya que les falta

una representacion del diagrama de proceso de dicha
actividad.

Documentacién
sustentadora
A
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CONSTATACION FISICA DE CODIFICACION

Imagen 2: Partes y piezas armables de los escritorios

PT/2
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Tabla 35.: Cedula de analisis y observacion de metal mecanico

97

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ
MONTECRISTO

EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION REF: PA 1.2.

DE ESCRITORIOS
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

CEDULA DE ANALISIS OBSERVACION

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales,

Cristhian Anthony Simbarfia Cevallos F.

SUPERVISADO: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Area: Proceso de metal mecénico

Comentario

Se realiz6 una inspeccion fisica a las partes y piezas del metal para
verificar si cuentan con su codificacion.

Conclusiones

Se determind que las partes y piezas de los metales no se encuentran
codificado fisicamente, sin embargo, esto si se encuentra registrado
mediante un c6digo sistematicamente.

Inspeccion fisica

4]




Partavicjo, martes 19 de junio del 2018

Ing. Jorge Simbana Cevallos

GERENTE DE LA EMPRESA INDUMASTER MATRIZ MONTECRISTIT
Presente. -

De mi consideracion

PT/3

Le saludo y soleito las normativas de las politicas de administracion de la producaion de
INDUSMASTER, con el fin de proceder con el trabajo del examen especial de auditoria,

agradezca su atendido y quede agradecido por su respucsta favorablc.

Atlentamente,

o
24
(_‘arl/os Bravo Espinales

ci.# 1313355255

98
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Mortecrist 23 de Jurio del 2018

Sefor

Cristhian Anthony Simbafia Cavatos
Jafo de Equipo

Montecristi -

De mis consideraciones;

En calitad ce Jude de Talento Humano de la empresa INDUMASTER S A, Por solives
U6 solicitod del Gerenle General

CERTIFICO:

Que adjurto s polticas de &8 adminsiraciio de [y produccion de ks empresa
INDUMASTER S A

Arantamants,

JEFA CORPORATIVA DE TALENTO HUMAND

Mﬁ;&ﬂ’ﬂl SA
Telf: (5) 3700875 Ext: 120

Corpo; miréy ovevolo @ vidurmosder, com. ec

Montecristi-Manabi Ecuador
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PT/3.2

POLITICA DE LA ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION DE

INDUMASTER S.A

Tabla 36.: datos de los responsables de la politica de la administracion de produccion de INDUMASTER

100

Nombre y Firma:

Fecha:
. 25/May0/2018
ELABORACION :
Eco. Angel Mora
Jefe de Produccion
Nombre y Firma:
Fecha:
REGISTRO o 25/Mayo0/2018
Sr. José Luis Simbafia
Auditor Junior
Fecha:
Nombre y Firma:
25/Mayo0/2018
Abg. Mireya Arévalo
Jefe de Talento Humano
REVISION
Fecha:
Nombre y Firma: 25/May0/2018
Ing. Jorge Simbafa
Gerente Administrativo
Fecha:
APROBACION . )
Nombre y Firma: 30/Agosto/2017

Sr. Cristébal Simbafia lza
Gerente General




101

INDICE
POLITICA DE LA ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION DE INDUMASTER
SA 98

ELABORACION 100

HISTORIAL DE CAMBIOS iError! Marcador no definido.

1. OBJETIVO 101

2. ALCANCE 101

3. NORMATIVA 101

4. GLOSARIO Y DEFINICIONES 101

5. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD  jError! Marcador no definido.

6. POLITICA DE LA ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION DE
INDUMASTER S.A. 103

Tabla 37.: Historial de cambios

Version Fecha Descripcion Del Cambio
0 25/05/2018 Creacion del Documento
OBJETIVO

Definir las bases para un adecuado control y seguimiento de las operaciones técnicas y
administrativas de la produccion de INDUMASTER S.A., orientada a precautelar la
correcta administracion de los recursos, y el cumplimiento de las normas y reglamentos de
produccion.

ALCANCE

Esta politica de administracion de la Produccidn es de aplicacion a todas las areas y todo el
personal de INDUMASTER S.A.

NORMATIVA

Reglamento Interno De Trabajo.

GLOSARIO Y DEFINICIONES
e Politicas (PL): Son pautas de obligado cumplimiento sobre la accion establecida para
determinados fines o procesos de la compafiia INDUMASTER S.A.
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Son directivas de caracter general y permanente hasta que dejan de tener vigencia (gj.
Politica de precios).

e Orden de Trabajo (OP): Documento que contiene la produccion correspondiente para
cada area, la informacion de Cliente, nota de pedido, codigo del mueble, nimero de
IOP, cantidad a producir, fecha de culminacion de la elaboracién del producto y
detalles técnicos.

e Producto especial: Bienes con alguna caracteristica muy especial, 0 de una marca
especifica, por los cuales un grupo importante de compradores estan dispuesto hacer un
esfuerzo para su compra.

e Producto estandar: Bienes que el cliente suele comprar con frecuencia, de manera
inmediata y sin mayor esfuerzo en compra.

Tabla 38.: Responsabilidad y autoridad

Responsable Responsabilidad y Autoridad
Presidencia Responsable de velar por el cumplimiento de los mismos.
Gerencia General Responsable de la aprobacion de la documentacion.

Gerente de operaciones | Responsable de la revision de la documentacion elaborada.

Responsable de elaborar, actualizar y dar induccion los
supervisores y jefes departamentales a su cargo sobre lo

Jefe de produccion . -
descrito en esta politica.

Jefes  departamentales,
supervisores, y todos los | Conocer, aplicar y dar la induccion al personal a cargo de la
trabajadores de | siguiente politica.

INDUMASTER S.A.
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POLITICA DE LA ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION DE
INDUMASTER S.A.

Parametros de productos para la entrega de productos estdndar y productos

especiales.

La administracion de la produccion ya conformado un cronograma de entregas de los
diferentes productos a elaborase en INDUMASTER S.A. tomando en cuenta el tipo de

producto que puede ser estandar o especial.

Se debe tomar en cuenta que en los productos especiales las entregas seran en funcion
al volumen y a la complejidad el cual seran definidos por el analista de produccion el
cual definira fechas de entregas de dichos productos.

Ingreso erroneo de 6rdenes de clientes (OC)

Mediante una analitica en el sistema de produccion se definid, que aquel trabajador que
cumpla con un mal ingreso de orden de cliente se le realizara una sancién de descuento
proporcional del sueldo posteriormente descrita en esta politica, siendo el responsable

de realizar el reporte el Analista de Produccion.

Parametro para el costeo de productos especiales
Para que el coordinador de costos pueda dar una cotizacién de un producto debe tomar

en cuenta los valores establecidos y autorizados por los directivos de la compafiia.

Tabla 39.: Margen de produccion, utilidad y IVA.

Margen de produccién 60%
Utilidad 40%
IVA 12%

Tabla 40.: Producto estandar y especial

Producto Estandar 8 (dias laborales)

Producto Especial 15- 30 (dias laborales)
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Estos valores solo y unicamente podran ser modificados por el gerente general de
INSUMASTER S.A.

» Codificacion de almacenes para ordenes de clientes

Para llevar un mejor registro de las ordenes de los clientes que se generan se ha
disefiado una tabla con secuencias de numeracion para poder identificar de manera agil
los almacenes a cuales fue generada la orden del cliente.

Tabla 41.: Secuencias de 6rdenes de clientes por almacén

Activo fijos 70001 80000

Empleados 80001 90000

Esmeraldas 90001 100000
Garantia 100001 110000
Gerencia 110001 120000
Guayaquil 120001 130000
Machala 130001 140000
Montecristi 1 140001 150000
Montecristi 2 150001 160000
Portoviejo 160001 170000
Quevedo 170001 180000
Santo Domingo 180001 190000
Vendedores externos 190001 200000
Venta publica 200001 210000

» Periodos de entregas para puntos de ventas
e Para un mejor cumplimiento del abastecimiento de la bodega de productos
terminados y a su vez cumplir con los clientes en las fechas determinadas se ha
establecido las fechas de cortes, se definiran los dias en cuales tentativamente

se va concluir los productos para ser enviados a las siguientes sucursales

Tabla 42.: Entrega a puntos de ventas

Lunes Manta, Portoviejo

Martes Quevedo

Miércoles Guayaquil

Jueves Santo domingo, Esmeraldas
Viernes Machala

Sabado Stock
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» Reporte de mano de obra

Es obligacion de todos los supervisores el 27 de cada fin de mes tener actualizado

todos los registros de mano de obra para proceder la contabilizacion por la

administracion de la produccion de la mano de obra para cada uno de los maestros

artesanos y para cada personal de las diferentes areas. En caso de no cumplir con esta

normativa se procedera al llamado de atencion.

> Sanciones

Se cuenta con seis tipos de sanciones que se pueden aplicar dependiendo de las

complicaciones del caso.

Amonestacién o llamado de atencion: Con la amonestacién se pone en
conocimiento al trabajador de cuél es la conducta indeseable que hay que
corregir, pudiendo avisar de las consecuencias que se produciran en caso de
persistir en ella, se puede hacer verbal o escrita.

Suspension de empleo y sueldo: Cuando esta justificada por motivos
disciplinarios. No obstante, no se podra aplicar si el convenio aplicable no lo
contempla como una sancién adecuada para la falta concreta que se haya
cometido.

Descuento proporcional del sueldo: Solo se podra aplicar un descuento al
salario del trabajador cuando se pueda cuantificar un error de funciones de
manera que no pueda entenderse como una multa de haber. Es decir, no se
puede dejar de pagar lo trabajado, sino que se debe demostrar que lo que no se
ha pagado es porque los errores realizados.

Traslado forzoso: Esta sancion no en nuestra legislacion de forma explicita, Si
estd presente en los convenios colectivos con cierta normalidad, sin que el
empleado tenga derecho a indemnizacion.

Limitacion en las promociones: Muchos convenios contemplan este supuesto
en el caso de faltas graves y muy graves. Consiste en prohibir que el trabajador
se presente a pruebas selectivas de ascenso profesional dentro de la compaifiia,
durante un tiempo limitado.

Despido disciplinario: Se trata de la sancion mas grave y, por tanto, esta
reservada para las faltas mas graves y culpables segun el Reglamento Interno de
la Compafiia. Con ella se termina la relacion laboral sin que el empleado tengo

derecho a indemnizacion.
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Tabla 43.: Cedula de analisis y observacion de metal mecanico

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ
MONTECRISTO
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION REF: PA 1.3
DE ESCRITORIOS
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

CEDULA DE ANALISIS Y OBSERVACION

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales,
Cristhian Anthony Simbafia Cevallos F.
SUPERVISADO: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Area: Proceso de metal mecénico

Para el cumplimento de esta actividad se procedi6 a solicitar la
documentacion politica de la administracion de la produccion de la
empresa.

Comentario

Cuentan con politica de la administracion de la produccion de la empresa,
pero en cuanto a lo que se refiera a relaciones comerciales con los
proveedores no tienen estipulado ninguna condicidn reglamentaria.

Conclusiones

Documentacion
sustentadora
A




Portavieyo, migrcoles 20 de junio del 2018

Ing. Jorge Simbaiia Cevallos

GERENTE DE LA EMPRESA INDIUMASTER MATRIZ MONTECRISTI
Preseate. -

De mi consideracion

Le saludo descandole éxitos en sus responsabilidades laborales de la cmpresa que Ud.
administra, al mismo tiempo solicito a Ud, amablemente me facilite alguna certificacion de
calidad que cuente la empresa, con la finalidad de conocer el proceso y procedimientos del

mismo.

Sin mas a este pedido le quedo agradecido

Atentamente,

ci. # 131335525-5

PT/4
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Tabla 44: Cédula de andlisis y observacién de proceso de pintura
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EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ
MONTECRISTO
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION
DE ESCRITORIOS
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

REF: PA 1.4

CEDULA DE ANALISIS Y OBSERVACION

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales,
Cristhian Anthony Simbafia Cevallos
SUPERVISADO: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Area: Proceso de Pintura

Comentario

area de pintura.

En esta actividad se procedio a solicitar mediante un documento la
certificacion de calidad para verificar si cuenta con este requisito en el

empresa.

Mediante lo solicitud de la certificacion de calidad a la empresa del
Conclusiones proceso de pintura, se constatd que no cuentan con ninguna certificacion
en cuanto a la calidad lo que representa falencia relevante para la

Documentacion
sustentadora
A




PT/5

Portawviep, jueves 21 de junio del 2018

Ing. Jorge Simbaiia Covallos

GERENTE D LA FMPRESA INDUMASTER MATRIY MONTECRISTL
Presente. -

e mi consideraciin

Le saludo desedndole éxitos cn sus responsabilidades laborales de la empresa que administra,
al misma lempa selicite a Ud. los planos armado del procese de ensamble de los esceitorios,

&in mids a este pedido le quedo muy agradecido.

Atentamente,

Carlos Bravo Espinales

Ci. #131335525-5

C.C. Departamento de produccicn.
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Imagen 3. Constatacion fisica del ensamble

Imagen 4. Constatacion fisica del ensamble

PT/5.2
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Tabla 45.: Cédula de andlisis y observacion de proceso de ensamble

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ
MONTECRISTO
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION REF: PA 1.5
DE ESCRITORIOS
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

CEDULA DE ANALISIS Y OBSERVACION

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales, Cristhian
Anthony Simbafia Cevallos F.
SUPERVISADO: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Area: Proceso Ensamble

Comentario Se ejecuto un oficio de solitud de los planos de las piezas de instalacion
para constatar si cuentan con este requisito en el proceso de ensamble.

Conclusiones No cuentan con planos de instalacion o armados, debido a que la empresa
estd en un proceso de implementacion de los mismo.

Documentacion
sustentadora
A




PT/6

Portoviejo, migrcales 21 de junio del 2018

Ing. Jorge Simbafia Cevallos

GERENTE DE LA EMPRESA INDUMASTER MATRIZ MONTECRISTI
Presente. -

De mi consideracion

Le saludo al mismo tiempo le solicite de manera gentil la ndmina de los rabajadores que han
sido capacitados en control de calidad de productos, o una constancia de que han sidoe
capacitade en esta drea. Conlid en que su respuesla serd [avorable v le apradezco su
cooperacion con la ejecucion del examen cspecial al proceso de fabricacion de escritorios de
In empresa INDUSMARTER, no sin antes expresarle mis mayores deseos y €xilos en su

agenda diaria.

Alentamente,
]
i
Carlos Bravo Espinales
ci # 131335525-5
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Tabla 46.: Cédula de analisis y observacion de proceso de tablero

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ
MONTECRISTO
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE REF: PA 1.6
FABRICACION DE ESCRITORIOS
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

CEDULA DE ANALISIS Y OBSERVACION

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales,
Cristhian Anthony Simbarfia Cevallos F.
SUPERVISADO: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Area: Proceso de tablero

Este proceso se llevo a cabo realizando una solicitud de la némina de
los trabajadores que han sido capacitado en control de calidad de
productos, 0 una constancia de que han sido capacitado en esta area.

Comentario

No cuentan con un listado de personal capacitado, ya que no se ha
realizado el proceso de capacitacion a los operarios del area de
tablero y ninguna area.

Conclusiones

Documentacion
sustentadora
A
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4.1.2.3 . Hoja de hallazgos

Tabla 47.: Hoja de hallazgos falta de un sistema de codificacion

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ MONTECRISTO Hoja de
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION DE Hallazgo: 001
ESCRITORIOS Ref. PT/ 1
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017 Ref. PT/2
ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales, Cristhian F.

Anthony Simbaria Cevallos F.
APROBADO POR: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Descripcion del hallazgo: Falta de un sistema de codificacion y clasificacion de los
productos metalicos.

Condiciones El sistema de codificacion es deficiente debido a que este se encuentra de
manera digital, y no se codifica fisicamente al producto metalico lo que limita
al operario a identificar rapidamente cual es el material que va hacer procesado.

Criterios Normas Técnica Ecuatoriana INEN 2 266

Esta norma establece los requisitos que se deben cumplir para el
almacenamiento y manejo de materiales peligrosos. En el caso del
material del metal indistinto que sea de aluminio o de acero se utilizaria
la letra N para identificarlos. Ademas, indica que toda empresa que
maneje materiales peligrosos debe contar con procedimientos e
instrucciones operativas formales que le permitan manejar e identificar
en forma segura dichos materiales a lo largo del proceso (p11-12). Link:

Causas Porque al llegar el producto metélico a la empresa este es recibido por
los operarios y por el jefe de produccién mismo que realiza el registro y
lo ingresa a un sistema informatico por lotes.

Efectos Deficiencia administrativa del stock en bodega
Atraso en la identificacion del producto
Perdida de material

Carencia de orden en bodega

Conclusiones: La falta de un sistema de codificacién y clasificacion de los productos
metéalicos refleja que no existe una clasificacion y orden sistematica en bodega y por ende
se desconoce cual es el lugar o espacio de aquel producto, causando deficiencia
administrativa, atrasos, pérdida de material entre otros.

Recomendaciones: Se recomienda ejecutar la codificacion fisica de los productos o
materiales mediante adhesivos, hacer las constataciones fisicas de los materiales en
bodega.




118

Tabla 48: Hoja de hallazgos no cuentan con politica de relacion comercial

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ Hoja de
MONTECRISTO Hallazgo: 002
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION DE Ref. PT/ 3

ESCRITORIOS
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales, Cristhian F.
Anthony Simbaria Cevallos F.

APROBADO POR: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Descripcion del hallazgo: No cuentan con politicas de relacion comercial de la empresa
con los proveedores.

Condiciones

Las relaciones de compra con los proveedores se lo realizan de manera
verbal mas no existe un documento que establezca las condiciones que
debe cumplir el proveedor.

Criterios

-De acuerdo a la ISO 9001: 2015 establece en su apartado 8.4 “control de
los productos y servicios suministrados externamente” que se deben
tener en cuentan estos aspectos y a su vez atiende a elementos como el
tipo y alcance del control de la provision externa y la informacidn que se
le debe suministrar a los proveedores externos (p 17-18)

Causas

El desconocimiento de los beneficios de establecer politicas comerciales
por parte de sus directivos, ya que estas se realicen con el apoyo de un
documento que vele por el bienestar econémico de la empresa.

Efectos

Falta de comunicacion
Incumplimientos de sus obligaciones
Inestabilidad comercial.

Seleccion incorrecta de los proveedores

Conclusiones:

Las relaciones comerciales de esta empresa la ejecutan de manera

verbal, de tal manera que no es conveniente para la empresa, ya que no existen clausulas
que regulen los cumplimientos de los pedidos de la materia prima, y las sanciones en caso
de los incumplimientos de los mismos.

Recomendaciones: se recomienda realizar un manual de politicas que regulen las
relaciones de proveedores y empresa,
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Tabla 49.: Hoja de hallazgos falta de implementacion de planos de instalacion

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ MONTECRISTO Hoja de
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION DE Hallazgo: 003
ESCRITORIOS Ref. PT/4
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales, Cristhian F.
Anthony Simbaria Cevallos F.
APROBADO POR: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Descripcion del hallazgo: Falta de implementacion de planos de instalacion

Condiciones La instalacion y armado de los escritorios se ejecuta de manera
empirica con los conocimientos adquiridos a través de los afios de
Servicio

Criterios INEN 1646

Los escritorios deben estar disefiados con el fin de dar confort al
usuario por ello la importancia de utilizar fichas o planos que
especifiquen las medidas idoneas, la INEN 1646 establece las
definiciones y las disposiciones generales respecto a las medidas
antropométricas basicas que deben tomarse en cuenta para el disefio
de muebles. Ademaés, permite la determinacion de alturas minimas y
maximas en relacion del mueble y el usuario (pl)

Causas Carencia de ingenieros o disefiadores graficos que realicen los
respectivos planos con las medidas correctas que sirvan de guia para
los operarios y con ello el armado sea mas eficiente y de calidad.

Efectos Producto defectuoso
Armado sin un orden sistematico

Conclusiones: La Instalacion o el armado se lo ejecuta de manera empirica sin un
documento o material que sirva de guia para los trabajadores lo que podria provocar la
obtencién de un producto defectuoso final.

Recomendaciones: Elaborar los respectivos planos de instalacion considerando el tipo
de material utilizado en la fabricacion de escritorios y que estos estén a disposicion de
los operarios y en lugares accesibles.




Tabla 50.: Hoja de hallazgos carencia de un manual de proceso

120

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ MONTECRISTO Hoja de
EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION DE Hallazgo: 004
ESCRITORIOS Ref. PT/ 5

Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales, Cristhian F.
Anthony Simbafia Cevallos F.

APROBADO POR: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Descripcion del hallazgo: Carencia de un manual de proceso

Condiciones

El proceso de fabricacion de escritorio se lo ejecuta de manera
empirica y como algo rutinario, sin la debida documentacién que
indique cada una de las operaciones o actividades que se ejecutan
como parte del proceso.

Criterios

ISO 9001:2015 en su apartado 7.5.3 Control de la informacion
documentada requerida por el sistema de gestion de calidad y por esta
Norma Internacional se debe controlar para asegurarse de que esté
disponible e idonea para su uso, donde y cuando se necesite; que esta
protegida adecuadamente. (p13)

Causas

Falta de conocimiento de lo importante que es un manual de procesos
desconocimiento de como hacer la representacion grafica de un
proceso.

Efectos

Poco conocimiento del orden de las operaciones en secuencia
Desconocer las operaciones de inspecciones que se ejecuta durante el
proceso.

Controles de calidad deficientes

Escaso desarrollo de capacitaciones

Conclusiones: El proceso de metal mecéanico cuenta con un manual de procedimientos
en el cual sus trabajadores tienen como guia este documento, sin embargo, en el
proceso de pintura, ensamblaje y tablero que son parte del proceso de fabricacion de
escritorios no cuentan con un manual de proceso y procedimientos.

Recomendaciones: Elaborar el manual de procesos y procedimientos para las areas de
pintura, ensamblaje y tablero y sociabilizarlo con los trabajadores que realizan las
actividades en las diferentes areas del proceso de fabricacién de escritorio en la
empresa INDUMASTER.




Tabla 51.: Hoja de hallazgos certificacion de calidad 121

EMPRESA INDUSMASTER S.A. MATRIZ Hoja de
MONTECRISTO Hallazgo: 005
Ref. PT/ 6

EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE
FABRICACION DE ESCRITORIOS
Periodo: del 01 de enero al 31 de diciembre de 2017

ELABORADO POR: Carlos Eduardo Bravo Espinales, F.
Cristhian Anthony Simbafa Cevallos
APROBADO POR: Ing. Marcelo Mendoza Vinces.

Descripcion del hallazgo: No cuentan con una certificacion de calidad en el
proceso de fabricacion de escritorios.

Condiciones El proceso de certificacion de calidad no lo tienen porque el escritorio lo
elaboran en base a conocimientos empiricos que los operarios han
adquirido en su tiempo de experiencia y para obtener la certificacion
requieren seguir y cumplir una serie de requerimientos y solicitudes.
Siendo lo ideal adaptarse a las medidas establecidas en las Normas
Nacionales.

Criterios Segln la ISO 9001:2015 para obtener la certificacion de calidad se debe
conocer todos lo requisitos solicitados por la ISO. La organizacion debe
determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la
calidad y su aplicacion a través de la organizacion, determinar la
secuencia e interaccion de estos procesos, determinar los criterios y los
métodos necesarios para asegurarse de que tanto la operacion como el
control de estos procesos sean eficaces, La organizacion debe gestionar
estos procesos de acuerdo con los requisitos de esta Norma Internacional

(p2)

Causas Falta de conocimientos por parte de los directivos de la empresa de la
importancia de una certificacion de calidad que le permita llevar un
proceso de control en el proceso de fabricacion de escritorios.

Efectos No permite expandir a la empresa en el mercado nacional e internacional,
lo que con lleva a detener el crecimiento de la empresa.

Conclusiones: La empresa INDUMASTER no cuenta con una certificacion de calidad del
producto escritorio que le permita crecer empresarialmente, por su forma o manera de
realizar el proceso de fabricacion y porque la adquisicion de esta suele tener costos
elevados, debido. Vale aclarar que los productos son considerados bueno pero no cumplen
con ciertos reglamentos.

Recomendaciones: Se recomienda a la empresa INDUMASTER buscar asesoramiento en
la obtencion de certificacion de calidad que permita mejorar el proceso de fabricacion de
escritorios, logrando contar con una carta de presentacion en alta gama de calidad en su
producto mejorando con ello la imagen de la empresa.
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4.2.2. Comunicacion de resultados
4.2.2.1. Informe

l. Informacién introductoria
Motivo de la auditoria
Examen especial al proceso de fabricacion de escritorios de la empresa INDUMASTER
S.A matriz Montecristi periodo del 1 de enero al 31 de diciembre 2017 se realizd en
cumplimiento a lo dispuesto en la orden de trabajo 01 suscrito por el supervisor Ing.

Marcelo Mendoza Vinces de la carrera de auditoria y contabilidad.

Objetivo de la auditoria

General

Examen especial para evaluar el proceso de fabricacion de escritorio en la empresa
INDUMASTER S.A

Especificos

Los objetivos planteados para este examen especial son los siguientes:

e Identificar si durante la ejecucion del proceso de fabricacion de escritorio existe
una correcta gestion de secuencia de las actividades que conforman el proceso.

e Analizar el cumplimiento de las disposiciones, normativas, politicas
relacionadas a la fabricacion de escritorios, incluyendo el analisis de
adquisicién, produccion y registro de stock.

e Identificar los cuellos de botella que se generan durante la ejecucién del proceso
de fabricacion de escritorio

e Proponer mejoras en base a las anomalias encontradas en el proceso de
fabricacion de escritorio mediante este examen especial que contribuyan a

optimizar la eficiencia y a minimizar costos.
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Alcance del examen especial:
El examen especial al proceso de fabricacion de escritorios de la empresa
INDUMASTER S.A matriz Montecristi, se aplicaré en el periodo del 1 de enero al 31 de

diciembre 2017.

Base legal y constitucion

La idea nace de un joven emprendedor metalmecanico Luis Cristobal Simbafia Iza, oriundo
de la ciudad de Quito quien introdujo en el mercado manabita las ideas del trabajo con
metal y es asi que empieza su taller industrial suministrando a las empresas el servicio de
seguridad con las mejores cajas fuertes del pais y en vista de la aceptacion decide extender

y crear la linea de muebles para oficina y hogar.

Con la experiencia adquirida como empresario, el Sr. Simbafia busca nuevos horizontes y
abre un local donde se dedica a producir y comercializar muebles metalicos de oficina con
acabados de madera, a mediados de 1991, al cual denomino INDUSTRIA METALICA

MASTER.

1. Resultados

1. Falta de un sistema de codificacion y clasificacion de los productos metalicos

El sistema de codificacion es deficiente debido a que este se encuentra de manera digital, y
no se codifica fisicamente al producto metalico lo que limita al operario a identificar
rapidamente cual es el material que va hacer procesado. Esta deficiencia surge porque al
llegar el producto metalico a la empresa este es recibido por los operarios y por el jefe de

produccion mismo que realiza el registro y lo ingresa a un sistema informatico por lotes.

Conclusion: La falta de un sistema de codificacion y clasificacion de los productos

metalicos refleja que no existe una clasificacion y orden sistematica en bodega y por ende



124

se desconoce cudl es el lugar o espacio de aquel producto, causando deficiencia

administrativa, atrasos, pérdida de material entre otros.

Recomendacion: Se recomienda ejecutar la codificacion fisica de los productos o
materiales mediante adhesivos, hacer las constataciones fisicas de los materiales en

bodega.

2. No cuentan con politicas de relacion comercial de la empresa con los

proveedores

Las relaciones comerciales de compra con los proveedores se lo realizan de manera verbal
mas no existe un documento o politicas que establezcan las condiciones que debe cumplir
el proveedor, quizas esto de deba al hecho de no conocer los grandes beneficios que genera
el tener politicas implementadas que deben cumplir los proveedores de la empresa. Los
proveedores pueden ser parte estratégica para la empresa por ello la importancia de
establecer un manejo integral. Las politicas sirven para dar a conocer con anticipacion el
plan de requisiciones para que ellos se encarguen de ejecutarlo de acuerdo con las

condiciones establecidas de calidad, costo, plazo y servicio postventa.

Conclusion: Las relaciones comerciales de esta empresa la ejecutan de manera verbal algo
que es desfavorable ya que no hay clausulas que regulen los cumplimientos y las sanciones
en caso del incumplimiento por parte de los proveedores.

Recomendacion: Se recomienda realizar un manual de politicas que regulen las relaciones
de proveedores y empresa lo que permitira darle valor agregado al plan estrategico de la

empresa.
3. Falta de implementacién de planos de instalacion
La instalacion y armado de los escritorios se ejecuta de manera empirica con los conocimientos

adquiridos a través de los afios de servicio lo que puede generar retrasos y productos defectuosos en

mayor cantidad.
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Conclusion: La instalacion o el armado se lo ejecuta de manera empirica sin un documento
o material que sirva de guia para los trabajadores lo que podria provocar la obtencion de un

producto defectuoso final.

Recomendacion: Elaborar los respectivos planos de instalacion considerando el tipo de
material utilizado en la fabricacion de escritorios y que estos estén a disposicion de los

operarios y en lugares accesibles.

4. Carencia de un manual de proceso para la fabricacion del producto

El proceso de fabricacion de escritorio se lo ejecuta de manera empirica y como algo
rutinario, sin la debida documentacion que indique cada una de las operaciones 0
actividades que se ejecutan como parte del proceso, cabe indicar que la Unica area que
cuenta con Manuel de proceso es el area de metal mecénico, las areas de pintura,

ensamblaje y tablero no cuentan con manual de procesos.

Conclusion: solo el area de metal mecanico cuenta con el manual de procedimientos, el

resto de las areas carece de este manual.

Recomendacién: Elaborar el manual de procesos y procedimientos completo que abarque
a las cinco areas que intervienen en el proceso y al mismo tiempo sociabilizarlo con los

involucrados en el proceso de fabricacion de escritorio.

5. No cuentan con una certificacion de calidad en el proceso de fabricacion de

escritorios

La empresa INDUMASTER no cuenta con una certificacion de calidad, debido a que no
tienen conocimiento de la importancia de esta carta de presentacion para poder tener €xitos
en la comercializacion de sus productos en nuevos mercados, ya sean estos nacionales e

internacionales.
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Conclusion: Carecen de una certificacion de calidad en la empresa debido a que no
tienen asesoramiento de la importancia de este requisito que permite hacer crecer la

empresa expandiendo el producto a otros lugares.

Recomendacion: Se recomienda a la empresa INDUMASTER buscar asesoramiento en
certificacion de calidad que les permita mejorar el proceso de fabricacion de escritorios,
haciendo que la empresa tenga una presentacion de alta gama de calidad en sus productos a

nivel nacional e internacional.

Carlos Eduardo Bravo Espinales Cristhian Anthony Simbafia Cevallos

Miembro de Equipo Jefe de equipo
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CAPITULO V
PROPUESTA

5.1.Titulo de la propuesta
Mejora en el proceso de fabricacion de los escritorios basados en las normas INEN en la

empresa INDUMASTER Matriz Montecristi.

5.2.Autores de la propuesta

Bravo Espinales Carlos Eduardo

Simbafia Cevallos Cristhian Anthony

5.3.Empresa auspiciante

INDUMASTER Matriz Montecristi.

5.4. Area que cubre la propuesta

Area de produccion de la fabricacion de escritorios

5.5.Fecha de presentacion

La fecha de prestacion de esta propuesta de mejora es el 13 de julio del 2018.

5.6.Fecha de terminacién

La fecha determinacion de esta propuesta de mejora es el 27 de julio del 2018.

5.7.Duracion del proyecto

La duracion del proyecto de la propuesta de mejora es de dos semanas que comprende
la fecha de presentacion y terminacion del mismo, cabe indicar que la propuesta de mejora
no serd ejecutada por los estudiantes de este proyecto, por lo que queda a consideracion de

la organizacion auditada.
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5.8.0bjetivo general de la propuesta

Proponer una mejora en el proceso de fabricacion de los escritorios basados en las

normas INEN.

5.9.0bjetivos especificos

Disefiar los diagramas de proceso actual de fabricacion de escritorios de la empresa

INDUMASTER,
Crear los diagramas de proceso de fabricacion en base a las normas INEN.

Realizar un analisis comparativo del proceso actual y mejorado de la fabricacion en

base a las normas INEN.

5.10. Beneficiario directo

La empresa INDUMASTER Matriz Montecristi.

5.11. Beneficiarios indirectos

Los clientes de la empresa INDUMASTER

5.12. Impacto de la propuesta

Toda empresa debe llevar una buena administracion de sus recursos en sus actividades,
esta propuesta ayudara a la organizacién a constar con una produccion eficiente y eficaz,
haciendo que la empresa INDUMASTER lleve consigo la mejora continua, sobre todo en
el proceso de fabricacion de escritorios, es por ello que se implementd la mejora al proceso
debido a que deben mitigar las pequefias falencias encontradas en el diagndstico realizado

y de acuerdo a las estrategias implementadas en cada uno de los procesos.
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5.13. Descripcion de la propuesta

Una propuesta de plan de mejora estd compuesta por varios aspectos dentro de ellos se

encuentran:

El detalle del proceso de la fabricacion del escritorio de la empresa

INDUMASSTER mediante diagramas de flujo El detalle del proceso de la.

e Describir la simbologia para la lectura de los diagramas de flujo

e Disefiar los diagramas de flujo de cada etapa del proceso de fabricacién de
escritorio en base a las Normas INEN

e Descripcion de las actividades establecida en el diagrama de flujo de cada proceso.

e Realizar los andlisis por procesos en base a las Normas INEN.

Disefar los diagramas de proceso actual de fabricacion de escritorios de la empresa

INDUMASTER

SIMBOLOGIA

FIGURA SIGNIFICADO

OPERACION

DEMORA

O
D
O

CONECTOR EXTERNO

_— CONECTOR INTERNO

Figura 11. Simbologia de un diagrama del proceso de produccién
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Proceso: Produccion de Metal Mecanica.
Etapa: Elaboracion de Productos de Metal Mecéanica.

zﬁ INDUMASTER

B A ARQUITECTURA DEL MUEBLE

COORD. DE OPERACIONES AUXILIAR DE
SUPER’?A/:ES(?ARN%EAMETAL DE METAL MECANICA O OPS?AB?NI?ADE SERVICIOS SOLDADOR
MAESTRO ARTESANO Q GENERALES
INICIO
OTI
DELEGAR
MODULAR
CORTAR
RAYAR
MOLDEAR
DOBLAR
SOLDAR
ENTREGAR
i
INSPECCIONAR
PLANIFICACION DE
LA PRODUCCION DE
METAL MECANICA.

OTI: Orden de Trabajo Interna, HDT: Hoja de Detalle Técnico.

Figura 12. Proceso actual de metal mecanico




Fuente: Empresa Indumaster

131

i
A

EMPRESA INDUMASTER Matriz Montecristi

PROCESO DEL AREA METALICA

ELABORADO POR: Cristhian Simbafia

TIPO DE PROCESO: Mejorado

REVISADO POR: Carlos Bravo

INICIO DEL PROCESO: Recibir orden de trabajo

FIN DEL PROCESO: Entregar piezas al coordinador

COORDINADOR DE OPERACION

OPERADOR 1

OPERADOR2

Delegar funciones a
operarios

Seleccionar la materia
prima a procesar

Programar las maquinas
de corte de acuerdo alas
medidas

Elaborar corte

Realizar calibracion del
gramir

Ejecutar rallado

Realizar despuntado

ealizar despuntado
manual

Realizar despuntado
manual

Instalar la matriz de
troguelado

Ejecutar el proceso de
troguelado

Verificar calidad de
moldeado

Sl

Identificar el tipo de
doblado

Semi-automético
Programar maquina

Manual

Ejecuta el proceso de
doblado

Identificar tipo de
soldaduras

Soldadura por punto

Verificar los
electrodos

Ejecutarel
proceso de
soldadura

Realizar
perforaciones

Entregar los
productos
armados

El operario
calibrala
magquinas

Seleccionat
matriz

Ejecutar
proceso dg
soldadura
automatic:

Figura 13. Proceso mejorado de metal mecanico en base a las normas INEN
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5.14. Descripcion de las actividades del proceso de metalica
-Recibimiento de orden de trabajo: El coordinador de operacion recibe orden de trabajo

emitido por el jefe de produccién.

-Realizacion de modulaciones: Las modulaciones solicitadas en la hoja de trabajo, para
determinar la cantidad de material a utilizar, para dar cumplimiento con la Orden De

Trabajo interna.

-Delegar funciones: El coordinador teniendo identificado los diferentes subprocesos que

involucra el area Metalica agrupa operario y delegar funciones a los operarios

-Seleccionado de materia prima: El operario selecciona la materia prima a procesar
identificando el estado, dimensiones y espesor. Estas medidas de acuerdo a las normas
INEN 1641 que son

1. Altura libre bajo el tablero 610 mm minimo

2. Altura libre entre asiento y superficie inferior bajo el tablero 180 mm
minimo

3. Ancho libre 580 mm minimo

4. Espacio libre en profundidad al nivel de las rodillas 450 mm minimo

5. Espacio libre en profundidad al nivel de los pies 600 mm minino

-Programado de maquina: Programar la maquina de corte cumpliendo con las
dimensiones detalladas en los requerimientos y que no deben ser menores ni inferiores a lo
establecido por la INEN

-Cortado: Ejecutar el corte de la materia prima con la ayuda del Auxiliar de Servicios

Generales en caso de ser necesario.

-Calibrado de maquina: El siguiente operario procede a realizar la calibracién de Gramil

para ejecutar el proceso de rayado
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-Rayado: El operario ejecuta el rayado a cada una de las piezas

-ldentificacion de despuntado: Las piezas cortadas y rayadas son despuntadas de

acuerdo a las necesidades sean estas manuales o automaticas

-Despuntado manual: Si las piezas son despuntadas manual se procede a ejecutar el

despunte

- Despuntado automatico: Si las piezas son despuntadas sea automaticamente se procede

a calibrar maquina

-Despuntando: Una vez que la maquina ha sido calibrada se procese a ejecutar el

despuntado

-Instalacion de matriz: Una vez que la pieza ha sido despuntada se procede a instalar la

matriz de troquelado

-Troquelado: El operario procede a ejecutar el troquelado con el fin de geométrica propia

ejecutar ciertas transformaciones a fin de obtener una pieza de forma
-Verificacion de troquelado: El operario procede a verificar la calidad del troquelado Si

la calidad del troquelado es de buena calidad continua el proceso caso contrario regresa a

la actividad de ejecutar troquelado.

-ldentificacion del tipo de doblado: El operario identifica el tipo de doblado solicitado

-Doblado semiautomatico: Si el doblado es semiautomatico el operario procede a

programar maquina
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-Doblado manual: Ejecutar el proceso de doblado sea a manual o semiautomatico para

darle forma de acabado a la pieza

-ldentificacion del tipo de soldadura: El soldador recibe las piezas identifica el tipo de

soldadura para realizar soldadura.

-Ejecucion del método MIG MAG: Si es el método MIG MAG el operario calibra la
maquina en (velocidad de aporte, temperatura y potencia), para garantiza un cordén de

soldadura continuo y uniforme, libre de impurezas y escorias

-Seleccidon de matriz: Selecciona la matriz a utilizar de acuerdo a la cantidad de laminas a

troquelar.

-Ejecucion de la soldadura automatica: El operario ejecuta el proceso de soldadura

automatico

-Ejecucion de soldadura manual: Si es el tipo de soldadura por punto el operario
verificar que los electrodos se encuentren en buen estado, calibrar la potencia de la

maquina.

-Soldadura: Ejecutar el proceso de soldadura, que permite hacer el pre-armado de las
piezas verificando su estabilidad y medidas en funcion del producto a armar, verificar que

el acabado del corddn de soldadura cumpla los parametros establecidos.

-Peroraciones: El auxiliar de Servicio General procede a realizar perforaciones en caso de

ser necesario.

-Entregado: Entregar cuantificado y verificado la cantidad y calidad de los productos

armados al Coordinador de Operaciones de Metal o al Maestro Artesano
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Anélisis de proceso metal mecanico

En el proceso de metalica mejorado se realiz6 basado en las Normas INEN 1642, 1641
para establecer las medidas de altura y de los espacios de profundidad de la base del
escritorio, ademas se utilizaron la simbologia idonea para los tipos de procesos de
produccidn. Este fue disefiado de acuerdo a las actividades de manera secuencial para asi

lograr una mejor interpretacién del mismo.
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o
Froscssa: Producclon de Plintura. ] EBIF ] =Y
Etapa: Proceso de PIntura en Linea. - s e
. SUPERWSOR DE | COORDINADGOR DE AUEILIAR DE
*"'Psﬁ;‘:;f e EH 52MELE CPERACIOHES DE PULIDD R SERVICIOS FINTOR
FINT URA FINT UR &, GENERLLES

TR 12

CELESAR

FLULIE

COLSAR

CALIERAR

FINTAR

DESC OLGAR

EMTREGAR

IMSPEC CISHAR v

T Qrden de Trabalo Interna, 1200 InstTuctivo de Apllcaclén de Des o<klante, HPDL : Hola de Producclon D larla
Flnmtura en Linea, HAT: Hoja de Anallsls de las Tinas.

Figura 14. Proceso actual de pintura

Fuente: Empresa Indumaster
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&

Frogeso: Froduccidn de Pintura. L u S L
Etapa: Proceso de Fintura Intermitente. I LA ARQUITRETERA SEL UL

o e SUPERVISOR DE SO REDINA COR DE AUXILIAR DE
“UPPEITJI‘ITIJF'E LE ENSAMELE PERACEINES DE PUL IDHZR SERVICKDS PINTOR

) FINTURZ FINTURLZ GENERLZLES

INIC IO
DELEGAR

R

FULIR

PINTAR

CURAR

ENTREGAR

INSFECCIONAR

oTIl

FIM

OTI: Orden de Trabajo Intarna, 1AD: Instructive de Aplicacion de Desoxidante, HPDI: Hoja de Produceian Diaria Pintura
Intermite nte.




EMPRESA INDUMASTER Matriz Montecristi

PROCESO DEL AREA DE PINTURA

ELABORADO POR: Cristhian Simbaiia

TIPO DE PROCESO: Mejorado

REVISADO POR: Carlos Bravo INICIO DEL PROCESO: Recibir piezas soldadas

FIN DEL PROCESO: Secado

‘OPERADOR

COORDINADOR DE OPERACION

IINICIO

Recibir muebles o piezas

Enjuagar piezas con
solvente

Secar las piezas

Colgar las
piezas de
manera

Horno segura

Poner
temperatura
150° C

Limpiar las
piezas con
pafio limpio

Sumergir las
piezas en la
tina

Sacar las
laminas del
bafo

Secar a

temperatura
de 52°a 93°

Enfriar

Colgar piezas

Comunicar
al coardinador

Seleccionar pintura

Ordenar el equipo de
pintura

12

Distribuir la posicién de
las pistolas
Aplicar pintura
e Verificar pintado
N

a Descargar las piezas

FIN

Figura 15. Proceso mejorado de pintura en base a las normas INEN
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5.15. Descripcion de las actividades del proceso de pinturas

-Recibido: El operario recibe las piezas cortadas de acuerdo a la solicitud en la Hoja
Técnica.

-Enjuagado: Una vez que la pieza se le ha removido la presencia de suciedad o impurezas

se procedera a enjuagar estas con mezclas de solventes de acuerdo a la norma INEN 2269

-Secado: Dejar secar las piezas a temperatura ambiente o calentandolas en un horno a una

temperatura aproximada de 150 grados centigrados

-Lavado: La limpieza de las piezas se ejecuta con una brocha impregnada de una mezcla
de V.M.P.

-Sumergido: El operario sumergira las piezas en una tina de agua destilada con

isopropanol para obtener las condiciones adecuadas.

-Retirado: Las piezas seran retirada de la tina de agua

-Secado: Las piezas seran secadas a una temperatura comprendida entre 52 y 93 grados
centigrados y dejar enfriar

-Colgado: Una vez que la pieza o la lamina esta seca se procede a colgar para colocar la

pintura ya establecida

-Comunicado: El operario comunica al coordinador de operaciones que las piezas se

encuentran colgadas para ser pintadas

-Seleccionado de pintura: El coordinador escoge la pintura de acuerdo a lo estipulado en

la hoja técnica y ordena a los operarios la actividad de ejecutar el pintado.

-Distribucion de pistolas de pintura: Los operarios proceden a ubicar o distribuir las

pistolas de acuerdo a las piezas a ser pintadas



-Aplicado de pintura: Las piezas son pintadas de acuerdo a la pintura ya establecida.
-Verificado la pintura: la verificacion se ejecuta para descartar cualquier presencia de
irregularidad si esta se encuentra en condiciones adecuadas se procede a descargar caso

contrario a aplicar pinturas

-Descargado de piezas: El descargado de piezas se ejecuta una vez que ya estan en las

condiciones dptimas para continuar en el proceso de tablero.

Andlisis de proceso de pintura

En este proceso se utilizo la simbologia establecida para los tipos de flujo gramas para
produccion. Esta es la ejecuto de acuerdo a la Norma INEN 2269 por medio del método
limpieza con solventes. Eliminando ciertas tareas o actividades que generan pérdida de
recursos, ademas se realizé un flujo grama continuo de las actividades donde su

visualizacion e interpretacion es mucho mejo

140



141

Proceso: Produccidn de Tahlero Estandar
Etapa: Elahoracion de Productos de Tablero.

e INDlIﬁdASTER

i

SUFERYISOR DETAELERO

COORD.DE OFERACIONES DE
TAELERD O MAESTRO

OFERADOR DE

AUXLLIAR DE SERVICIOS

aTree

TRI

KASS

|--|

PLANIFICACION DE
LA PRODUCCION DE
TABLEROD.

INSPECCIONAR

l__I

CORTAR

ENTREGAR

FIN

ARTESAND bl G TN GENERALES
INICIO
DELEGAR
arTr l
MODULAR

-

CANTEAR

:

PERFORAR

%

ENSAMELAR

RCC

EMPAQUETAR

Cbra.

PDP: Flan de Produccian, 0Tl Orden de Trabajo Interna, HDT: Hoja de Detalle Técnico, RCC: Registro de
Cantral de Calidad; TRI: Transferenma Interna de Procesa, » Sistermna de Cantral Infnrmatlcu =
IJso del Carreo corpaorativo, RMO: Registro de mano de Ohra, PMD Basze de datos de Produccidn Mano de

Figura 16. Proceso actual de tablero

Fuente: Empresa Indumaster
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EMPRESA INDUMASTER Matriz Montecristi

PROCESO DEL AREA DE TABLERO

ELABORADO POR: Cristhian Simba#a TIPO DE PROCESO: Mejorado

REVISADO POR: Carlos Bravo INICIO DEL PROCESO: Seleccionar materia prima FIN DEL PROCESO: Empaquetar pieza

PRODUCCION (OPERARIOS)

IINICIO

Seleccionar materia
prima

Programar maquinas

Cortar tablero

Comprobar medidas
adecuadas

Calibrar
maquinas

Tipos de
canteado

Ejecutar
Canteado

Realizar
canteado

Verificar
calidad de
canteado

Definir tipos de perforado
Automatico

Realizar perforacién con
herramientas manuales

Realizar
perforacién
utomaticamente

Tipos de
perforado

Manual

11.1 Ordenar por codificacion

Colocar etiqueta

Empacar

C

Figura 17. Proceso mejorado de tablero pintura en base a las normas INEN
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5.16. Descripcion de las actividades del proceso de tablero pintura

-Seleccion: Seleccionar la materia prima a procesar identificando el estado, dimensiones y

espesor.

-Programacién de maquina: Programar la maquina de corte cumpliendo con las
dimensiones detalladas, para la superficie las medidas a considerar de acuerdo a la INEN
1641 para la superficie plana no debe de ser inferior a 600 mm profundidad por 900 mm

de ancho

-Corte: Ejecutar el corte de la materia prima con la ayuda del Auxiliar de Servicios

Generales en caso de ser necesario de acuerdo a lo establecido en las normas INEN 1641

-Comprobacién: Comprobar las medidas de las piezas cortadas indicadas por el Maestro
Artesano o Coordinador de Operaciones de Tablero.

-Verificacion de medidas: Ejecutar el identificado en cada una de las piezas cortadas

verificando el cumplimiento de las medidas.

-lIdentificacion: Luego el operario identifica si las piezas que corresponden al canteado
manual, canteado automatico y las piezas que pasan directamente a la siguiente etapa del

proceso.

-Canteado manual: Rrealizar el canteado manual cumpliendo los parametros establecidos

para el tablero.

-Canteado automético: Calibrar la méaquina canteadora cumpliendo las medidas,
espesores y color del identificado; ejecuta el canteado de la pieza una vez calibrada la

maquina.

-Verificacion: El operario verifica que el canteado cumpla con lo especificado en el
identificado de las piezas.
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-Definicion de perforacién: Distinguir si se va a hacer perforado manual o automatico

segun el disefio.

-Seleccidon de proceso: Seleccionar método manual o automatico identificando la

herramienta a utilizar; herramientas manuales 0 maquinas automatizadas.

-Ejecucion: El proceso de perforado verificando que no existan variacion en las piezas y

entregar al operador siguiente.

-Recibimiento: Las piezas que necesiten ser limpiadas antes de ensamblar o etiquetar.

-Limpieza: Limpiar de manera correcta cada pieza con el fin de no dafiar la misma ni

afectar su acabado,

-Ordenado: Las piezas segun su utilizacion o siguiente paso a realizar; si es para
ensamble pasar al operador que va a armar el mueble y si es para empaquetado ordenarlo
por decodificacion de piezas para su etiquetado.

-Ensamblado: Ensamblar muebles de acuerdo a la OT]I, con el aprobado de calidad una

vez pasada la inspeccion de Control de Calidad

-Etiquetado: Recibir las piezas que estan listas para el etiquetado se lo hace con las
respectivas normas INEN 2266 la que establece que las etiquetas deben ser de materiales
resistentes a la manipulacion y la intemperie, pueden ser adheribles o estar impresas en el
empaque, adicionalmente llevar marcas indelebles y legibles, que certifiquen que estan

fabricadas conforme a las normas respectivas.

-Empaquetado: El empaque sera de un material resistente acorde al producto
transportado, como cartones reforzados asegurandolos de forma adecuada para evitar

contratiempos como lo indica las normas INEN 2266.
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-Inspeccién de empaquetado: Se verifica que el etiquetado y empaquetado estén en
condiciones correctas e idoneas si es correcto es almacenado caso contrario regresa a

etiquetado.

Andlisis de proceso de tablero

Esta mejora se baso en las normas 1641 y 2266 estableciendo las medidas de profundidad
y anchor de la superficie del tablero, ademas como se debe ejecutar el etiquetado y el
empaquetado del producto final, asi mismo se hizo un flujo grama secuencial de las

actividades para mejor interpretacion del mismo.
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Apéndices
Apéndice A: Presupuesto.
UNIDAD | VALOR PUENTES DE
RUBROS | cANT | DE | uniTarl | YALOR | FINANCIAMIENTO
MEDIDA o TOTAL | AUTOGESTIO |  APORTE
N INSTITUCION
Seminario  de 2 | Derecho | 1,800.00 3,600.00
Titulacion 3,600.00
Papel 3 | Resma 4.00 12.00 12.00 -
Internet 100 | Horas 0.80 80.00 80.00 -
Anillados 3 | Anillado 2.00 6.00 6.00 -
Impresiones 2,500 | Hojas 0.20 500.00 500.00 -
Viaticos 15 | Unidad 6.00 90.00 90.00 -
rE]”C“ademaC'o 3 | Unidad 25.00 75.00 75.00 .
Fotocopiados 300 | Hojas 0.10 30.00 30.00 -
Imprevistos 3|- 200.00 600.00 600.00 -
TOTAL 4993.00 4993.00 -




Apéndice B: Cronograma.
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RECURSOS

ACTIVIDADE

. MARZO ABRIL MAYO JUN IO JULIO AGOSTO HUMSANO MATESRIALE
Elaboracién vy
aprobacién del Axdx x| x| x| x X Egresados Impreswnes,
proyecto de Copias
Tesis
Ejecucion de la Imbresiones
Entrevista y X | X Egresados Pr '

Copias

encuestas
Aplicacion  de
Control Interno Imbresiones
| Elaboracion X X| X Egresados Copias '
de Hojas de P
Hallazgo
Elaboracion del Imbresiones
informe de la Egresados Copias '
Auditoria P
Elaboracién vy
presentacion del x| x Egresados Imp_reswnes y
documento copias
escrito.
Aprob_amon de Egresados Imp_reswnes y
la Tesis. copias.

Sistema de Impresiones
Plagio y Fiscal X | X Egresados P y
. copias.

de Tesis.

L Impresiones 'y
Susten_tamon de X Egresados | Encuadernados
la Tesis.




Apéndice C: Arbol del problema

FINES

Establecer la
efectividad de cada
una de las
operaciones 0
actividades
emprendidas por la
institucion.

Verificar la estabilidad
de los procesos y
obtener informacion
gue nos permita tener
un control mas
minucioso de cada una
de las actividades
inmersas en sus
procesos.

Informar y permitir
a los jefes
operacionales el
trabajo de
auditoria, como
elemento
importarte para
tomar decisiones y
mejorar.

Aplicar un examen especial al proceso de
fabricacion de escritorios de la empresa
INDUMASTER S.A matriz Montecristi,
periodo del 1 de enero al 31 de diciembre

*Ejecutar los

«Analizar la situacion
actual del proceso de
fabricacion de los
escritorios en la
empresa
INDUMASTER,
periodo del 1 de enero
al 31 de diciembre
2017.

MEDIOS

procedimientos del
examen especial para
obtener evidencias
necesarias en el area
de estudio de la
empresa
INDUMASTER.

«Comunicar los
resultados obtenidos
del examen especial
aplicado al proceso
de fabricacion de
escritorios en la
empresa
INDUMASTER.
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Garantizar el buen
desarrollo de sus
actividades
mediante una
certificacion que
permita un producto
de calidad a precios
accesibles.

*Proponer mejoras
en el proceso de
fabricacion de los
escritorios basados
en las normas
INEN.
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Apéndice D Entrevista del trabajo de titulacién en la carrera de Auditoria y contabilidad

UNIVERSIDAD

SAN GREGORIO

Entrevista dirigida al jefe de produccion de la empresa INDUMASTER con la finalidad
de obtener informacion sobre el proceso de control de calidad de la fabricacion de

escritorios.

1. ¢Al momento de contratar el personal destinado a la fabricacion de escritorios se lo
capacita y se le informa sobre el proceso en su totalidad y los procedimientos
involucrados en el mismo?

2. ¢Cuantas personas intervienen en el area de produccion de escritorios?

3. ¢El producto escritorio posee alguna certificacion de control de calidad?

4. (EL proceso de fabricacion de escritorios tiene su propio manual de procedimientos

y funciones?

5. ¢Durante los ultimos 3 afios la organizacion ha aplicado mejoras en el proceso de

fabricacion de escritorios? ;cuales?

6. ¢Cuentan con personal capacitados en ejecucion de auditorias internas o0 examenes

especiales en el proceso de fabricacion de escritorios?



7.

10.

11.
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¢Durante la existencia de la empresa INDUMASTER S.A. cuantas veces ha sido
auditada en el &rea de produccion especificamente en el proceso de fabricacion de

escritorios, y que tipo de auditoria ha sido interna o externa?

¢ Qué resultados relevantes se encontraron en auditorias o examen especial realizadas

anteriormente en el proceso de fabricacion de escritorios?

¢Fueron tomadas en cuenta las recomendaciones de auditorias anteriores para el

mejoramiento de la fabricacion de escritorios?

¢Cuentan con tecnologia 0 maquinaria moderna que permitan obtener un producto

de calidad?

¢Le gustaria una propuesta para mejorar el proceso de fabricacion de escritorios para

la empresa?
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UNIVERSIDAD

SAN GREGORIO

Apéndice E: Encuesta del trabajo de titulacion en la carrera de Auditoria y contabilidad

Encuesta dirigida al personal de produccién de la empresa INDUMASTER con la
finalidad de obtener informacion sobre el proceso de control de calidad de la fabricacion de

escritorios

1. ¢Hasido Ud. capacitado en conocimientos, habilidades o destrezas involucradas a
la fabricacion de escritorio?
SIEMPRE POCAS VECES

NUNCA FRECUENTEMENTE

2. ¢Cuando en el proceso de fabricacion de escritorio existen anomalias en el acabado
0 el producto final es defectuoso el producto es?
DESECHADO DESTINADO A LA VENTA

REPROCESADO OBSEQUIADO

3. ¢Los escritorios pasan por algun control de calidad?
Sl

NO

Si su respuesta es si responda la pregunta 4 caso contrario pase a la 5

4. ¢(El control de calidad en que parte del proceso es realizado?

AL INICIO DEL PROCESO EN MITAD DEL PROCESO

AL FINAL DEL PROCESO EN TODAS LAS ANTERIORES

5. ¢Dentro del area de produccion o de la organizacién existe un espacio o area donde
Uds. como empleados son comunicados e informados de algin cambio o mejora

aplicado al proceso de escritorio
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Sl

NO

6. ¢Ud. al ingresar como operador en esta institucion se le informo y facilito el manual

de proceso y procedimientos de la fabricacion de escritorios?

Sl

NO

7. ¢Los disefios de los escritorios estan ya determinado en cuanto medidas, color,

anchor?

Sl

NO

8.- ¢Se ha presentado accidentes laborales durante la ejecucion del proceso de

elaboracién de escritorios?

NUNCA POCAS VECES

SIEMPRE CON FRECUENCIA

9.- ¢ Qué tipo de accidentes son?

LEVES GRAVES

10.- ¢ Cada trabajador u operario tiene definida su funcién dentro del proceso de

fabricacion de escritorios?

Sl

NO




Apéndice F. Solicitud a la empresa INDUMASTER

Portoviejo 16 de abril del 2018

Ing. Jorge Eduardo Simbaria Cevallos

GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA INDUMASTER S.A

De muestras consideraciones:

Quienes suscribirnos: Carlos Eduardo Bravo Espinales Cl: 1313355255 y Cristhian Anthony
Simbafia Cevallos Cl: 1313741819, estudiantes de Titulacion de la carrera de Auditoria y
Contabilidad de la Universidad San Gregorio de Portoviejo, solicitamos a usted muy
respetuosamente se sirva para autorizar el desarrollo de un examen especial a los procesos de
fabricacién de escritorios en la empresa INDUMASTER S.A.

El tema planteado es “EXAMEN ESPECIAL AL PROCESO DE FABRICACION DE
ESCRITORIOS DE LA EMPRESA INDUMASTER?” de la ciudad de Montecristi.

Por la atencion que se sirva dar a lo solicitado le quedamos muy agradecidos.
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Cristhian Anthony Simbaiia Cevallos Carlos Eduardo Bravo Espinales



Apeéndice G: Permiso para realizar la investigacion en la empresa INDUMASTER
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Apeéndice H: Fotografia

Aplicando encuesta a los trabajadores del &rea de produccion de la empresa
INDUMASTER



