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Resumen

El presente trabajo consiste en elaborar una Auditoria Operacional al Proceso de
Planificacién y Control de Turnos de Trabajo de una Planta que fabrica baterias
automotrices, con el fin de identificar las debilidades que no permiten alcanzar la
eficiencia y eficacia total del proceso auditado. Una vez se identifiquen las causas de

las debilidades se propondrin acciones de mejoras al proceso.

En el primer capitulo se conocera sobre el giro del negocio de la empresa, cudles son
sus metas especificas, su politica de SGI, su estructura organizacional y las

Certificaciones que posee.

En el segundo capitulo se detallan definiciones que son importantes conocer para

comprender el contenido del proyecto en los capitulos posteriores.

En el tercer capitulo se detalla toda la informacion que fue necesaria recopilar para
llevar a cabo la Auditoria Operativa y conocer mds sobre la principal actividad

econdmica de la compaiiia que es la fabricacion de las baterias automotrices.

En el cuarto capitulo se detallan los pasos y resultados de la Auditoria Operacional, asi
como las respectivas recomendaciones a los hallazgos encontrados y la comunicacion

de los mismos.



VI

En el quinto capitulo se describe y presenta la propuesta del disefio de mejora al

Proceso de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo.

En el sexto y ultimo capitulo se detallan las conclusiones y recomendaciones del

Proyecto de Graduacion.
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XIII

INTRODUCCION

El presente Proyecto de Graduacién es integral ya que se aplican todos los
conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de Ingenieria en Auditoria y

Contaduria Publica Autorizada.

Para la elaboracion de este proyecto se realizé una Auditoria Operacional al Proceso
de Planificacién y Control de Turnos de Trabajo donde se identificaron las debilidades
del proceso y de ahi nace la propuesta de mejora que consiste en disefiar un sistema de
planificacién y control de turnos de trabajo donde se considere al personal sensible,
brigadistas y al personal ausente con el fin de agregar valor al proceso, se mitiguen los
ausentismos, velar por la salud de los empleados y que siempre existan brigadistas en
los diferentes turnos que salvaguarden la integridad y salud del personal en caso de una

emergencia.
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CAPITULO I
GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. Antecedentes

Baterias S.A. naci6 en 1964 bajo la razén social de Baterias Bosch S.A. fabricando y
comercializando baterias automotrices bajo la licencia de marca de Robert Bosch,

tiempo después en el afio 2008 por razones estratégicas cambio su razon social a

Baterias S.A.

La Planta cuenta con aproximadamente 400 colaboradores, dicho personal se encuentra
dividido en los diferentes puestos de trabajo que participan en el proceso de fabricacion

de las baterias automotrices.

Ademads cuenta con maquinarias e instrumentos tecnoldgicos de vanguardia para asi
garantizar la calidad y satisfacer la demanda del mercado nacional e internacional de

las baterias automotrices.

1.2. Actividad Econémica
Baterias S.A. tiene como actividad econdmica principal la fabricacion y
comercializacion de baterias automotrices. Ademads de la importacion y distribucion de
herramientas eléctricas para el sector industrial, automotriz, equipos de taller y

calefones.
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1.3. Misién
Brindar soluciones innovadoras y confiables a través de productos y servicios de alta

tecnologia para beneficio de nuestros clientes, colaboradores y accionistas.

1.4. Vvisién
Baterias S.A. serd la unidad comercial lider en los mercados de autopartes,
herramientas eléctricas, equipos de taller, calefones y productos complementarios, a
través de conceptos modernos de ventas, marketing agresivo y un programa de
servicios rdapidos acorde a las tendencias de cada uno de los mercados y con una

reconocida orientacion al cliente.

1.5. Politicas y Objetivos del Sistema de Gestion Integrado
1.5.1. Politica del Sistema de Gestion Integrado
El compromiso de Baterias S.A. es fabricar baterias de plomo-icido y comercializar
productos para el mercado de autopartes, equipos de taller, herramientas eléctricas y
equipos de termotecnia que cumplan los requisitos de nuestros clientes y en
condiciones de trabajo saludable y seguro. Para tal propdsito se compromete a:
*  Cumplir la legislacion vigente y compromisos contraidos, aplicables tanto
a sus actividades como a los distintos Centros de Trabajo.
* Prevenir y controlar los riesgos e impactos ambientales asociados al
plomo, 4cido sulftrico y ruido.
*  Proporcionar los recursos necesarios acordes al plan de inversiones.

*  Mejorar continuamente el desempefio de sus procesos.
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1.5.2. Objetivos del Sistema de Gestion Integrado
e Satisfacer la necesidad de nuestros clientes al tener alta disponibilidad y
rotacion de inventarios.
e Reducir los costos operacionales y por garantias de baterias.
¢ Controlar los impactos ambientales causados por plomo, dcido sulfirico y
ruido.

e Optimizar el uso del recurso agua.

1.6. Ccertificaciones de la empresa

Baterias S.A. cuenta con tres certificaciones las cuales garantizan a sus clientes que
los productos elaborados y comercializados son de calidad y los procesos realizados
por la empresa mantienen un comportamiento amigable con el ambiente porque los
impactos ambientales se encuentran controlados mediante el plan de control ambiental.
Las certificaciones que posee son:

v" IS0 9001- Sistemas de Gestién de Calidad.

v ISO/TS 16949- Sistema d Gestion de Calidad de la Industria

Automotriz.

v ISO 14001- Sistema de Gestion Ambiental.
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CAPITULO 2
MARCO TEORICO

2.1. Definiciones Relacionadas con la Fabricacion de Baterias !

., Qué es una bateria?

Una bateria es un dispositivo el cual almacena energia en forma quimica, que cuando

se conecta a un circuito eléctrico, la energia quimica se transforma en energia eléctrica.

Fuente: Departamento de Calidad

Tlustracion 2: Partes de una Bateria

o Indicador de nivel de acido
Soldado elec.tnco entre (Ojo magico) Caja y tapa de polipropileno
celdas (permite el paso termosellada de alto impacto
de corriente) resistente a las vibraciones

Material activo (permite
la acumulacioén y paso
de corriente)

Separador de baja
resistencia elétrica

;Para qué sirve una bateria?

Sirve para suministrar la energia eléctrica necesaria para que el arranque del motor y

funcionamiento de complementos (faros, radios, etc.).

! Vicepresidencia Técnica de Baterias S.A.; Fabricacion de Baterias Plomo-Acido; Material ppt, 2014
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;De qué esta compuesta una bateria?

Una bateria, estd compuesta basicamente de tres componentes esenciales.

Tabla 1: Componentes Esenciales de una Bateria

Componentes

(Para qué sirve?

Plomo metalico

Forma la estructura metalica de la bateria

Oxido de plomo

Forma el materia activo de las placas

Acido sulfirico (electrolito)

Forma el electrolito (reaccion electroquimica)

Elaborado por: Desiree Chalén

Qué es el 6xido de plomo?

O también conocido como litargirio:

es un sélido terroso de color amarillento o rojizo,

sin olor, pesado e insoluble en agua, que se obtiene a partir del plomo puro (Pb). Su

simbologia es PbO (monéxido de plomo).

;Para qué sirve?

Es el componente mayoritario en la preparaciéon del material activo utilizado en la

fabricacion de los electrodos (placas positivas y negativas) del acumulador.

¢, Qué son las Rejillas?

Son piezas de aleacién de plomo que poseen la funcion de ser conductor eléctrico y

soporte para la masa activa. Nuestras baterias son fabricadas con piezas (puentes,

terminales) y rejillas de diversas aleaciones.
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.Qué es curado?

O también llamado ‘hidrofijacion”, es el proceso en el cual se produce la
transformaciéon quimica del plomo libre en 6xido de plomo y de parte del 6xido en

sulfato de plomo.

. Qué es el equipo COS?

Es un equipo que consta de 4 estaciones: carga de grupos armados, cepillado/bafio de

fundente, soldado de grupos en las ldpidas de plomo y finalmente la descarga.

¢ Qué son Sobres de Polietileno?

Son elementos micro poros y de baja resistencia eléctrica, resistentes al 4cido y a la
oxidacion. También es resistentes a las variaciones de temperatura durante su servicio.
Su objetivo es aislar el electrodo positivo del negativo para evitar la formacion de

circuitos internos.

2.2. Auditoria Operacional

2.2.1. Definicién
“La Auditoria Operativa investiga, revisa y evalia las areas funcionales de la empresa.
La cual realiza una evaluacion integral, objetiva, constructiva, sistemética y profesional
de los diferentes programas, procedimientos y controles operativos para detectar fallas
en ellos, y proponer soluciones que conlleven al mejoramiento en la eficiencia, eficacia

y economia de sus operaciones.
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Adicionalmente, permite ayudar a la direccidn a entender, controlar y administrar sus

riesgos del negocio o proceso para proteger y aumentar el valor de la empresa.” >
g g p para proteger y p

2.2.2. Metodologia de la Auditoria Operacional 3

La Metodologia a usar en la Auditoria Operativa consta de cuatro fases o etapas que son:

e Planificacion.
e Evaluacién de Control Interno.
e Determinacion de Hallazgos.
e Comunicacién de Resultados.
2.2.2.1. Planificacién de la Auditoria Operacional
La planificacién permite desarrollar una estrategia general y un enfoque detallado para
la naturaleza, oportunidad y alcance esperado de la auditoria operacional. Un plan
general de auditoria operacional puede comprender toda la entidad, determinadas 4reas,
sistemas o procesos especificos de la misma.
Proceso de Planificacion de la Auditoria Operacional
En el proceso de la auditoria operacional es importante considerar lo siguiente:
e Areas clave para la entidad, identificando funciones operativas,
estrategias, metas, estructura, sistemas, etc.
e Conocer los problemas y debilidades de la entidad.

e Informes de auditores externos y otras revisiones especiales.

2http://www.monografias.com
3Eco. Julio Aguirre/ Profesor de ESPOL; Metodologia de la Auditoria Operacional; Material ppt, 2013
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e Identificar los principales riesgos que obstaculizan el logro de los
objetivos y metas, y los controles que minimizan su impacto.
Estudio Preliminar
e Cada fase de auditoria operacional requiere un programa.
e Auditores Internos deben tener un amplio conocimiento de la entidad.
e Actualizar los archivos permanentes sobre el drea a auditar.
e Revisar la legislacion y normatividad en forma breve.

e Hacer uso de los sistemas de la entidad para obtener informacion.

Aplicar la Metodologia de la Auditoria Operacional
Se requiere determinar la oportunidad y alcance de las pruebas de auditoria con base

cn:

e Objetivos especificos de la auditoria.

e Evaluacion de riesgos.

e Conocimiento general del sistema de control vigente en el area.
e Resultado del estudio preliminar.

2.2.2.2. Evaluacién del Sistema de Control Interno 4

Los controles internos se implantan con el fin de detectar cualquier posible desviacién

respecto a los objetivos de rentabilidad establecidos en la empresa.

Los controles tienen también otros objetivos como:

* Estupifian Rodrigo; Control Interno: Informe COSO, 2003
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e Fomentar la eficiencia.
e Reducir el riesgo de pérdida de valor de los activos.
e Ayudar a garantizar la fiabilidad de los estados

financieros.

El cumplimiento de las leyes y normas vigentes.

En la auditoria operacional, es importante la evaluacién del riesgo, siendo necesario

aplicar la metodologia COSO por el enfoque que le da al riesgo.

2.2.2.2.1. Herramientas para Evaluar el Sistema de Control Interno
e Uso de cuestionarios para entrevistas con personal de la empresa.
e Narrativas de procesos.
e Diagrama de Flujo de procesos.
e OTROS:
e Lectura de informes de excepcion y de auditoria externa.
e Andlisis de cuentas de control.

e Andlisis de partidas inusuales o significativas.

2.2.2.3. Desarrollo de Hallazgos

2.2.2.3.1. Atributos de Hallazgos de Auditoria

Criterio: Los criterios pueden desarrollarse con base en:

e Disposiciones por escrito:

e Leyes, reglamentos.
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e Instrucciones en forma de manuales, procedimientos.
e Objetivos, politicas, normas, presupuestos.
e Sentido comun o experiencia del auditor, los cuales deben ser
16gicos y convincentes para los lectores.
e Opiniones independientes de expertos.
e Instrucciones verbales, objetivos o politicas verbales.
e Practicas generalmente observadas aceptadas.
e Pricticas comerciales prudentes.
e Experiencias administrativas.

e Objetivos o politicas generales expresados verbalmente.

Condicion: Es la situacién actual encontrada por el auditor con respecto a la gestion
de una operacidn, actividad o transaccion. Refleja el grado en que los criterios estdn
siendo logrados. Una descripcion clara del logro de las metas expresadas como

criterios.

Los hallazgos surgen de la comparacion de “lo que es” (condicidon) con “lo que debe

ser” (criterio).

Si no existe diferencia es un hallazgo positivo, lo cual es importante cuando el objetivo

es informar sobre la efectividad de un programa o actividad.

En la seleccidon de las condiciones a informar, asi como de los criterios a usar, en la
evaluaciéon de dichas condiciones, juega un papel importante el conocimiento

profesional, la experiencia, las habilidades y pericia profesional del equipo de auditoria.
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Causa: Es la razén o razones fundamentales por las cuales ocurrié la condicién.

Motivos por los que no se cumplié (o se cumplié parcialmente) el criterio.

Efecto: Si el informe de auditoria no presenta informacién sobre el efecto real o

potencial el lector puede llegar a la conclusion de que el hallazgo no es muy importante.

Si el efecto es verdaderamente insignificante debe considerarse el no incluirlo en el

informe.

2.2.2.3.2. Evaluacién de la Importancia de los Hallazgos

La atencion que se presente a un hallazgo depende de su mayor parte de la forma como

se demuestre su importancia.

Debe indicarse si las situaciones adversas informadas son casos aislados o estan

extendidos ampliamente y la frecuencia con la que suceden.

La importancia se juzga generalmente por el efecto, actual o potencial, los cuales

pueden exponerse en términos cuantitativos:

e Unidades monetarias.
e Tiempo.
e Unidades de produccion.

e Numero de transacciones.



26

Se debe identificar y explicar las razones del por qué existe una desviacion entre “lo

que es” y “lo que debe ser”.

2.2.2.4. Comunicacion de Resultados:

Contenido del Informe

e RESUMEN EJECUTIVO:
e Antecedente y objetivo del informe.
e Principales hallazgos.
e INFORME DETALLADO:
e Aspectos generales:
e Antecedentes y objetivos del informe.
e Informaciéon sobre el conocimiento del negocio y de la
organizacion.
e Aspectos legales y normativos de las dreas criticas auditadas.
e Objetivos y alcance de la auditoria:
e Descripcion de las dreas criticas auditadas.
e Indicadores y normas de rendimiento utilizados.
e Hallazgos resultantes.
e Asuntos de importancia.
e Otras fortalezas y debilidades detectadas en las areas auditadas.

e Conclusiones y recomendaciones .
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2.3. ANALISIS DEL VALOR AGREGADO

< Qué es valor agregado?

Es el resultado de aquellas operaciones que la empresa debe realizar para satisfacer

solo los requerimientos del cliente.

Valor agregado = valor después de la operacién — valor antes de la operacion

2.3.1. Actividades del andlisis del valor agregado

Se dividen en:

e Actividades que agregan valor al cliente
e Actividades que agregan valor empresarial

e Actividades que no agregan valor

2.3.1.1. Actividades que agregan valor al cliente (VAC)
Son actividades presenciales que convierten los recursos en productos o servicios,
segun los requerimientos del cliente. El cliente toma muy en cuenta estas actividades

a la hora de adquirir un producto o servicio.

SEco. Julio Aguirre/ Profesor de ESPOL; Andlisis del Valor Agregado y Priorizacion de los Procesos; Material
ppt, 2013
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2.3.1.2. Actividades que agregan Valor Empresarial (VAE)
Son aquellas que contribuyen a la capatacion progresiva de clientes y a la expansién

del mercado, es decir, es el resultado de la satisfaccion del cliente.

2.3.1.3. Actividades que no agregan valor (SVA)
Son las que pueden ser eliminadas o minimizadas sin alterar la funcionalidad del

proceso ni la decision del cliente a la hora de elegir.

Entre las actividades que no agregan valor se citan cinco tipos:

Actividades de preparacion (P).- Son actividades previas a un estado de disposicion

para realizar una tarea.

Actividades de espera (E).- Tiempo en el que no se desempefia ninguna actividad.

Actividades del movimiento (M).- Son actividades de movimiento de personas,

informacién, materiales o cualquier otra cosa de un punto a otro.

Actividades de inspeccidn (I).- Actividades de revision o verificacién de documentos,

o de informacién que interviene en el proceso.

Actividades de archivo (A).- Son actividades que permiten el almacenamiento

temporal o definitivo de la informacién, de los materiales y documentos que se utilizan

en los procesos.
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Ilustracion 3: Analisis de Valor Agregado

Actividad

) NO
Mecesita
para gEnerar
el output?

Contribuyen 3

Contribuyen 3

los las funciones
requerimientos de |z emprasa
del cliente o institucion?

| F1relsT walor agregado
Ccomvalor
zgregado para la
agregado real emprasa
- ®» Revision y aprobacion » Registrar la fecha de recibo
® Registrar la orden = ¥ =R . == - - =
. ®  Transporte y movimiento # Formato de pedidos
# Completar la poliza _ . .
. # archivo y slmacenamisnto # Preparar informes
®  Investigar los datos L ) -
= Repeticion de trabajo financieros
* Demoras
Actividdes gue se dsben Actividades que no contribuyen 3 satisfacer los requerimientos
realizar para satisfacer los del cliente. Estas actividades se podrian eliminar sin afectar |3
reguerimientos del Clisnte funcionalidad del producto o servicio.

Fuente: Harrington H. James, 1996.6

% Harrington H. James; Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, 1996
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CAPITULO 3
LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

3.1. Descripcién del Proceso de Fabricacion de las Baterias Automotrices
El Proceso de Fabricacion de baterias esta compuesto de varios subprocesos los cuales
son: Recepcion de Materia Prima, Fabricacion de Oxido, Empastado, Fundicion,

Serigrafiado, Ensobrado, Montaje, Carga y Despacho.

Recepcion de Materias Primas:  Este proceso consiste en recibir, revisar y
almacenar las materias primas que son indispensables para poder conseguir el producto
final que es la bateria automotriz. Estas materias primas son: Plomo (Pb), Acido
sulfurico (H,SO,), Cajas, Tapas, Tapones, Sobres Separadores de Polietileno y

Etiquetas, todas estas materias primas son proporcionadas por otras Compaiiias.

Tlustracion 4: Materias Primas

Fuente: Departamento de Produccion
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Serigrafiado: En este proceso las cajas son serigrafiadas con la marca y tipo de la
bateria, dichas cajas contienen 6 compartimientos y a cada compartimento se le realiza
una perforacion de 1cm de didmetro con una perforadora neumética de ahf las cajas son

paletizadas y llevadas a Produccion.

Ilustracién 5: Serigrafiado de Cajas

Fuente: Departamento Produccion

Fabricacion del Oxido:Este proceso se lleva a cabo en la planta de Oxido donde se
transforma la materia prima el plomo antimonial en 6xido de plomo, este proceso
consiste en ingresar las barras de plomo puro al crisol donde es fundido a unos 500°C,
luego pasa a un molde donde se revuelve para luego solidificarse obteniendo balas de
plomo, estas balas se almacenan en un silo para asi alimentar los molinos de balas,
luego se procede a la oxidacién y molienda del plomo que posteriormente se almacena

en dos silos.
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Tlustracién 6: Planta de Oxido

Fuente: Departamento de Produccion

Fundicion: En este proceso los lingotes de plomo son ingresados al crisol a unos
500°C, este plomo fundido pasa por una bomba a la canoa de la rejilladora la cual vierte
el plomo para luego solidificarse, los paneles de rejillas caen por gravedad y se van
agrupando en pilos de 50, posteriormente se paletizan y se almacenan en espera de su

maduracion.

Tlustracion 7: Rejilladoras

Fuente: Departamento Produccion

Empastado: En este proceso se vierte el 6xido de plomo (1Tn) de los silos del molino
en la mezcladora, se agrega los aditivos especificados en la receta de la pasta y se sella

la olla, luego se incorpora el dcido sulfirico” (densidad 1.400 gr/cm3) almacenado en
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el tanque “acido para mezcla” y finalmente se vierte agua desmineralizada, se mezcla

y se obtiene la pasta.

Una vez lista las pasta son colocadas los paneles de rejillas maduras en el alimentador
automdtico de la empastadora, donde los paneles de rejillas son empastados con
material activo (pasta) obteniendo placas, las placas pasan por un homo durante 30
segundos para luego ser agrupadas en pilos de 50 y ser enviadas en burros al cuarto de
curacién durante 48 horas, después de este tiempo se realizan pruebas de %Pb libre,
humedad y luego son enviadas a produccion.

Tlustracién 8: Empastadora de Rejillas

Fuente: Departamento Produccion

Ensobrado: En este proceso se reciben los burros de placas curadas y liberadas para
proceder a realizar el corte de los paneles de manera manual, luego se cepillan las orejas
de las placas para garantizar un correcto soldado en los procesos posteriores, las placas
cepilladas son colocadas en carros y se envian a las maquinas de sobres. La finalidad

del ensobrado es colocar un separador entre las placas positivas y negativas
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para evitar el contacto y posterior cortocircuito entre dichas placas una vez cargadas,
para esto se alimenta la maquina de sobres con rollo separador y placas tanto positivas
como negativas, aqui se procede a envolver la placa negativa con el separador luego se
agrupan las placas de manera intercalada obteniendo elementos armados, el nimero de
placas se determina dependiendo del tipo de bateria a fabricar, estos elementos armados

se paletizan y almacenan.

Ilustracién 9: Maquina de Sobres

Fuente: Departamento Produccién

Montaje: Este proceso inicia colocando las barras de plomo en el crisol, los elementos
armados son colocados en carro ajustador de la COS, luego las orejas de las placas que
forman los elementos armados se introducen en el molde el cual se llena con plomo
fundido. El plomo se solidifica, soldando las orejas de las placas en una ldpida (positiva
y negativa por separado) asi obteniendo grupos armados, estos grupos se retiran del

carro ajustador de la COS y se procede a encajonarlos por grupos.

Después se procede a soldar las lapidas de los grupos por medio de una descarga

eléctrica, el producto se pasa por el comprobador de alto voltaje para verificar que no
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exista contacto entre placas o chispas de plomo, luego se procede a realizar el pegado
térmico donde se coloca la tapa sobre la caja que contiene los grupos armados soldados
y se ingresa a la mdquina de soldado térmico la cual levanta la tapa y la coloca sobre
un molde precalentado a 60°C por 6 segundos, se vuelve a colocar sobre la caja

ejerciendo una presion por 3 segundos.

Finalmente se procede a soldar los bornes colocando los moldes sobre cada borne
(positivo y negativo), se calienta el plomo de los postes y agrega més plomo para
formar un sellos sobre los bujes, ademds se comprueba si hay fuga de manera manual
inyectando aire por 4 segundos a 5 PSI. Finalmente utilizando un codificador laser se
imprime sobre la tapa el c6digo de montaje, se procede al paletizaje y almacenaje de

las baterias secas.

Tlustracion 10: Montaje de Baterias

COS - LEVIATAN

Fuente: Departamento Produccion
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Carga: En este proceso se reciben las baterias secas y sobre la tapa se imprime el
codigo de carga, luego se agrega electrolito inicial (densidad 1.150 gr/cm3) a cada celda
de la bateria, una vez llenas las baterias pasan alas tinas de carga donde son conectadas
en serie, posteriormente se procede a programar la carga a recibir por tipo de bateria,
una vez concluido el ciclo de carga las baterias son desconectadas y retiradas de las
tinas. Después se retira todo el electrolito dentro de las baterias, nuevamente se
comprueba si existe fuga para evitar la migracién del electrolito y se agrega electrolito

final (densidad 1.315 gr/cm3).

Finalmente se colocan los tapones, se lavan las baterias con una mezcla de shampoo y
desengrasante para eliminar los residuos de plomo, se secan en el tinel de aire y se les

retira el exceso de agua.

Ilustracion 11: Carga de las Baterias

LLENADORA DE ELECTROLITO INICIAL CARGA

Fuente: Departamento Produccion
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Despacho: Es el proceso final donde se prueban una a una las baterias que salen de
carga en el comprobador de alto amperaje, se colocan etiquetas de especificaciones
eléctricas, cddigos de barras, protectores de bordes y manijas, luego se imprime sobre
la tapa el codigo de garantia, se pega la tarjeta de garantia, se enfundan, se paletizan y

se despacha a los diversos destinos (mercado nacional o internacional).

Ilustracion 12: Despacho de Baterias

COMPROBADOR DE ALTO AMPERAJE CODIFICADO

e
‘ay

PALETIZADO

Fuente: Departamento Produccion
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3.2. Requisitos Legales aplicables a la Empresa.
BATERIAS S.A. debido a la actividad econémica que realiza debe cumplir con los
siguientes requisitos legales:

e Requisitos Legales Generales

e Requisitos Legales de Seguridad y Salud Ocupacional.

e Requisitos Legales Ambientales
Los Requisitos Legales Generales se detallan en la Tabla 2: Requisitos Legales

Generales.

Tabla 2: Requisitos Legales Generales

No. Requisitos Legales Generales

1 Tasa de Habilitacion de la M.I. Municipalidad de
Guayaquil

2 Patente de la M.I. Municipalidad de Guayaquil

3 Acta de Constitucion de la empresa

4 Registro Mercantil

5 RUC

6  Pago de Impuestos al SRI

7  Nombramiento del Representante Legal

8 Reglamento Interno

9  Cddigo de Trabajo del Ecuador

10 NTE INEN 1499:' Yehiculos automotores. Baterias de
plomo-acido. Requisitos

Elaborado por: Desiree Chalén

Los Requisitos Legales de Seguridad y Salud Ocupacional se detallan en la Tabla 3:

Requisitos Legales de Seguridad y Salud Ocupacional.
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Tabla 3: Requisitos Legales de Seguridad y Salud Ocupacional

Requisitos Legales Seguridad y Salud ‘

2
o

Cédigo de Salud

Permiso de Funcionamiento del Ministerio de Salud

Registro del Comité Paritario de Seguridad y Salud

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio
Ambiente de Trabajo

Reglamento para el Funcionamiento de los Servicios Médicos de Empresas

Ley de defensa contra incendios

Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

Sistema de Administracién de la Seguridad y Salud en el Trabajo

Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo
0 Reglamento general de responsabilidad patronal

1 Reglamento para el sistema de Auditoria de Riesgos del Trabajo (SART)

— =l la|vn| B W[~

Elaborado por: Desiree Chalén

En el &mbito ambiental se identificaron los aspectos ambientales y los requisitos legales
aplicables a cada aspecto ambiental identificado. Los mismos que se detallan en la

Tabla 4: Requisitos Legales Ambientales.

Tabla 4: Requisitos Legales Ambientales

Aspecto ..
Ambiental Requisito Legal

Norma de Calidad Ambiental y de Descarga de efluentes:

Recurso Agua, Anexo 1 del Reglamento a la Ley de Gestion

Ambiental

Seguimiento a la Calidad de Aguas Residuales Industriales

2014

Norma de Calidad Ambiental del Recurso Suelo y Criterios de

Remediacién para Suelos Contaminados, Anexo 2 del

Reglamento a la Ley de Gestion Ambiental

Ordenanza que reglamenta la recoleccion, transporte y

disposicion final de aceites usados

Norma de Emisiones al Aire desde Fuentes Fijas de

Generacion de | Combustion, Anexo 3 del Reglamento a la Ley de Gestion
emisiones Ambiental

Norma de Calidad de aire ambiente

Generacion de
residuos liquidos

Uso de aceites,
lubricantes, diésel




40

Aspecto . .
Ambiental Requisito Legal

Generacion de

Limites Permisibles de Niveles de Ruido Ambiente para

. ruu.io y Fuentes Fijas y Fuentes Mdviles, y para Vibraciones, Anexo 5
vibraciones al 5 .
. del Reglamento a la Ley de Gestion Ambiental
ambiente
Generacion de | Norma de Calidad Ambiental para el Manejo y Disposicion
desechos (papel, | Final de Desechos Sdélidos no Peligrosos, Anexo 6 del
residuos Reglamento a la Ley de Gestion Ambiental
organicos, carton, | Ordenanza que norma el Manejo de los Desechos Sélidos no
plastico) Peligrosos generados en el Canton Guayaquil

Generacion de
ruido y calor

Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y

(ambiente mejoramiento del medio ambiente de Trabajo.
interno)
Norma INEN 2266:2013- Transporte, almacenamiento Yy
manejo de productos quimicos peligrosos
Ordenanza por la cual se reforma y codifica la Ordenanza que
regula el transporte de mercancias por medio de vehiculos
pesados y el transporte de sustancias y productos peligrosos en
Maneio d la ciudad de Guayaquil (M.I. Municipalidad de Guayaquil).
anejo de Acuerdo Ministerial 026 Registro de generadores de desechos
sustancias . . . .
. peligrosos, Gestion de desechos peligrosos previo al
quirmicos y licenciamiento ambiental, y para el transporte de materiales
desechos .
. peligrosos.
peligrosos

Instructivo para la Gestion Integral de Pilas Usadas Acuerdo
Ministerial 22

Instructivo para la gestion integral de neumadticos usados
Acuerdo Ministerial 20

Acuerdo Ministerial 142 Listados nacionales de sustancias
quimicas peligrosas, desechos peligrosos y especiales

Generacion de
emisiones al aire,
agua y suelo

Reglamento a la ley de gestion ambiental para la prevencion y
control de la contaminacién ambiental

Generacion de
residuos
semiliquidos de
trampas de grasas

Guia para el tratamiento de los desechos provenientes de la
limpieza de las trampas de grasa de los restaurantes (M. L
Municipalidad)

Utilizacion de
sustancias
corrosivas

Ley de Sustancias Estupefacientes y Psicotrépicas
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Aspecto . .
Ambiental Requisito Legal
o . "Ordenanza que establece los requisitos y procedimientos para
Auditoria y . : . ) )
o . el otorgamiento de las licencias ambientales a las entidades del
seguimiento

sector Publico y privado que efectien obras, desarrollen
proyectos de inversion publicos o privados y/o ejecuten
actividades industriales, comerciales Y/o de servicios dentro
del cantén Guayaquil".

ambiental de
actividades con
licencia ambiental

Todos los
aspectos Cédigo Orgdnico Integral Penal (COIP)
ambientales

Elaborado por: Desiree Chalén

3.3. Métodos de Evaluacion de Riesgos en el Trabajo
En Baterias S.A. para evaluar los riesgos por puestos de trabajo se aplican cuatro
Métodos de Evolucion de Riesgos los cuales se aplican segin los factores de riesgos
que estén presentes en los puestos de trabajo a evaluar, dichos métodos son descritos a

continuacion:

e El Método de William T. Fine: La empresa ha realizado las matrices de riesgo
por cada puesto de trabajo usando este método mediante el andlisis de tres

factores determinantes de peligro:

1. Consecuencias
2. Probabilidad

3. Exposicién Continua
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Esto permite calcular el grado de peligrosidad de los riesgos y en funcién de

éste ordenarlos por su importancia.

Grado de Peligrosidad = Consecuencia x Probabilidad x Exposicién Continua

Método NIOSH para evaluar el levantamiento de carga.

La ecuaciéon de Niosh permite evaluar tareas en las que se realizan
levantamientos de carga, dando como resultado el peso mdximo que es posible
levantar en las condiciones del puesto para evitar la aparicion de problemas en

la salud del Trabajador.

El Limite de Peso Recomendado LPR o RWL se define como el limite de
carga que no se recomienda sobrepasar en un levantamiento. Se calcula a partir

de la siguiente ecuacién de NIOSH:

LPR = LC xHM xVM x OM x AM x FM x CM

Doénde:

LC: Constante de carga

HM: Factor de distancia horizontal
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VM: Factor de distancia vertical o altura

DM: Factor de desplazamiento vertical

AM: Factor de asimetria

FM: Factor de frecuencia

CM: Factor de agarre

Estos factores pueden variar entre O y 1, en funcién de las condiciones de
levantamiento, siendo 1 el valor que corresponde ala situacion mas favorable
y por tanto el LPR disminuye a medida que las condiciones de levantamiento

son peores.

Método Check List OCRA para la evaluaciéon ripida de movimientos

repetitivos.

Es un método de evaluacion de la exposicion a movimientos y esfuerzos

repetitivos de los miembros superiores.

Método OWAS para el analisis de posturas forzadas por puestos de trabajo.

El método OWAS basa sus resultados en la observacion de las diferentes

posturas adoptadas por el trabajador durante el desarrollo de la tarea.
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3.4. Levantamiento de la Informacion para la Planificacion de Turnos de
Trabajo.

Para la obtencién de informacién fue necesario entrevistar a todo el Personal del
Departamento de Produccién para conocer cudles son los Procesos que intervienen

directamente con la planificacion del turno de trabajo.

El personal entrevistado fue notificado con anticipacién, puesto que era necesario
indicarles los temas que serian tratados en la entrevista para que ellos prepararan
informes, reportes y formatos, en si todo tipo informacién que estuviera relacionada

con la Planificaciéon de Turnos de Trabajo.

En las entrevistas se llené un cuestionario con el cual recolectamos informaciéon que
ayudo a conocer un poco més de la compaiia, este cuestionario se lo podrd visualizar

en el siguiente capitulo en el Programa de Auditoria.

También se realizé observacion directa al Proceso de Fabricacion de Baterias que fue
de mucha utilidad para identificar las principales debilidades de la Planificaciéon de

Turnos de Trabajo.
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CAPITULO 4
AUDITORIA OPERACIONAL

4.1. Objetivo General
Analizar si el Proceso de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo se realiza de
manera eficiente y eficaz, en caso que sea necesario proponer mejoras al proceso

auditado.

4.2. Objetivos Especificos

e Evaluar el Control Interno de la empresa.

e Analizar si las actividades que intervienen en el proceso de planificacién y
control de turnos de trabajo agregan valor.

e Realizar propuestas de mejoras.

4.3. Alcance
La Auditoria Operacional se llevé a cabo en el periodo del 17 de Octubre al 27 de
noviembre, en donde se examind el Proceso de Planificacion y Control de Turnos de

Trabajo.

4.4. Metodologia
Para la Auditoria Operacional a realizar es necesario usar varios métodos y técnicas de

investigacion que se describen a continuacion:
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METODOS

e Descriptivo.

e Inductivo y Deductivo.

e  Analitico.
TECNICAS

e Entrevistas.

e Observacion Directa.

e Cuestionarios.

e (Cédulas Narrativas.

4.5. Desarrollo de la Auditoria Operacional

El Desarrollo de la Auditoria Operacional al Proceso de Planificacién y Control de

Turnos de Trabajo se realiz6 en cuatro fases:

e Planificacion
e Evaluacion de Control Interno
e Desarrollo de Hallazgos
e Comunicacion de Resultados
Cada una de estas fases contiene un programa general donde se establecieron objetivos

y procedimientos a seguir durante la auditoria operacional.



4.5.1. Planificacion
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Esta fase permitird conocer mds sobre la empresa y la actividad econémica a la que se

dedica, aqui se revisard el diagrama de procesos, la cadena de valor y se realizara el

andlisis FODA. Ademds se elaborara un plan de auditoria estimando el tiempo que

tomara realizar la auditoria.

4.5.1.1.

Diagrama de Procesos

En el Diagrama de Procesos, se muestran los procesos con los cuenta la empresa para

el desarrollo su actividad econdmica.

Ilustracion 13: Diagrama de Procesos

Diagrama de Procesos

Planificacion del

Megocio

Administracion del SGI

@ Flanificacién de la
Froduccidn

C
L ® | ®
: P
E
N Planificacidn de la N @ Deszpacho de Producto
T Wentas Calidad Fabricacion de Baterias Terminada
c r—l

| Compraz | Control de Calidad |¢—-| Almacenamiento |
B L A
R
o ® ©
L
3 @
E
(0]
g | Mantenimiento | | Giestidn de RRHH | Sequridad Integral |

m-AEm=rg

Fuente: Administracién de SGI
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4.5.1.2. Cadena de Valor
En la Cadena de Valor se muestran los procesos que agregan valor a la empresa y se

encuentran clasificados en tres grupos: Estratégicos, Operativos y de Apoyo.

Ilustracion 14: Cadena de Valor

Con el objetivo de realizar un andlisis interno y externo de la empresa se realizo el

andlisis FODA, que se muestra a continuacion:

i Procesos Estratégicos: i
] | Planificacion del Administracién del i
£ i Negocio 56l i
| i
u | !
[ | i
5 ' Procesos Operativos: :

L e
T | —_— _— . i
Planificacion dela Planificacion de la Fabricacion de , i

o Ventas . . . ControldeCalidad | | | -

5 ! Calidad Produccion Baterias g
! i

| | : E

E | t | N
L : Almacenamiento Despacho de |

i Compras o . | T

: ! Materia Prima Producto Terminado Dl
L !
N !
E| | i
N ! Procesos de Apoyo: |
T | |
E ' e s Seguridad y Salud !
| Mantenimiento Gestion de RRHH 6 ,y |

| | Ocupacional v
' |
e i
Fuente: Administracién de SGI
4.5.1.3. Anadlisis FODA
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Tabla 5: Analisis FODA — BATERIAS S.A

Fortalezas

Debilidades

= Politica Comercial Confiable
=  Producto en Percha

= Amplia Gama de Productos

= Servicio Post-Venta

Oportunidades

Demora en solucién a reparaciones y
consultas de garantia de baterias

Rotacion del Personal

Amenazas

= Adquisicién de nueva maquinaria
= Expansién de la Planta Industrial

= Acuerdo Comercial con el
Gobierno

=  Uso de Gas Natural

= Incursién en Mercado Venezolano

Ingreso de Nuevo Competidor

Politicas de Importacién
Restrictivas

Elaborado por: Desiree Chalén

4.5.1.4. Indicadores de Gestion

Se revisaron indicadores relacionados con el Personal Operativo y el Proceso de

Planificacion de Turnos de Trabajo que se detallan a continuacion:



Tabla 6: Indicadores de Gestion
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Indicador Cuantificador

" #Lesiones x 200000

g Incidente de Frecuencia (IF) #Horas Hombres /Mujeres Trajadas

-5

4

] . #Dias Perdidos Laborables x 200000

Incidente de Gravedad (IG

f ncidente de Gravedad (IG) #Horas Hombres/Mujeres Trajadas

'g Indice & dad

-E Tasa de Riesgo (TR) _ndice hravedaa _tce rave a_

- Indice Frecuencia

- Ausentismos del Personal Total de Faltas del personal

o Total de Personas Planificadas en la RSTT

E

-_E ] Total de Faltas Justificadas por enfermedad o Asistencia Medica

5 Total Faltas de Personal

v

é . . Total de Faltas del Personal por Turno
Ausentismo del Personal por Turnos de Trabajo Total de Faltas del persondl

Elaborado por: Desiree Chalén

Los Indicadores reactivos permitieron conocer que tan Riesgosa es la Empresa, en

cuanto a los ausentismos permitieron conocer cudl es el porcentaje de personas que no

acuden a laborar segtn lo establecido en RSTT.

Estos indicadores fueron medidos mensualmente, a continuacién se presentan los

resultados de los indicadores medidos durante los meses de Agosto, Septiembre y

Octubre:
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Tabla 7: Resultado de Indicadores de Gestion

Indicador Agosto Septiembre Octubre
No. Accidentes 4 2 1
" 0 No. Dias perdidos laborables 21 35 24
g .5 No. HH trabajadas 89528 99941 101874
E § indice de Frecuencia (IF) 8,94% 4,00% 1,96%
- indice de Gravedad (IG) 46,91% 70,04% 47,12%
Tasa de Riesgo (TR) 5,25% 17,50% 24,00%
Ausentismos del Personal Operativo 35% 48% 40%
3 Ausentismos por Enfermedad 26% 33% 25%
g MES\@) Turno 2 Turno 3
5
5 Ausentismos del Presonal Ag 0sto
g Operativo por turnos S e tiembre
Octubre

Elaborado por: Desiree Chalén

Analisis de Indicadores Reactivos: Con estos indicadores se midié el indice de

frecuencia de los accidentes que han ocurrido en la Planta y que tan graves han podido

Ser.

Segin los indicadores medidos indican que en el mes de Agosto debido a que
ocurrieron mas accidentes el indice dio un 8.94% que es alto en comparacion con los

meses de septiembre y octubre.
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En cuanto al indice de gravedad se puede notar que a pesar de que en el mes de octubre
que solo se registro un accidente este indicador fue de 47.12% mayor al registrado en
agosto y septiembre, esto se debe a que ese accidente requiri6 de mas dias de

recuperacion.

La tasa de riesgo por el mismo motivo que el accidente registrado en el mes de Octubre

fue grave la tasa de riesgo fue del 24% mayor a la registrada en los meses anteriores.

Anadlisis de Indicadores de Ausentismos: En general el personal registra muchas

faltas, la principal causa es que el personal debe acudir a citas médicas o ambulatorias
que son respandadas por certificados médicos validado por el IESS. En cuanto a las
faltas por turnos es notable que el turno 2 y turno 3 son aquellos donde més se ausenta

el personal por diferentes causas.

4.5.1.5. Plan de Auditoria
Una vez analizada toda la informacion necesaria para iniciar €l examen es necesario
elaborar un plan de auditoria que se deberd seguir durante la auditoria operacional a

continuacion se presenta el plan:



Tabla 8: Plan de Auditoria

53

PLAN DE AUDITORIA

Entidad: BATERIAS S.A.

Control de Turnos de Trabajo.

Auditoria Operacional a: Proceso de Planificacion y

Periodo:30 dias laborables

Preparado por: Desiree Chalén Segarra

Fecha:15 de Octubre del 2014

1. REQUERIMIENTO DE LA AUDITORIA

Informe de Auditoria

2. FECHA DE INTERVENCION

Fecha estimada

- Orden de Trabajo 13 de Octubre del 2014

- Inicio del trabajo en el campo 17 de Octubre del 2014

- Finalizacion del trabajo en el campo 28 de Octubre del 2014

- Presentacidn del informe a la Direccion 26 de Noviembre del 2014

- Emisién del informe final de auditoria 27 de Noviembre del 2014
3. EQUIPO MULTIDISCIPLINARIO (Nombres)

- Auditor Operativo

Desiree Chalén

4. DIAS PRESUPUESTADOS

30

FASE II, Evaluacién de control interno :
FASE III, Ejecucién (desarrollo de hallazgos):
FASE IV, Comunicacion de Resultados:

30 Dias laborables, distribuidos en las siguientes fases:

FASE I, Planificacién (Conocimiento Preliminar) :10 dias

3 dias
15 dias
2 dias

Elaborado por: Desiree Chalén
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4.5.1.6. Programa de Auditoria
Se establecié un programa de auditoria por cada fase o etapa, también se realiz6 un
cronograma de actividades los cuales se encuentran detallados en la parte de anexos

del presente trabajo.

4.5.1.6.1. Entrevistas
Con el fin de familiarizarse y conocer mds del proceso a auditar se llevé acabo una

serie de entrevistas al personal que esta relacionado directamente con el proceso.

Ilustracion 15: Entrevistas Supervisor de Planta

BATERIAS S.A.
ENTREVISTADQO: Supervisor de Planta
ENTREVISTADOR: Desiree Chalen

FECHA: 20-Octubre-2014
PREGUNTAS

1. (Cual es el niimero total de personas que laboran en la Planta?
Baterias S.A. cuenta con un total de 400 colaboradores.
2. (Cuantas personas intervienen en el Proceso de Elaboracion de Baterias?
En el proceso intervienen 210 operadores.
3. ¢En cuantos turnos se divide el dia laborable?
El dia trabajo estd dividido en 3 turnos.
4. (Cual es el horario de cada turno de trabajo?
Los horarios de turnos son:
TURNO 1: 00:00 — 08:00

TURNO 2: 08:00 — 16:00
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TURNO 3: 16:00 — 00:00
5. ¢Cuantas personas trabajan por turno?
En cada turno de trabajo laboran:
TURNO 1: 60
TURNO 2: 75
TURNO 3: 75
La cantidad de personas planificadas a veces varian segin las necesidades de
produccion.
6. ¢;Cuantos puestos de trabajo intervienen en el Proceso de Elaboracion de
Baterias?
En el proceso intervienen 50 puestos de trabajo.
7. ¢Cuantas maquinarias intervienen en el Proceso de Elaboracion de Baterias?
En el proceso intervienen 40 maquinarias.
8. ¢Cuales son los accidentes mas comunes?
Los accidentes mas comunes son:
e Atrapamiento de manos.
e Contacto con electrolito.

e Aplastamiento de pies.

Elaborado por: Desiree Chalén
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Ilustraciéon 16: Entrevista Jefe de Seguridad

BATERIAS S.A.
ENTREVISTA A JEFE DE SEGURIDAD
ENTREVISTADOR: Desiree Chalen

FECHA: 20-Octubre-2014
PREGUNTAS

1. ¢(Cuando sucedié el altimo accidente?
Fue el 12 de Octubre.

2. ¢Quién reporto el accidente?
El accidente fue reportado por un operador a su jefe directo.

3. ¢Qué tipo de accidente ocurri6?
El accidente fue atrapamiento de mano.

4. ¢Cual erala maquina que operaba?
La maquina que operaba era la del soldado eléctrico.

5. ¢En qué turno ocurrié el accidente?
Sucedi6 en el turno 2 que es de 08:00 — 16:00 horas.

6. (El colaborador accidentado estaba trabajando en su area correspondiente?
No, él no se encontraba en su drea ya que por problemas personales no pudo asistir
a su turno correspondiente y solicité presentarse en ese turno, como todo el personal
de ese turno ya estaba planificado se lo tuvo que ubicar en el drea de montaje.

7. (El operador de la maquinaria donde sucedié el accidente, sabia el manejo
adecuado de la misma?
El operador era del area de fundicién pero si estaba capacitado para estar en ese
puesto de trabajo.

8. ¢Utilizaba los implementos de seguridad correspondiente al area?
Si contaba con todos los implementos de seguridad necesarios para su puesto de

trabajo.

Elaborado por: Desiree Chalén
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Tlustracion 17: Cédula Narrativa

BATERIAS S.A.

CEDULA NARRATIVA
OBJETIVO: Conocer los Procesos y Departamentos que existen en la Planta

Previo al recorrido el Jefe de Seguridad di6 una breve induccién sobre los principales
riesgos a los se expone el personal que labora en la planta, que equipos de proteccién
usan y cual debe ser el aseo de todo el personal que estd expuesto al plomo y otros tipos
de quimicos. Luego se procedi6 a entregar el equipo de proteccidon necesario para el
recorrido

En la Planta todo el personal usa uniforme y el equipo de proteccién que necesita segin
las actividades que realice en su puesto de trabajo, entre los principales equipos de
proteccién que usan son: mascarillas, guantes, orejeras y gafas que son proporcionados
por el Departamento de Materiales.

Durante el recorrido a la planta se pudo notar que existen recipientes para reciclar los
distintos tipos de desechos o escorias que genere la Planta que luego son entregados a los
Gestores Ambientales.

En la Planta existen los siguientes Departamentos: el Departamento de Seguridad y
Salud, el Departamento de Produccién, Departamento de Materiales, Departamento de
Calidad, Departamento de Proyectos, Departamento de Administracién y Departamento
de Mantenimiento.

Las 4reas administrativas constan de equipos de computo de vanguardia, para realizar
con mayor eficacia el trabajo requerido. También tienen excelentes equipos para

mantener una buena comunicacion tales como teléfonos y radios de comunicacion.

Elaborado por: Desiree Chalén
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4.5.2. Andlisis del Proceso Actual de Planificacién y Control de Turnos
de Trabajo de la empresa

4.5.2.1. Diagrama de Flujo

Tlustracion 18: Diagrama de Flujo del Proceso de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo

Proceso: Planificacion y Control de Turnos de Trabajo

Supervisores de Asistente

Jefe de Planta Produccién Operadores de Planta Administratival

INICIO

Verifican el listado del
Realiza la Planificacion ) personal ausente y proximos
Semanal de Produccion a ausentarse en la semanaa

planificar

Elaboran RSTT para
las siguiente
semana

Publican la RSTT Solicitan cambios de
turnos

Realizan
modificaciones en la g5
RSTT

Publican la RSTT
Final

Realizan tltimos
cambios RSTT

Envian RSTT

VerificalaRSTT

Coordina Ingreso
Alimentacién y Transporte
del personal detallado en
la RSTT

Elaborado por: Desiree Chalén
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4.5.2.2. Analisis del Valor Agregado al Proceso Actual

Tlustracion 19: Analisis del Valor Agregado al Proceso Actual

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

VAR (Real) SVA (Sin valor agregado)
No. | V.AC.| vaAE P E ™M 1 A ACTIVIDAD "E'(‘:'n‘::)“-
1 X Realizar la planificacién semanal de produccidén 60
Verificar el listado del personal ausente y préximos 10
Z X a ausentarse en la semana a planificar
3 X Elaborar RSTT para siguiente semana 30
4 X Publicar la RSTT 5
5 X Solicitar cambios de turno 60
6 X Realizar modificaciones en la RSTT 15
7 X Publican la RSTT final 5
8 X Realizar ultimos cambios RSTT 15
9 X Enviar RSTT 5
10 X Verifican la RSTT 10
Coordinar ingreso, alimentacion y transporte del 60
1 X personal detallado en la RSTT

. METODO ACTUAL
COMPOSICION DE ACTIVIDADES
N° Tiempo %

V.A.C. |VALORAGREGADO CLIENTE 0 o 0%
V.A.E. |VALORAGREGADO EMPRESA 2 120 44%
P PREPARACION 3 60 22%
E ESPERA 1 60 22%
M MOVIMIENTO 3 15 5%
1 INSPECCION 2 20 7%
A ARCHIVO 0 0 0%
TT TOTAL 11 275 100%

VA VALOR AGREGADO| 44%

Elaborado por: Desiree Chalén

Se ejecutan un total de 11 actividades para la elaboracién de la Rotacion Semanal de
Turnos de Trabajo que se realizan en un total de 275 minutos equivalentes a 4 horas
con 35 minutos, de dichas actividades solo 2 agregan valor al proceso y el tiempo

estimado para elaborarlas es de 120 minutos. Con estos datos se puede determinar qué
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Tan eficiente es el proceso dividiendo el tiempo de actividades que agregan valor para

el tiempo total de todas las actividades:

120 100 = 44
275 -

Por lo tanto existe un 44% de recursos que son usados en actividades que agregan valor

mientras que el 56% de los recursos son usados en actividades sin valor agregado.

Tabla 9: Resultados del Analisis del Valor Agregado al Proceso Actual

ACTUAL
Valor Agregado 44%
Sin Valor Agregado 56%
100%

Elaborado por: Desiree Chalén

Ilustraciéon 20: Representacion Grafica del Valor Agregado del Proceso Actual

ACTUAL

m Valor Agregado
m Sin Valor Agregado

Elaborado por: Desiree Chalén
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4.5.3. Evaluacion de Control Interno

Tlustracion 21: Evaluacion de Control Interno

BATERIAS S.A.
CUESTIONARIO PARA LA EVALUACION DE CONTROL INTERNO
Area Auditar: Dpto. de Produccion Fecha: 31/10/2014
N° Descripcion Respuesta P.onderacmfl Observacion
SI [NO|N/A [Obtenida| Optima

AMBIENTE DE CONTROL

(Se dispone de reglamento interno de

trabajo o manual de funciones que La empresa dispone tanto del
1 |definan las obligaciones y actividades| x 10 10 manual de funciones como del

de cada empleado, los niveles de reglamento interno.

autoridad y responsabilidad?
,Se h tablecido politi
¢¢ han establecido poTteas, Tormas y Se han establecidos politicas y
valores para asegurar un adecuado . ) .
2 comportamiento  ético dentro de Ta X 9 10 objetivos que estdn orientados a la
1
P Norma ISO 9001:2008.

organizacion?

A todo el personal se le da una

(Los empleados de Ila Planta de capacitacion que es dictada por el
3 Produccién conocen las actividades y X 9 10 departamento de Seguridad y Salud
comportamiento que deben y no deben Ocupacional donde les indican las
cumplir dentro de la organizaciéon? actividades que deben y no deben

cumplir en la organizacion.

(En la seleccién del personal para la
direccién de la Planta de Produccion se

consideran aspectos tales como: Los perfiles del puesto de trabajo
4 |Formaciéon Académica del Personal,| x 10 10 son disefiados en base a
Experiencia en cargo de trabajo, competencias.

Conocimiento del drea, referencias,
entre otros.
(Los empleados de la Planta de

Produccién cumplen con los requisitos Los empleados reciben una

5 [de  conocimientos y  habilidades| x 10 10 capacitacion del jefe directo del
necesarias en el desarrollo de sus drea donde vayan a laborar.
trabajo?

La empresa cuenta con un
programa anual de Capacitaciones
que se basa en los requerimientos
de los jefes de dreas que evaldan al
personal y ven si es necesario que
tengan alglin tipo de capacitacién
que sea necesaria para un mejor
desempefio de sus funciones.

(Se brindan capacitaciones al personal
6 [por drea y puesto de trabajo acerca de| x 10 10
las funciones que desempefian?
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No

Descripcion

Respuesta

Ponderacion

SI

NO

N/A

Obtenida

Optima

Observacion

(La estructura de la empresa permite
mantener un flujo eficiente de
documentos, informacion y
comunicacion entre dreas?

10

(Los procedimientos de contratacién y
entrenamiento del personal del drea son
apropiados?

10

10

VALORACION DE RIESGO

(Se han previsto mecanismos de
seguridad para proteger a la planta de
produccién de riesgos como: robos
incendios dafios en maquinarias,
accidente de los trabajadores?

10

(La empresa ha definido normas de
seguridad interna para el personal de la
planta de produccion?

10

11

(Existen normas de seguridad para la
recepcion de las materias primas?

10

12

(Los objetivos de cumplimiento de
metas o tareas son conocida por todos
los empleados y trabajadores del drea?

10

10

13

(Se han determinado pardmetros que
permitan evaluar el cumplimiento de
objetivos y la gestion del area?

10

Al inicio de cada afio se establecen
objetivos que esperan cumplirse en
el transcurso del afo.

14

(Se  encuentran  detectadas las
fortalezas y debilidades; asi como las
oportunidades y amenazas en el
ambiente del drea y determinadas las
acciones para convertir, obtener
ventajas y reducir los posibles impactos
negativos de las debilidades?

10

ACTIVIDADES DE CONTROL

15

(La planta de produccion dispone de un
manual de procesos o instrumentos,
donde se muestren los procedimientos
necesarios acorde a cada una de las
dreas?

10
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o . Respuesta Ponderacion .
N Descripcion - - Observacion
SI [NO[N/A |Obtenida| Optima
(Se realiza supervision de produccién .
Se cuenta con un supervisor por
16 |en el proceso hasta obtener el producto| x 10 10 J .
. cada drea y turno de trabajo.
terminado?
(La empresa dispone de un plan
maestro de produccion que presente las Se realizan reuniones diarias para
17 |necesidades generales de produccién y| x 9 10 verificar si se esta cumpliendo con
asegure que se atenderd las las necesidades de produccion.
necesidades de los clientes?
El isor d da 4 1
(Se coordina y controla el cumplimiento stpetvisor de caca area ©s e
. . encargado de controlar que el
de funciones del personal para evitar
18 L. .. X 10 10 personal este en su puesto de
mano de obra inactiva y duplicidad de . . .
tareas? trabajo y realicen las actividades
) correspondientes a su cargo.
(Se emplea materia prima con Optimos
19 |estdindares de calidad para la| x 10 10
produccién?
.S tif los stos  d
20 |¢5€ c.L}an fcan los  costos de| 9 10
produccién?
El inspector de calidad es el
. encargado de verificar e se
(Se efectdan procedimientos de control 8 Vertt . ‘qu'
. cumplan con las especificaciones
de calidad durante el proceso de L. .
21 .. X 9 10 técnicas  establecidos en los
produccién antes de controlar el . .
. procedimientos de control de calidad
producto terminado? )
y asi no se obtengan productos no
conformes.
. Se efectua. méntemmlento preventivo Existe un calendario de todos Ios
22 |a las maquinarias empleadas para la| x 9 10 .
L mantenimientos que se deben hacer
produccién? .
a todas las maquinarias.
(La empresa cuenta con una
23 |planificacién de compras de materia| x 8 10
prima de la produccién?
INFORMACION Y COMUNICACION
(Se generan informes y se mantienen
o archivos y/o registros de inform.atcién, « 10 10
respecto al control de la produccién de
la empresa?
(Las vias comunicacion existentes en el
drea, son suficientes para informar los
25 |deberes, obligaciones y| x 9 10
responsabilidades de los empleados
respecto a su trabajo?
(Se han establecido procedimientos
26 |para presentar quejas y/o reclamos por| X 8 10
parte de los trabajadores del drea?
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Respuesta Ponderacion

- - Observacion
SI INO|N/A [Obtenida| Optima

N° Descripcion

(El personal expone ante la autoridad
competente acciones inapropiadas o
27|70 : Propiacas. of 9 10
errores cometidos en el desempeiio de

su trabajo?

MONITOREO

Cada afio el jefe directo de cada
drea realiza la respectiva evaluacion
de desempefio al personal a su

(Se realizan  evaluaciones  de
desempefio a los empleados en la| x 9 10
organizacién?

2

o0

cargo.

(Los datos registrados en el sistema de
informacién respecto a los niveles de
29 o Tesp X 8 10
produccion se comparan con los

productos fabricados?

(El auditor interno, proporciona

informacién sobre el cumplimiento de
30 . ) . X 9 10
control interno del drea y recomienda

acciones de mejora?

TOTAL 275 300

Elaborado por: Desiree Chalén

3.5.3.1. Calificacion de los riesgos: Inherente, Control, Deteccion y
de Auditoria

Para la calificacion de los riesgos se considero los niveles de riesgo y confianza que se
encuentran clasificados en tres intervalos, los cuales se pueden visualizar en la Tabla
10.

Tabla 10: Nivel de Riesgo y Confianza

)
» A 0
Riesg 0 0 a 3
Alto Bajo
51% - 75% Moderado | Moderado
| 76% - 95% Bajo Alto

Elaborado por: Desiree Chalén
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4.5.3.1.1. RIESGO INHERENTE
La calificacién del riesgo inherente es de 70%, siendo un riesgo inherente moderado y
lo cual permite tener un nivel de confianza moderado, la calificacién de éste riesgo se
basé en la evaluacién que se realizé durante la fase de planificacion al Proceso de

Planificacién y Control de Turnos de Trabajo donde se consideré:

e El numero promedio de ausentismos del personal.
e El numero de accidentes y dias perdidos laborables.

e EL nimero de veces que se realizan cambios en la RPTT por:

e Magquinarias sin trabajar por que estdn en mantenimiento o por algin
dafio.
e Operadores solicitan cambios de turnos.

e Necesidades de Produccion.

4.5.3.1.2. RIESGO DE CONTROL
El resultado del Cuestionario de Evaluaciéon de Control Interno permitié obtener la
calificacién del riesgo de control que fue del 92%, lo cual significa que existe un riesgo

de control bajo con un nivel de confianza alto.

Tabla 11: Calificacién del Riesgo del Control

275 300 92%

Elaborado por: Desiree Chalén
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Para determinar la calificacion del riesgo de control se considero:

e No se realiza el andlisis FODA del drea que les permita conocer la situacién
real y asf establezcan estrategias de mejoras a futuro.

e No cuentan con una planificaciéon de compra de materias primas, solo la
solicitan cuando se estd agotando el stock minimo de la bodega. En ciertas
ocasiones se retrasa la produccion porque se consumen hasta el stock minimo
de la bodega y existen retrasos en la entrega de las materias primas.

e No existe un procedimiento especifico para quejas y reclamos de los
trabajadores.

e No realizan un control de inventario periddicamente, lo cual ocasiona
problemas ya que a veces el Sistemas indica que si hay productos en stock

cuando no es asi.

4.5.3.1.3. RIESGO DE DETECCION
La calificaciéon del riesgo de deteccién de que los procedimientos de auditoria
escogidos no puedan detectar errores o alguna irregularidad durante el proceso de la
auditoria es del 10% lo que indica que es un riesgo de deteccion alto con un nivel de

confianza bajo.
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4.5.3.1.4. RIESGO DE AUDITORIA
Con la calificaciéon designada a cada riesgo se pudo determinar que el riesgo de
auditoria es del 6%, este riesgo es el que asume el auditor durante la ejecucion de su

trabajo. A continuacién se detalla el célculo para obtener el Riesgo de Auditoria:

RA =RI XRC XRD
RA =70% X 92% X 10%
RA = 6%

Doénde:

RA: Riesgo de Auditoria
RI: Riesgo Inherente
RC: Riesgo de Control

RD: Riesgo de Deteccion

4.5.4. Hallazgos encontradosy sus Causas

Durante la Auditoria Operativa se encontraron cinco hallazgos y a cado uno de ellos se
le realiz6 un andlisis de causas que se encuentran en los anexos del presente trabajo.

Los Hallazgos encontrados se detallaron a continuacion:



ENTIDAD: Baterias S.A.
AREA : Produccién

HALLAZGO: Desconocimiento del personal sensible y sus restricciones médicas.

HALLAZGON° 1

FECHA: 29 DE Octubre de 2014
AUDITOR RESPONSABLE: Desiree Chalén

CARACTERISTICA

EXPRESION

a) Condicién

En la RSTT no se estd considerando los diferentes
tipos de afectaciones a la salud que tienen
operadores.

b) Criterio

El personal que realiza la RSTT debe conocer cudl
es el personal sensible para poder ubicarlos en un
puesto de trabajo donde no se involucren
actividades que perjudiquen o compliquen su
Estado de Salud.

¢) Causa No se tiene acceso a la informacion del personal
sensible de la empresa.
d) Efecto Se puede provocar que el nivel de la enfermedad

ocupacional aumente y de ser asi la empresa
deberd cubrir los gastos médicos que se generen
para la recuperacion del personal.

e) Conclusion

Se estan omitiendo responsabilidades por parte del
Departamento de Produccién porque prefieren no
mover al personal a otras areas.

f) Recomendacién

Solicitar al Departamento Médico toda Ila
informacion del personal sensible con sus
respectivas restricciones médicas con el fin de que
sean ubicados en un puesto de trabajo donde su
estado de salud no se vea afectado o se complique.

Elaborado por: Desiree Chalén

68
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HALLAZGO N° 2

ENTIDAD: Baterias S.A.

AREA : Produccién

HALLAZGO: No se actualiza la Base de Datos que alimenta a la RSTT
FECHA: 29 DE Octubre de 2014
AUDITOR RESPONSABLE: Desiree Chalén

CARACTERISTICA

EXPRESION

a) Condicion

En la base de datos donde se encuentra el detalle de todo el
personal operativo se encontraron datos de personas que
ya no laboraban en la empresa y atin eran considerados en
la RPTT.

b) Criterio

Cada vez que ingrese personal nuevo se deben registrar sus
datos en la base de datos que alimenta a la RPTT y en el
caso que salga personal se deben eliminar los datos de
dicho personal.

c) Causa No se recibe la informacién completa del personal que
ingresa, ni se informa cudl es personal que ya no laborara
para la empresa.

d) Efecto La RPTT incompleta ya que se considera el personal que

ya no labora en la planta y se debe buscar reemplazo para
ese puesto de trabajo.

e) Conclusion

La falta de actualizacién de datos del personal operativo
provoca que la RSTT no se cumpla conforme se la
planific6 ya que consta personal que no trabaja para la
empresa y se deben realizar modificaciones para ubicar a
otros operadores que puedan cubrir el puesto de trabajo
vacio.

f) Recomendacié

Se debe solicitar al Departamento de Talento Humano que
facilite toda la informacion del personal que ingresard a la
planta y el personal que ya no laborara alli y que se defina
quien estard encargado de actualizar la base de datos, con
el afan de que nadie pueda evadir responsabilidades.

Elaborado por: Desiree Chalén
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HALLAZGON°3

ENTIDAD: Baterias S.A.
AREA : Produccién

HALLAZGO: Existe un Alto Indice de Faltas del personal operativo

FECHA: 29 DE Octubre de 2014

AUDITOR RESPONSABLE: Desiree Chalén

CARACTERISTICA

EXPRESION

g) Condicién

Segtn el resultado de los indicadores y el control
de registros de novedades del personal se
evidencia que el personal registra muchas faltas en
los diferentes turnos de trabajo.

h) Criterio

Los operadores deben asistir a laborar conforme a
lo planificado en la RSTT o indicar que no podrdn
asistir para poder buscar un reemplazo.

i) Causa Los operadores faltan porque tienen citas médicas,
se sienten indispuestos, estdn de vacaciones, tienen
permisos de paternidad o por calamidad
doméstica.

j) Efecto Se ha tenido que detener la produccién en ciertas

areas ya que no se cuenta con el personal suficiente
para poder ejecutar todo el proceso lo cual
ocasiona que no se pueda cumplir con Ila
produccion planificada de baterias por dia.

k) Conclusién

El personal esta faltando con frecuencia a laborar
por diferentes motivos, lo cual no permite cumplir
con la planificacién de produccion de las baterias
ni con la RSTT.

I) Recomendacién

Se debe tratar de mitigar dichos ausentismos y
analizar porque el personal se ausenta con
frecuencia.

Elaborado por: Desiree Chalén



HALLAZGO N° 4

ENTIDAD: BATERIAS S.A.

AREA: PRODUCCION

HALLAZGO: Carencia de brigadistas en los Turnos de Trabajo
FECHA: 29 DE Octubre de 2014

AUDITOR RESPONSABLE: Desiree Chalén

CARACTERISTIC
A

EXPRESION

a) Condicion

Se planifica la RSTT sin tener en cuenta que exista una
cantidad considerable de brigadistas por turnos de trabajo.

b) Criterio

En cada Turno de Trabajo debe haber como minimo 6
brigadistas considerando nimero de personas que laboran
en la Planta, con el fin de que puedan actuar ante un
incendio, dando primeros auxilios o si existe algin tipo de
calamidad que requiera de su intervencion.

c) Causa El Departamento de Seguridad y Salud no ha proporcionado
el listado de los operadores que son Brigadistas al personal
encargado de realizar la RSTT.

d) Efecto Si se presentard una emergencia y de no contar con la

minima cantidad de brigadistas o que no esté presente
ninguno que se encargue de llevar a cabo el Plan de
emergencias, se podrian generar pérdidas econdmicas,
puesto que no hay quien se encargue de asegurar la
seguridad del personal y la empresa.

e) Conclusion

El Departamento de Seguridad y Salud no esta asegurandose
de que se cumpla con las Normativas Internas de Seguridad
y Salud.

f) Recomendacién

Se debe proporcionar al personal encargado de elaborar la
RSTT el listado de los brigadistas para que sean
considerados en la planificacion de los turnos de trabajo, con
el fin de que en cada turno siempre existan brigadistas que
puedan salvaguardar la integridad fisica de los operadores
en caso de emergencia.

Elaborado por: Desiree Chalén
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HALLAZGO N° 5

ENTIDAD: BATERIAS S.A.
AREA: PRODUCCION

HALLAZGO: Personal laborando en area diferente a la establecida en la RSTT

FECHA: 29 DE Octubre de 2014

AUDITOR RESPONSABLE: Desiree Chalén

CARACTERISTICA

EXPRESION

a) Condicion

Se Cambia al personal de puesto de trabajo sin
considerar la matriz de puesto de trabajo.

b) Criterio

Cuando sea necesario cambiar al personal de
puesto de trabajo se debe revisar la Matriz de
Puestos de trabajo donde se especifica los puestos
en los que puede laborar el personal.

c¢) Causa El Departamento de Seguridad y Salud no ha
proporcionado la Matriz de Puestos de Trabajo
actualizada.

d) Efecto Se han registrado varios accidentes por mover al

personal de su puesto de trabajo ya que no estan lo
suficientemente capacitados para emprender
actividades que requieran otros puestos de trabajo.

e) Conclusion

El Departamento de Seguridad y Salud no estd
proporcionando la informacién necesaria que
necesita el personal para poder mover al personal
Si es necesario.

f) Recomendacién

Designar un responsable que se encargue de
mantener actualizada la Matriz de Puestos de
Trabajo.

Elaborado por: Desiree Chalén
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4.5.5. Comunicacion de Resultados
4.5.5.1. Informe De Auditoria
BATERIAS S.A.
INFORME DEL AUDITOR INDEPENDIENTE
Antecedentes
Baterfas S.A. nacié en 1964 bajo la razén social de Baterias Bosch S.A. fabricando y
comercializando baterias automotrices bajo la licencia de marca de Robert Bosch, tiempo

después en el afio 2008 por razones estratégicas cambio su razon social a Baterias S.A.

La Planta cuenta con aproximadamente 400 colaboradores, dicho personal se encuentra
dividido en los diferentes puestos de trabajo que participan en el proceso de fabricacion

de las baterias automotrices.

Ademds cuenta con maquinarias e instrumento tecnoldgicos de vanguardia para asi
garantizar la calidad y satisfacer la demanda del mercado nacional e internacional de las

baterias automotrices.

Actividades Econémicas
Baterias S.A. tiene como actividad econémica principal la fabricacién y comercializacion
de baterfas automotrices. Ademds de la importacién y distribucién de herramientas

eléctricas para el sector industrial, automotriz, equipos de taller y calefones.

Misién
Brindar soluciones innovadoras y confiables a través de productos y servicios de alta

tecnologia para beneficio de nuestros clientes, colaboradores y accionistas.
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Vision

Baterfas S.A. serd la unidad comercial lider en los mercados de autopartes, herramientas
eléctricas, equipos de taller, calefones y productos complementarios, a través de conceptos
modernos de ventas, marketing agresivo y un programa de servicios rdpidos acorde a las

tendencias de cada uno de los mercados y con una reconocida orientacién al cliente.

Politicas y Objetivos del Sistema de Gestion Integrado

Politica del Sistema de Gestion Integrado

El compromiso de Baterias S.A. es fabricar baterias de plomo-icido y comercializar
productos para el mercado de autopartes, equipos de taller, herramientas eléctricas y
equipos de termotecnia que cumplan los requisitos de nuestros clientes y en condiciones
de trabajo saludable y seguro. Para tal propdsito se compromete a:
e Cumplir la legislacién vigente y compromisos contraidos, aplicables tanto a sus
actividades como a los distintos Centros de Trabajo.
e Prevenir y controlar los riesgos e impactos ambientales asociados al plomo, acido
sulfurico y ruido.
e Proporcionar los recursos necesarios acordes al plan de inversiones.

e  Mejorar continuamente el desempefo de sus procesos.

Objetivos del Sistema de Gestion Integrado

e Satisfacer la necesidad de nuestros clientes al tener alta disponibilidad y rotacién de

inventarios.
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e Reducir los costos operacionales y por garantias de baterias.
e Controlar los impactos ambientales causados por plomo, dcido sulfirico y ruido.

e Optimizar el uso del recurso agua.

A los accionistas de BATERIAS S.A.

La Auditoria Operacional realizada al proceso de planificacion y control de turnos de
trabajo se llevo a cabo con el fin de medir el grado de eficiencia, eficacia y efectividad con

el que se desarrollan las diferentes actividades que intervienen en el proceso.

Objetivo General
Analizar si el Proceso de Planificacién y Control de Turnos de Trabajo se realiza de manera

eficiente y eficaz, en caso que sea necesario proponer mejoras al proceso auditado.

Objetivos Especificos
e Evaluar el Control Interno de la empresa.
e Analizar si las actividades que intervienen en el proceso de planificacién y control
de turnos de trabajo agregan valor a la empresa.

e Realizar propuestas de mejoras al proceso.

Alcance
La Auditoria Operacional cubrié el periodo del 17 de Octubre al 27 de noviembre, en donde

se examind el Proceso de Planificacién y Control de Turnos de Trabajo.
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Matriz de Hallazgo
HALLAZGO CONCLUSION RECOMENDACION

. . - Solicitar al Departamento Médico toda la
Desconocimiento | Se estan omitiendo

del personal

sensible y sus

restricciones
médicas.

responsabilidades por parte del
Departamento de Produccién
porque prefieren no mover al
personal a otras dreas.

informacién del personal sensible con sus
respectivas restricciones médicas con el
fin de que sean ubicados en un puesto de
trabajo donde su estado de salud no se vea
afectado o se complique.

No se actualiza la
Base de Datos
que alimenta a la

La falta de actualizacién de
datos del personal operativo
provoca que la RSTT no se
cumpla conforme se la planifico
ya que consta personal que no
trabaja para la empresa y se

Se debe solicitar al departamento de
Talento Humano que facilite toda la
informacién del personal que ingresard a
la planta y el personal que ya no laborara
alli y que se defina quien estard encargado

RSTT. deben realizar modificaciones | de actualizar la base de datos, con el afan
para ubicar a otros operadores |de que nadie pueda evadir
que puedan cubrir el puesto de | responsabilidades.
trabajo vacio.

El personal esta faltando con
Exi n Al fr nci laborar r .o .
ste un ALto ecuencia a  laborar  po Se debe tratar de mitigar dichos

Indice de Faltas
del personal
operativo.

diferentes motivos, lo cual no
permite  cumplir con la
planificacién de produccion de
las baterias ni con la RSTT.

ausentismos y analizar porque el personal
se ausenta con frecuencia.

El Departamento de Seguridad y

Salud no estd asegurdndose de |Se debe proporcionar al personal
que se cumpla con la cantidad encargado de elaborar la RSTTel listado
'Carfzncia de minima requerida de | de 'los brigadistas para que sean
brigadistas en los brigadista que se ha considerados en la plan'lflcac1on de los
Turnos de . . turnos de trabajo, con el fin de que en cada
. establecido internamente, . . L
Trabajo. 4 do 1 dad del turno siempre existan brigadistas que
considerando la cantidad de puedan salvaguardar la integridad fisica
personal que labora en la|ge o5 operadores en caso de emergencia.
empresa.

Personal El Departamento de

laborando en | Seguridad y Salud no estd
drea diferente a | proporcionando la |Designar un responsable que se

la establecida en
la RSTT

informacién necesaria que
necesita el personal para
poder mover al personal si es
necesario.

encargue de mantener actualizada la
Matriz de Puestos de Trabajo.

Elaborado por: Desiree Chalén
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Conclusiones:

El Proceso de Planificacién y Control de Turnos de Trabajo presenta varias debilidades

que no permiten que el proceso sea eficiente y pueda agregar valor a la empresa.

No existe una buena comunicacion entre los Departamentos de: Seguridad y Salud
Ocupacional, Talento Humano y Produccién lo cual puede ocasionar algin tipo de

incidente no sea reportado.

El personal del Departamento de Producciéon mantiene resistencia al cambio en el

desarrollo de sus funciones.

El Departamento de Seguridad y Salud no estd asegurdndose que se cumpla con la
cantidad minima requerida de brigadista que se ha establecido internamente,

considerando la cantidad del personal que labora en la empresa.

En el Departamento de Seguridad y Salud no se quiere asumir la responsabilidad de

actualizar la matriz de puesto de trabajo constantemente.
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Recomendaciones:

Considerando todas las recomendaciones de cada hallazgo encontrado en el Proceso de
Planificacién y Control de turnos de trabajo se realiza una propuesta de mejora que se

detalla a continuacion:

La propuesta consiste un Sistema de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo
donde se pueda identificar al personal sensible y se lo pueda ubicar en otro puesto de
trabajo donde no se complique o se perjudique el estado de salud del personal sensible,
de esta forma también se lograra reducir el alto indice de ausentismos registrados

porque el personal acude a citas médicas o ambulatorias.

Adicionalmente el Sistema debe mostrar el nombre de todos los brigadistas que estdn
en cada turno de trabajo y el personal que estd de vacaciones, con permisos médicos o

de paternidad.

Otra recomendacion importante es que se elabore un procedimiento documentado
donde se detalle quienes serdn los encargados de manejar y mantener actualizado el

Sistema de Planificaciéon y Control de Turnos de Trabajo.
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CAPITULO 5

PROPUESTA DE DISENO DEL SISTEMA DE
PLANIFICACION Y CONTROL DE TURNOS DE TRABAJO

El Diseno del Sistema de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo debe considerar:

e La Base de Datos con la informacién del drea y puesto de trabajo del
Personal.

e EL Personal Sensible y sus respectivas restricciones médicas.

e FEl Personal con Permisos Médicos, de Paternidad y que estén de
vacaciones.

e Brigadistas.

Se realiz6 el Andlisis de Valor Agregado del Proceso de Planificacién y Control de
Turnos de Trabajo incluyendo los puntos mencionados anteriormente con el fin de
determinar si la propuestas de disefio de planificacién y control de turnos de trabajo

puede conseguir agregar valor a la empresa.
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5.1. Andlisis del Proceso Mejorado de Planificacion y Control de Turnos de
Trabajo de la empresa

5.1.1. Diagrama de Flujo - Mejorado

Ilustracién 22: Diagrama de Flujo del Proceso de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo-Mejorado

Proceso: Planificacion y Control de Turnos de Trabajo-MEJORADO

Jefe de Planta Supervisores de Produccion | Operadoresde Planta T
Administratival

5e ezl |2 RSTT cnsiderando =
Pzl ia bt Planificacia tipo & restricion decada
Semanalde Producc operaior y la rest iccin por puesto
d= trabajo

Seveiifia ol B,
permisE medimay
brigad it 25

Imprimen y Pubizan
& RAIT

Realizan modificad ores
solicited s por el perzonal

Soligtan eambios d=

turnas

Coordina Ingresa
Aimentacidn y Transporte

del prmonal detalldo =
la RETT

Elaborado por: Desiree Chalén
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5.1.2. Andlisis del Valor Agregado del Proceso Mejorado

Tlustracion 23: Analisis de Valor Agregado al Proceso Mejorado

ANALISIS DE VALOR AGREGADO - MEJORADO

VAR (Real) SVA (Sin valor agregado)
No.| V.AC.| V.AE P E M I A ACTIVIDAD “E'(\:::)EF'
1 X Realizar la planificacion semanal de produccién 60
Realizar la RSTT considerando el tipo de restriccion 30
2 X de cada operador y la restriccion por puesto de
trabajo
3 X Verificar el PAV, permisos médicos y brigadistas 10
4 % Imprimir y publicar la RSTT 5
5 X Solicitar cambios de turnos 60
6 X Realizar modificaciones solicitadas por el personal 10
7 X Enviar RSTT 3
8 X Verificar la RSTT 10
Coordinar ingreso, alimentacion y transporte del 60
9 X personal detallado en la RSTT

| METODO ACTUAL
COMPOSICION DE ACTIVIDADES
N° Tiempo %

V.A.C. |VALORAGREGADO CLIENTE 0 0 0%
V.A.E. |VALORAGREGADO EMPRESA 3 150 60%
P PREPARACION 2 20 8%
E ESPERA 1 60 24%
M MOVIMIENTO 2 8 3%
1 INSPECCION 1 10 4%
A ARCHIVO 0 0 0%
TT |TOTAL 9 248 100%

VA VALOR AGREGADO 18 60%

Elaborado por: Desiree Chalén

Se ejecutaran un total de 9 actividades para la elaboracién de la Rotacién Semanal de
Turnos de Trabajo que se realizaran en un total de 248 minutos equivalentes a 4 horas
con 8 minutos, de dichas actividades solo 3 agregan valor al proceso y el tiempo

estimado para elaborarlas serd de 150 minutos. Con estos datos se puede determinar
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qué tan eficiente serd el proceso dividiendo el tiempo de actividades que agregan valor

para el tiempo total de todas las actividades:

150 X 100 = 60%
248 -

Por lo tanto 60% de recursos serdn usados en actividades que agregan valor a la

empresa mientras que el 40% se usardn en actividades sin valor agregado.

Tabla 12: Resultado del Analisis del Valor Agregado del Proceso Mejorado

MEJORADO
Valor Agregado 60%
Sin Valor Agregado 40%
100%

Elaborado por: Desiree Chalén

Tlustracién 24: Representacion Grafica del Valor Agregado del Proceso Mejorado

MEJORADO

m Valor agregado

= No agrega valor

Elaborado por: Desiree Chalén
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5.1.3. Comparacion entre el Proceso Actualy el Proceso Mejorado

Con el andlisis de Valor Agregado al Proceso de Planificacién y Control de Turnos de
Trabajo con mejoras se puede concluir que se beneficiard la empresa si el proceso se
desarrolla como se lo propone en el Diagrama de Flujo del Proceso Mejorado, donde
se ha tratado de reducir las actividades que no agregan Valor y adicionar otras que
agreguen valor con el fin de lograr la eficiencia del Proceso ya que el proceso como se

desarrolla en la actualidad mantiene varias deficiencias.

A continuacion se muestran los resultados del Andlisis de Valor Agregado tanto del

Proceso Actual como del Mejorado.

Tabla 13: Resultados del Analisis de Valor Agregado Actual y Mejorado

0% 0%
44% 60%
22% 8%
22% 24%

5% 3%

7% 4%

0% 0%

Elaborado por: Desiree Chalén
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Ilustracién 25: Representacion Grafica del Valor Agregado Actual y Mejorado
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Elaborado por: Desiree Chalén

5.2. Levantamiento de Informacion para la propuesta de mejora

Para disefiar el Sistema de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo fue necesario

recolectar en varios departamentos la siguiente informacion:

Departamento _de Produccidon: Se solicité a los supervisores de planta el

Formato de RSTT que ellos manejan, el Plan Anual de Vacaciones del personal
operativo, la base de datos que alimenta a la RSTT y el Reporte de Novedades

del Personal.

Departamento de Talento Humano: Se solicit6 el listado de todo el personal

operativo donde conste el centro de costo y el cargo que desempefa cada

operador.
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Departamento de Seguridad y Salud: Se solicité informacion a dos de las

personas que forman parte de este departamento que son:

Jefe de Seguridad: Se le indico que se necesitaba el Listado Actualizado de

todos los brigadistas de la Planta y el reporte de indicadores de accidentabilidad.

Médico Ocupacional.: Se especificé que se necesitaba un reporte que debia
contener los datos del personal sensible, la enfermedad que padezca con sus
respectivas restricciones médicas y que se indique si la enfermedad es

netamente ocupacional o ya la padecia el personal.

Una vez receptada toda la informacion se procedi6 a analizarla y organizarla con el fin
de ir formulando la nueva base de datos para del Sistema de Planificacion y Control de

Turnos de Trabajo.

5.2.1. Base de datos
La base de datos debe contener el listado de todo el personal operativo, el cargo del
personal, el estado de salud, si es brigadista, el area de trabajo y el puesto de trabajo

por area.

Listado del Personal Operativo: El listado debe contener a todo el personal
operativo de la planta que intervenga en el proceso de fabricacion de las baterias

automotrices.
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Cargo del Personal: En la planta el personal operativo solo puede desempeiar
tres cargos que pueden ser: el Auxiliar de Planta o nivel 100 que es el personal
que no tiene mucho tiempo trabajando en la Planta y no ha adquirido la
experiencia necesaria para subir de nivel, otro cargo es el Operador de Planta o
nivel 200 que lo ejerce el personal que cumple con los requisitos de este puesto
y ha ascendido de nivel 100 a 200 y tenemos el Técnico de Planta o nivel 300

que es el méximo nivel o cargo.

Estado de Salud: En caso de que el personal posea algin tipo de discapacidad
o una enfermedad ocupacional se deberd poner cual es el tipo de enfermedad

que padezca de forma abreviada.

A continuacion se detallan las principales enfermedades que presenta el

personal operativo de la Planta:

Enfermedades Auditivas: Dentro de este grupo estdn incluidas las
personas que han sufrido dafios auditivos producto de la actividad que
requiere su puesto de Trabajo y las personas que tienen discapacidad

auditiva.

Enfermedades Musculoesqueléticas o Fisicas: En este grupo
intervienen las afectaciones musculoesqueléticas que ha desarrollado el
personal por ejecutar malas posturas, movimientos repetitivos y el

levantamiento de carga que realizan en su puesto de trabajo.
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Enfermedades Respiratorias: En la Planta debido a que las baterias
automotrices son fabricadas a base de Plomo- Acido, se han registrado
casos en que el personal ha desarrollado afectaciones respiratorias por
tener un nivel elevado de plomo en su sangre por no cumplir con las

recomendaciones para reducir los niveles de plomo en la sangre.

La empresa considera hasta 28 pg/dL como nivel aceptable de plomo en
la sangre si el personal sobrepasa estos niveles debe seguir las siguientes

recomendaciones:

e Consumir 2 gramos de vitamina C

e FEjercitarse diariamente

e Con el objetivo de disminuir su exposicién al plomo, no debera
trabajar horas extras y fines de semanas al menos hasta que se
realice nuevamente la prueba de plomo y se verifique si ha

bajado sus niveles de plomo.

Asignacion del Estado de Salud: Segin sea el tipo y nivel de la
afectacion que mantenga el personal se pondrd de forma abreviada su

Estado de Salud.

El departamento médico identifica al personal sensible de la siguiente

forma:
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Tipo de Enfermedad

* Enfermedades Auditivas (A)
* Enfermedades Musculoesqueléticas o Fisicas (M)

* Enfermedades Respiratorias (R)

Nivel de la Enfermedad
* Media (1)
e Grave (2)

En la base de datos se identificaran como: Al, A2, M1, M2, R1, R2 y si
el personal no registra ningtn tipo de enfermedad se le asignara la
abreviatura SRM. Se puede dar el caso en que el personal padezca de

dos o tres tipos de enfermedades a la vez y todas deben ser registradas.

Brigadistas: Al personal que sea brigadista se lo debe identificar en la base

de datos con el fin de que al generar la RSTT se presenten los brigadista que

hay por turnos.

Area de Trabajo: Se debe especificar el area a la cual pertenece el personal

que pueden ser el area de: Empastado, Fundicion, Serigrafia, Sobres, Montaje

y Montacargas.

Puestos de Trabajo: Segun el drea al que pertenezca el personal se deberd

asignar el puesto de trabajo.
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Ademas de la base de datos, el sistema también recopilara informacion del Plan Anual
de Vacaciones que es donde se detalla en que mes y semana el personal operativo

tomard sus vacaciones correspondientes al afio en curso.

Tanto la base de datos como el plan anual de vacaciones son importantes para el
Sistema ya que de ahi se recopilard la informacién necesaria para que se genere la

RSTT.

5.3. Propuesta del Diserio del Sistema de Planificacion Y Control de Turnos
de Trabajo

El Sistema de Planificacién y Control de Turnos de Trabajo tiene como fin generar la
Rotaciéon del Personal por Turnos de Trabajo Semanalmente considerando las
restricciones médicas, los brigadistas y el personal que estard ausente durante la semana

a planificar.

El Sistema debe considerar las siguientes restricciones al momento de generar la

rotacién que son:

5.3.1. Identificacion del Riesgo
Se definiran colores para las maquinarias que se manejen o actividades que se
realicen en las diferentes dreas, los colores representaran el nivel de riesgo de

la actividad que se realiza en cada puesto de trabajo.

A continuacion se detallan los colores segtin el riesgo de trabajo:
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Color Rojo: Las maquinarias o actividades que representen un riesgo

alto al que estd expuesto el trabajador.

Color Amarillo: Las maquinarias o actividades que representen un

riesgo medio al que estd expuesto el trabajador.

Color Verde: las maquinarias o actividades que representen un riesgo

bajo al que estd expuesto el trabajador.

El fin de que se pueda identificar el riesgo al que se expone el trabajador en
cada puesto de trabajo es que al personal sensible dependiendo del tipo de
restriccion médica que padezca sea ubicado en dreas donde el riesgo de las
actividades que se realicen no puedan afectar su estado de salud y de esta forma

se podra velar por la salud del personal operativo.

Restricciones segun el riesgo de trabajo por manejar la maquinaria o actividad

en el puesto de trabajo:

Riesgo Alto: Se permitird en los puestos de trabajo donde el riesgo es

alto unicamente al personal sin ninguna restriccion médica.

Riesgo Medio: En los puestos de trabajo donde el riesgo sea medio solo
se permitird laborar al personal que tenga cualquier tipo de enfermedad

de nivel medio y los que no tengan ninguna restricciéon médica.
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Riesgo Bajo: El personal que tenga cualquier tipo de enfermedades de
nivel medio, alto o que no tenga alguna restriccion podrén trabajar en

cualquier puesto de trabajo donde el riesgo sea bajo.

5.3.2. Identificacion del Personal Sensible

Es importante que sea identificable todo el personal sensible, por esta razén se
designaran colores segun el tipo de enfermedad y nivel de gravedad. Es decir
cuando se genere la RSTT deben aparecer los nombres del personal pintados
segun la afectacion que posean considerando el riesgo del puesto de trabajo.

Los colores se detallan a continuacion:

Amarillo: Enfermedades Auditivas con nivel medio de gravedad.
Celeste: Enfermedades Musculoesqueléticas o fisicas con nivel medio
de gravedad.

Verde: Enfermedades Respiratorias con nivel medio de gravedad.
Anaranjado: Enfermedades Auditivas con nivel alto de gravedad.
Azul: Enfermedades Respiratorias con nivel alto de gravedad.

Rojo: Enfermedades Musculoesqueléticas o Fisicas con nivel alto de

gravedad.

En caso que el personal registre varias enfermedades se tendrd que considerar
cudl es la enfermedad que representa mayor riesgo a la salud del empleado para
definir el color. En la Tabla X se puede visualizar como se distribuyen las

enfermedades con sus niveles de gravedad segun el riesgo de Trabajo.



Tabla 14: Distribucion de enfermedades segiin el riesgo de trabajo.

SRM

R. medio

Al

Al

Al1YRI1

M1

M1Y Al

M1 Y R1

A1YRI1

Ml

Elaborado por: Desiree Chalén

5.3.3. Brigadistas

MI, Al Y R1

M1Y Al

M1 Y RI1

MI, A1 Y R1

R2
R2 Y M1

R2, M1 Y Al
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Debe haber un minimo de 6 brigadistas por Turno de Trabajo para que asi en caso de

emergencia exista personal que esta capacidad de ejecutar el Plan de Emergencias.

5.3.4. Personal Ausente

El Personal Ausente por vacaciones, permisos médicos y permisos de paternidad deben

constar como tal en la RSTT, para que no puedan ser incluidos en la planificacion de

turnos debido a que estardn ausentes.
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5.4. Diserio del Sistema de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo

Para el disefio del Sistema fue necesario contar con los siguientes recursos:

e Equipo de Computo.
e Microsoft Office 2013.

e Conocimientos en Macros.

Con los recursos proporcionados y aportando con los conocimientos en programacion
de macros y el uso de otras herramientas de Microsoft Excel tales como formatos
condiciones, listas desplegables y el uso de funciones 16gicas se procedi6 a disefiar el

sistema.

Disefio de la Base de Datos: El disefio de la base de Datos que contendrd la
informacion necesaria e importante para que el sistema genere la RSTT se muestra a

continuacion:

Ilustracion 26: Diseiio de Base de Datos

Cargo Brigadistas| AREA DE TRABAJO MAQUINARIA POR AREA

Técnico De Planta CARGA Ingreso/Reporte de bats

Operador 2 Auxiliar De Planta CARGA Virar baterias; Comprobader de fugas; Tapar / Tapones, Lavar baterias

Operador 3 Auxiliar De Planta MONTAJE Soldado Eléctrico

Operador De Planta X FUNDICION Rejiladera 1 -7, Volante
Operador 5 Técnico De Planta MONTAJE Pulpo; Cangrajo; Kraken
Operador § Operador De Planta SERIGRAFLA Mag. Serigrafia
M1  |Operador 7 Auxiiar De Planta EMPASTADO Empastadora
M2 Operador De Planta EMPASTADO Empastadora
M1 Operannr De Planta MONTAJE Soldado Eléctrico
R1 Auxiliar De Planta DESPACHO Reportar Despache Nacional
Operador 11 Auxiliar De Planta MONTAIE Soldado de bornes
Al Operador 12 Auxiiar De Planta SOBRES Corte de Placas Sobres 5 o 6; Cepilladora de Placas
E_Técmcn De Planta MONTAJE Soldado Eléctrico
Al Operador 14 Operador De Planta CARGA Ingreso y salida de baterias/Comprobar Amperimetro de GanchoiLiberar tinas
Operador 15 Auxiliar De Planta DESPACHO Comprobador Alte Amperaje
Operador 16 Auxiliar De Planta MONTAJE Soldado de bornes
Operador 17 Auxiliar De Planta MONTAJE Soldado de bornes
Al Operador 18 Auxiliar De Planta DESPACHO Etiquetar Despacho Nacional, Etiquetar Garantias; Paletizar Despacho Nacional
Operador 19 Auxiliar De Planta MONTAIE Codificado
Al |Operador 20 Auxiliar De Planta SERIGRAFIA Waq. Serigrafia

Elaborado por: Desiree Chalén
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Disefio de la RSTT: Considerando todas las restricciones, se presenta a continuacion

el disefio del Formato de la RSTT que generara el Sistema:

Ilustracion 27: Diseiio de RSTT/Parte 1

‘ ANo SEMANA INICIO
bagaal 51 [ lunes, 15 de iciembre de 2014
IITURND
AREA MAQUINA /
08h00- 16h30
PLANTA DE . .
SoT Maling Oparador 163
Vacaciones
Paternidad
Enfermedad
PLANIFICAR
Mezcladora
-] 2
a
E Empastadora
? Oparador 83 Oparador 160
E Operador 34
w Cadena Operador 77 Operador 185
Operador 65 Operador 33
Vacaciones
Paternidad
Enfermedad Oparador 215
= Rajilladora 1-1' Oparador 62 Operador 214 Operador 211
Q Rejilladora 2-3 Oparador 36 Operador 30
g Rejilladora -5 Operador 57 Oparador 116 Operador 22
§ Rejilladora 6-7 Oparador 150 Oparador]23 Oparador 125
= Volante Opsrador 175 Operador 4 Opsrador 85
Vacaciones Quinatoa Josz
Paternidad
Enfermedad
g Opzrader 61
E Operador 39
& Mag, Serigrafia Oparador 140 Oparzdor 186
E Operador 201
Lyl
Vacaciones
Paternidad
Enfermedad

Elaborado por: Desiree Chalén

En la Ilustracién se puede observar que hay partes resaltadas que son:

Encabezado: Es importante que siempre aparezca el afio en curso, el nimero de la

semana que se planifica y finalmente la fecha de inicio y fin de la semana a laborar.
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Turnos: Los turnos de trabajo deben rotar en el siguiente orden el personal de turno 1
las siguiente semana pasara al turno 3, el personal del turno 2 pasa al turno 1 y el

personal del turno 3 estard en el turno 2.

s Yy

TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3

Boton: El propoésito del botén es que al presionarlo genere automdaticamente la RSTT
de la siguiente semana donde de cambiar tanto el encabezado, debe rotar el personal, y
siempre se deben resaltar los colores del personal sensible y las maquinarias, ademas

debe buscar por turnos de trabajo a los brigadistas.
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Ilustracion 28: Diseiio de RSTT/Parte 2

Operador 106 Operador 108
Sobresd
Operador 197 Operador 187 Operador 28
Oparador 95 Operador 26 Operador 152
Sobres5 Operador 50 Operador 143 Operador 40
a Operador 127 Operador 202 Operador 39
E Oparador 43 Operador 9_3 Operador 161
(=] Sobres & Operador 156 Operador 28
v Operador 216 Operador 130 Operador 141
Corte de Placas Sobres 5 Oparador 184 Operador 139 Operador 35
Corte de Placas Sobres 6 Crperador 44 Operador 203 Operador 12
Cepilladora de Placas 1 Operador 132 Operador 101 Operador 51
Operador 151 O dor 24 Operador 108
C_ Wﬁcione-s_) Guerrero Pablo
Paternidad
Enfermedad
Dperador 84 Operador 173 Operador 167
Pulpo
Soldado Electrico 1 Operador 3
Pegado Termico 1 Operador 133 Operador 207
Soldado de bornes 1 Operador 206 Crperador 148
Codificada Operador 203 Operador 208 | Operador 25 |
Operador 5 Oparador 134
w Cangrejo Operador 122
= Operador 138
= Soldado Electrico 2 Operader 157 Operador 162
g Pegado Termico 2 Operador 210 | Operador 103
Soldado de bornes 2 Cperador 79
Codificado Operador 180 Operador 99
Operador 179 Operador 137 Operador §1
Kraken Operador 212 Operador 19 Operador 164
Operador 178 Operador 41 Operador 32
Soldado Electrico 3/comprobador Operador 13 Operador § Operador 120
Pegado Termico 3 Operador 109 COperador 158
Soldado de bornes 3 Operador 16
Codificado Operador 52 Operador 92
¢ Vacaciones 3 Operador 184 Operador 11
Paternidad
Enfermedad

Elaborado por: Desiree Chalén

En la Ilustraciéon en la parte resaltada deberd estar todo el personal ausente por
diferentes motivos. Es importante indicar que dicha informacidn se recopilara del Plan
Anual de Vacaciones que es donde se registran los diferentes permisos y al personal

que tomara sus vacaciones correspondientes al afio en curso.



Tlustracion 29: Diseiio de RSTT/Parte 3

Ingreso/Reporte de bats Operador 117 | opemsser: | Operador 14
Llenadora inicial Op=rador 46 Operador 112 Operador 39
Operador 131 Operador 142 Operador 146
Operador 67 Operador 78 Oparador 60
o COperador 94 Operador 183 Operador 111
£ Virar baterias Operador 136 Operado: 76 Oparador 50
5 Comprobador de fugas Operador 107 Operador 83 Operador 126
Tapar / Tapanes Operador 73 Operador 154 Operador 118
Llenadora final Operador 204 Operador 183
Planta de acido
Lavar baterias Operador 132 Operador 2 Operador 135
Vacaciones
Paternidad
Enfermedad
Comprobador Alto Amperaje Operador 129 Operador 13
Etiquetar Despacho Nacional Opsrador 16_3 Operadon] B
Operador 155 Operador 63 Operador 170
g Codificar Garantias/Reporte Dafios Ogperador 200 Operador 54 Operador 117
E Etiquetar Garantias Operador 217 Operador 96 Operador 130
il Paletizar Despacho Macional Operador 71 Operador 53 Operador 33
e Reportar Despacho Nacional Operador 124 Operador 102
Despachar Exportacion Opzrador 63 Operador 169 Opzrador 72
Vacaciones
Paternidad
Enfermedad
Fundicion, Empastado, Montaje Operador 50 Opsrador 64 [ Oeeradoriis |
ONTACARGA Carga, Despacho Operador 23 Operador 121 Operador 21
Exportacion, Patio de Planta
Vacaciones
I J_ Paternidad
r Enfermedad
Operador 62 Operador 55 Operador 102
Operador 52 Operador 109 Operador 162
Operador 163 Operador 137
Operador 23 Operador 138 Operador 186
Operador 46 Operador 154 Operador 35

Elaborado por: Desiree Chalén

En la Ilustracion se muestra la dltima parte de la rotacién donde aparecen los brigadistas

que estan planificados en la RSTT en los diferentes Turnos.
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5.5. Implementacion del Sistema de Planificacion Control y Turnos de
Trabajo

Para Implementar el Sistema es necesario contratar los servicios de una empresa
desarrolladora de software, con el fin de que el disefio del sistema propuesto sirva de
Fuente o Base para el desarrollador que dependiendo los requerimiento del Sistema
escogerd el lenguaje de programacion que sea necesario para desarrollar un software
con el Disefio proporcionado que contiene todas la mejoras que deben ser consideras

para el Proceso de Planificacién y Control de Turnos de Trabajo.
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CAPITULO 6
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

1. El Proceso de Planificacién y Control de Turnos de Trabajo es un punto
débil dentro de la empresa puesto que el personal que se planifica para
laborar registra un alto indice de faltas por diferentes causas, la causa
principal de las ausencias es que acuden a citas médicas o ambulatorias. La
ausencia de Personal desencadena una serie inconvenientes tales como:

e No se puede cumplir con la planificacién de fabricacién de
baterias ya que no se cuenta con el personal necesario para
cumplir con todas las actividades de produccion.

e Se originan accidentes ya que en casos por necesidades de la
Produccion se realizan cambios del personal a otra drea para
cubrir un puesto de trabajo o dar soporte.

2. En la empresa existe una gran barrera que no permite mejorar los procesos
que es la resistencia al cambio y la falta de comunicacién entre los diferentes

departamentos.
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3. Se propone una propuesta de mejora al Proceso de Planificacién y Control
de turnos de trabajo que se espera sea utilizada e implementada a fin de que
el proceso mejore.

4. El disefio del Sistema de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo
beneficiara al departamento de produccion y departamento de seguridad y
salud, ya que si se la empresa consigue implementar el sistema a través de
un software sofisticado se lograran multiples beneficios:

* Disminuirdn los ausentismos del personal y por ende se podra
cumplir con la produccion de baterias planificadas.

= Disminuirdn los accidentes

= La planta contard con una cantidad considerable de Brigadistas
que salvaguarden la empresa y el personal si se presenta una
emergencia.

= Existird un mejor control del personal
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Recomendaciones

La gerencia debe invertir en la implimentacion del Sistema de Planificacion y
control de Turnos de Trabajo, pensando en los multiples beneficios que
generara para la empresa, ya que se mitigaran con los posibles accidentes, se
velara por la salud de los empleados, se ahorrara el tiempo que se utilizaba para
elaborar la RSTT.

Es necesario elaborar y documentar un procedimiento denominado
Planificacién y Control de Turnos de Trabajo donde se detalle e indique quien
serd el encargado de manejar, actualizar y dar mantenimiento al sistema.

Se debe elaborar un Manual de Instrucciones y Procedimientos del Sistema de
Planificacién y Control de Turnos de Trabajo con el afdn de que el personal
encargado de manejar el sistema conozca el funcionamiento y los pasos a seguir

al momento de planificar o asignar turnos de trabajo.
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Anexo 1: Diagrama De Flujo De La Fabricacion De Baterias.

Fuente: Administracion de SGI
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Anexo 2: Funciones Responsabilidades y Autoridades

) BATERIAS S.A
Area De Produccion

FUNCIONES RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES

OPERADOR DE PLANTA (PRODUCCION Y MATERIALES)

e Llenar correctamente los registros de calidad o produccién asignados en su drea de
trabajo

e Cumplir con las funciones asignadas

e Cumplir con las funciones asignadas segin las Instrucciones de Trabajo y las
Especificaciones Técnicas del Sistema de Gestioén Integrado (SGI)

e Mantener limpio el lugar de trabajo

e Mantener el orden y cuidado del equipo y herramientas a su cargo

Produccion:

e Calibracidn, set-up y operacion de maquinas automdticas y semiautomaticas

Cumplir con las normas indicadas en el Reglamento Interno de Disciplina y en el
Reglamento Interno de Seguridad y Salud.

Utilizar, cuidar y mantener en buen estado los equipos de Proteccién Personal
Realizar las tareas adicionales asignados por su superior inmediato
Adicionalmente a las citadas, cumple las que estan definidas en los documentos del
SGL

Cumplir con las politicas, objetivos y programas correspondientes al SGI siendo
consciente de su impacto de sus acciones en el logro de los resultados de la
compaiiia.

Comunicar a su jefe inmediato la deteccién de cualquier situacién que puede
desembocar un reclamo de cliente, incidente ambiental, accidente laboral o
enfermedad ocupacional.

Cumplir los planes de emergencias de su sitio de trabajo

Cumplir con las medidas de control individuales y colectivas ante riesgos laborales
o impactos ambientales en sus lugares de trabajo.

Cumplir acciones correctivas, preventivas y mejora de no conformidades en el SGI.

Cumplir con:

El programa de produccidn establecido
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e Mantenimiento rutinario de mdquinas y equipos

e Mantenimiento general de instalaciones

Materiales:
e Reparar baterias defectuosas del proceso de produccién y de los Centros de
Distribucién
e Controlar inventario de baterias en el taller de reparacién
e Realizar controles de calidad de las baterfas reparadas

e Reportar al Asistente de Garantia y Materiales la cantidad de baterias reparadas.

Tiene Autoridad para:
e Detener procesos operativos o administrativos en su puesto de trabajo que ponga en
riesgo la calidad de nuestros productos, impactos ambientales significativos o

riesgos laborales intolerables para si mismo o sus compaiieros.

Fuente: Administracién de SGI
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_BATERIAS S.A
Area De Produccion

FUNCIONES RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES
AUXILIAR (MATERIALES Y PLANTAS)

e Cumplir con las funciones asignadas.

e Realizar mantenimientos de rutina establecidos de acuerdo al cargo.

e Cumplir con las funciones asignadas segin las Instrucciones de Trabajo, las
Especificaciones Técnicas y la Documentacién del Sistema de Gestién Integrado
(SGD).

e Mantener limpio el lugar de trabajo.

Mantener el orden y cuidado del equipo y herramientas a su cargo.

e  Cumplir con las normas indicadas en el Reglamento Interno de Disciplina y en el
Reglamento Interno de Seguridad y Salud.

e Utilizar, cuidar y mantener en buen estado los equipos de Proteccion Personal.

e Realizar las tareas adicionales asignados por su superior inmediato

e Cumplir con las politicas, objetivos y programas correspondientes al SGI siendo
consciente de su impacto de sus acciones en el logro de los resultados de la
compaiiia.

e Comunicar a su jefe inmediato la detecciéon de cualquier situacion que puede
desembocar un reclamo de cliente, incidente ambiental, accidente laboral o
enfermedad ocupacional.

e Cumplir los planes de emergencias de su sitio de trabajo

e Cumplir con las medidas de control individuales y colectivas ante riesgos laborales
0 impactos ambientales en sus lugares de trabajo.

e Cumplir acciones correctivas, preventivas y mejora de no conformidades en el SGI.

Produccion:
e Cumplir con el programa de produccién establecido.
e Cumplir con el programa de rotacién de la planta de acuerdo a las necesidades de
produccion.

Materiales:
e (lasificar los Desechos peligrosos y no peligrosos

e Despachar Desechos a los gestores ambientales

e Registrar los ingresos y egresos de los desechos en el centro de acopio.

e Tomar los pesos de las baterias a lo largo del proceso productivo.

e Mantener clasificados y ordenados los envases para desechos peligrosos.
Autoridad para:

e Detener procesos operativos o administrativos en su puesto de trabajo que ponga en
riesgo la calidad de nuestros productos, impactos ambientales significativos o
riesgos laborales intolerables para si mismo o sus compafieros.
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_BATERIAS S.A
Area De Produccion

FUNCIONES RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES

Prevencion:

Control:

Cumplir con las politicas, objetivos y programas correspondientes al SGI siendo

Apoyar al Especialista de RRHH en el control y asesoramiento de la alimentacién, que
sea hecha a base de los minimos requerimientos dietéticos y caldricos.

Llevar las estadisticas de todos los accidentes producidos y dar seguimiento a la
recuperacion/tratamiento de los accidentados

1\%0010) (6{01) 9 i BY. N\ VN

consciente de su impacto de sus acciones en el logro de los resultados de la
compaiiia.

Comunicar a su jefe inmediato la deteccién de cualquier situacién que puede
desembocar un reclamo de cliente, incidente ambiental, accidente laboral o
enfermedad ocupacional.

Cumplir los planes de emergencias de su sitio de trabajo junto con el personal a su
cargo.

Velar por el cumplimiento de las medidas de control individuales y colectivas ante
riesgos laborales o impactos ambientales en sus lugares de trabajo.

Liderar la implementacién de acciones correctivas, preventivas y mejora de no
conformidades en el SGIL

Responsable del programa de vigilancia médica para evaluaciones
preocupacionales,  iniciales, = ocupacionales, reintegro,  especiales y
postocupacionales de todos los puestos de trabajo.

Atender las necesidades de salud del personal evitando o reduciendo ausentismo
laboral.

Asesorar para realizar estudios de prevencion efectiva de riesgos de intoxicaciones
y enfermedades ocasionadas por ruido, vibraciones, trepidacién, radiacion,
exposicién a solventes y material liquido, sélidos o vapores, humos, polvos, y
nieblas toxicas o peligrosas o utilizadas en el trabajo.

Apoyar al Jefe de Seguridad Integral en la identificacién de los factores de riesgos
y condiciones ambientales para los puestos de trabajo

Recomendar al Especialista de RRHH el personal idéneo en base a los
requerimientos médicos del puesto de trabajo

Establecer y coordinar la realizacion de los exdmenes médicos preventivos (por
ejemplo determinacién de plomo, espirometrias, audiometrias, radiografias, entre
otros) en funcién de los factores de riesgos determinados, con el propdsito de
detectar precozmente cualquier afectacién a la salud

Recomendar plan de accién (por ejemplo reubicacidon) para controlar cualquier
afectacion a la salud encontrada a los trabajadores

Participar activamente en los comité de seguridad Integral y ejecutar las tareas
asignadas a él

Dictar charlas de prevencién al personal, las mismas que son previamente
planificadas en el Plan Anual de Seguridad Integral de la empresa, para empleados
como para proveedores y/o contratistas

Investigar enfermedades profesionales que se puedan dar en la empresa
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Elaborar estadisticas de enfermedades comunes o profesional.

Colaborar con las autoridades de salud en las campaiias de educacién preventiva y
solicitar asesoramiento de estas instituciones si fuera necesario.

Atencion Medica:

e Crear la ficha médica ocupacional al momento de ingreso de los trabajadores a la
empresa y mantenerla actualizada mediante formulario que al efecto proporcional el
IESS.

e Coordinar examen especial en los casos de trabajadores cuyas labores involucren alto
riesgo para la salud

e Controlar la dosificacion de vacunas y sus refuerzos a los colabores.

e Coordinar transferencia de pacientes a Unidades Médicas determinadas, cuando se
requiera atencidn especializada o exdmenes auxiliares de diagnéstico.

e Ingresar toda la informacién médica, sean Fichas Médicas, controles, exdmenes
atenciones, enfermedades etc. al sistema Evolucidon segin el requerimiento de la
empresa

e Recomendar los medicamentos para la los botiquines de la planta

e Prestar atencién médica a los empleados en los horarios establecidos, para los casos de
enfermedad y/o accidentes

Autoridades

Determinar las necesidades de reubicacién temporal o permanente a otro puesto de
trabajo

Determinar el tratamiento médico de personal o derivacién a especialistas médicos
Determinar la aptitud médica del personal para ocupar puestos de trabajo en la empresa
segtin el nivel de riesgo y el estado de salud

Determinar los andlisis médicos y evaluaciones médicas necesarias para la prevencién
o investigacion de enfermedades ocupacionales.

Detener procesos operativos o administrativos de su drea que ponga en riesgo la calidad
de nuestros productos, impactos ambientales significativos o riesgos laborales
intolerables para nuestro personal

Fuente: Administraciéon de SGI
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Elaborado por: Desiree Chalén
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Anexo 4: Plan de Trabajo/Fase 1

PLAN DE TRABAJO

ENTIDAD: BATERIAS S.A.

TIPO DE EXAMEN: AUDITORIA OPERACIONAL

Objetivos de fase 1: Planificacion

Familiarizarse con el entorno de la empresa. Conocer y entender sus objetivos,
estructura organizacional, procesos, funciones, programas por cada proceso, ademas
saber cudles son las leyes y normativas a las cuales ellos se rigen para la realizacién

de sus actividades y cudles son los responsables de cada proceso de la empresa.

Identificar cudles son las principales debilidades, problemas, riesgos que no permiten

el logro de los objetivos de la empresa.

Procedimientos generales:

1. Solicitar a la gerencia que me permita realizar mi trabajo de auditoria

operacional.

2. Iniciar con la auditoria operativa solicitando al personal determinado toda

informacion que sea necesaria para el estudio.

3. Examinar las areas a evaluar.

Elaborado por: Desiree Chalén
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111

PLAN DE TRABAJO

ENTIDAD: BATERIAS S.A.
TIPO DE EXAMEN: AUDITORIA OPERACIONAL

Objetivos de fase 2: Evaluacion del sistema de control interno

Evaluar la estructura de control interno para identificar los principales objetivos
del 4rea, los riesgos que pueden impedir el logro de estos objetivos.
Preparar los cuestionarios del sistema de control interno.

Procedimientos generales:

1. Analisis de informacién y documentacion.
2. Evaluacion de control interno.

3. Aplicacién del cuestionario.

Elaborados por: Desiree Chalén

Anexo 6: Plan de Trabajo/Fase 3

PLAN DE TRABAJO

ENTIDAD: TECNOVA S.A.
TIPO DE EXAMEN: AUDITORIA OPERACIONAL

Objetivos de fase 3: Desarrollo de hallazgos

Evaluar los hallazgos encontrados en el Proceso de Planificacion y Control de
Turnos de Trabajo.

Procedimientos generales:

1. Seleccionar la operacién u operaciones que se consideren mas importantes
o significativas para ser examinadas a profundidad.

2. Recopilacion de informacién adicional sobre los procesos por medio de
entrevistas, inspecciones fisicas, observacion directa de las operaciones y
por otros medios que considere conveniente.

3. Identificar la causa raiz de los posibles Hallazgos de Auditoria
Operacional.

Elaborados por: Desiree Chalén
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Anexo 7: Plan de Trabajo/Fase 4

PLAN DE TRABAJO

ENTIDAD: BATERIAS S.A.

TIPO DE EXAMEN: AUDITORIA OPERACIONAL

Objetivos de fase 4: Comunicacién de Resultados

Elaborar el informe detallando hallazgos, andlisis y recomendaciones.

Mantener permanentemente comunicacién con la Empresa, para evidenciar el informe y
presentar oportunamente resultados con valor agregado para la empresa.

Procedimientos generales:

1. Reunidn de cierre para lectura de informe.

2. Emisién de informe final.

Elaborado por: Desiree Chalén
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Anexo 8: Plan de Trabajo

ENTIDAD: BATERIAS S.A.
TIPO DE EXAMEN: AUDITORIA OPERACIONAL
PROCESO CLAVE: Proceso de Planificacion y Control de Turnos de Trabajo

Objetivos Generales del Proceso de Planificacion y Control de Turnos de
Trabajo

Analizar, identificar, mejorar y recomendar acciones en los pasos del proceso con el
fin de agregar valor a la empresa.
Avyudar a la gerencia a lograr la administracién mads eficiente de las operaciones de

la compaiiia, estableciendo procedimientos para adherirse a sus planes.

Procedimientos generales:

1. Identificacién de objetivos y riesgos

2. Descripcion de procesos (flujo gramas)

3. Andlisis del flujo grama y estudio de mejoras

4. Identificacion de controles

5. Uso de cuestionarios para obtener informacién del personal de la empresa.

6. Identificar y analizar los hallazgos (criterio, condicién, causa,
recomendaciones)

7. Andlisis de las posibles causas

Elaborado por: Desiree Chalén
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Analisis de Causas del Hallazgo 1

Anexo 9
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Analisis de Causas del Hallazgo 2

Anexo 10
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Analisis de Causas del Hallazgo 3

Anexo 11
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Elaborado por: Desiree Chalén
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Analisis de Causas del Hallazgo 4

Anexo 12
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Anexo 13. Analisis de Causas del Hallazgo 5
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