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INTRODUCCION

La empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S esta ubicada en el municipio de
Guachené, Cauca , comprometida con la optimizacion de sus procesos productivos y
administrativos, esta no consideré adecuado disefiar una estructura de control interno por
desconocimiento por parte de los directivos, por ello se logro disefiar lineamientos para
una de las actividades, tareas, operaciones y procedimientos, de tal forma que estos se
encuentren reglamentados por la propia empresa, teniendo en cuenta los avances
realizados por el personal de la misma. Por ello, la empresa ha reconocido la necesidad
de disefar nuevas herramientas de gestion a corto plazo, como un disefio de una
estructura de control interno, con el fin de lograr una mayor optimizacion de cada una de

las actividades, tareas, operaciones y procedimientos.

Con base en lo anterior, se presentd la siguiente propuesta donde se pretende disefiar
una estructura de control interno en la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S
ubicada en el municipio de Guache, Cauca; En busca de la obtencion de una perspectiva
mas clara sobre la situacion actual de la empresa y asi determinar cuales son los
protocolos y procedimientos que mejor se ajusten a su modelo de negocio que promueva
la mejora continua en todo el equipo de trabajo de tal manera que asi se logren las metas

planteadas.

Por consiguiente, para disefiar una estructura de control interno en la empresa Gilpa
Impresores Zona Franca S.A.S primero, se describieron los procesos principales de la
empresa donde se conocieron las actividades de control que manejan para el
funcionamiento de estas, segundo, se efectlo un diagnostico donde se determiné la
situacion actual de la empresa en los procesos de control que actualmente desarrolla,

por ultimo, con base a lo anterior, se determind la estructura de control interno

11



concluyendo con un informe general sobre el estado actual de la empresa y la proyeccion

de mejora.
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1. ANTECEDENTES DE INVESTIGACION

El control interno juega un papel importante en la mejora continua de los procesos que
ejecuta una empresa para el cumplimiento de sus objetivos; Este conlleva a la
responsabilidad de comprender y cumplir con los procedimientos, normas, politicas, etc.
de esta, es por ello, que es importante el disefio minucioso de la estructura de un control
interno que aborde los riesgos de la empresa. Por la importancia que tiene el control
interno, ha sido el motivo de muchos trabajos de investigacion, algunos de los cuales,
fueron tenidos en cuenta para el desarrollo del presente proyecto. Estos se relacionan a

continuacion:

1.1 SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA ADMINISTRACION DE
INVENTARIOS, EN LA EMPRESA CENAGRO S.A.S, SANTANDER DE QUILICHAO

Patifio!, realiza este trabajo aplicando el control interno para la administracion de
inventarios en la empresa Cenagro S.A.S, para ello primero expuso los fundamentos mas
significativos en torno al tema del control interno de inventarios, posteriormente, efectu6
un diagnéstico interno en la empresa Cenagro S.A.S y finalmente, detect6 las medidas
de control interno especialmente en el area de inventario de mercancia en la empresa
Cenagro S.A.S.

La anterior investigacion sirvio de guia en este trabajo de grado para fijar estrategias en

actividades respecto a la administracion de inventarios, donde se determinan métodos

1 PATINO, Luz. Sistema de control interno para la administracion de inventarios, en la empresa Cenagro
S.A.S. Santander de Quilichao, 2013. Proyecto de grado (Contador Publico). Universidad del Valle.
Facultad de ciencias de la Administracion.
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de registro para entradas y salidas, clasificacion y tipo de inventario constante

establecidos por el control interno.

1.2 EL DISENO DE UN MODELO DE CONTROL INTERNO, EN LA PANADERIA
VENECIA, DEL MUNICIPIO SANTANDER DE QUILICHAO CAUCA

Ortega?, lleva a cabo su trabajo disefiando un modelo de control interno en la panaderia
Venecia del municipio de Santander de Quilichao en el departamento del Cauca, para su
cumplimiento primero disefié los manuales de procedimientos, sus objetivos y politicas
en la panaderia Venecia, posteriormente, propone desarrollar el modelo de control interno
en la panaderia Venecia y finalmente presentd los métodos de evaluacion del control
interno asi mismo, un informe donde contiene una carta enviada a gerencia sobre el

control interno.

El proyecto resumido en el parrafo anterior contribuye en el conocimiento de algunos
pasos importantes para tener en cuenta al momento de establecer un control interno
dentro de una empresa, asi mismo estipular métodos de evaluacion y seguimiento del

control interno que establezca dentro de la misma.

1.3 PROPUESTA DE ADAPTACION DEL MODELO ESTANDAR DE CONTROL
INTERNO, PARA LA EMPRESA MUNICIPAL DE SERVICIOS PUBLICOS EMSUAREZ
E.I.C.E

2 ORTEGA, David. El disefio de un modelo de control interno, en la panaderia Venecia, del municipio
Santander de Quilichao, 2013. Proyecto de grado (Contador Publico). Universidad del Valle. Facultad de
ciencias de la Administracion.
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El siguiente trabajo de grado ayudé a facilitar el entendimiento para la aplicacion de
modelos como el modelo estandar de control interno en una empresa, en este caso se
tuvo como guia para aplicar uno modelo adecuado en la empresa Gilpa Impresores Zona
Franca S.A.S y se tomd como base ya qué, se acomoda a los objetivos especificos que

se pretende cumplir en este trabajo de grado.

Gomez3, llevo a cabo su trabajo de grado realizando una propuesta de adaptacion del
modelo estandar de control interno, para la empresa municipal de servicios publicos
EMSUAREZ E.I.C.E, para el cumplimiento de su trabajo primero, realizé un diagnéstico
de los procesos y procedimientos en las actividades que desarrolla la empresa,
posteriormente, evalud el sistema de control interno actual de la empresa, luego disefié
el manual de indicadores de control de gestion y resultados que son de gran ayuda para
el control y evaluacion de los planes, procesos, procedimientos y funciones de la
empresa, finalmente, elabora el mapa de procesos y procedimientos de la empresa
municipal de servicios publicos EMSUAREZ E.I.C.E. del municipio de Suéarez del

departamento del Cauca.

1.4 SISTEMA DE CONTROL INTERNO A PARTIR DEL MODELO ESTANDAR DE
CONTROL INTERNO EN LA INSTITUCION EDUCATIVA SAGRADO CORAZON DE
PUERTO TEJADA, CAUCA

Se considero importante tener en cuenta el siguiente antecedente para el desarrollo del
presente trabajo de grado ya qué, brinda una explicacion de los pasos a seguir para la

evaluacion del modelo estandar de control interno el cual es aquel modelo que se tuvo

3 GOMEZ, Angela. Propuesta de adaptacion del modelo estandar de control interno, para la empresa
municipal de servicios publicos EMSUAREZ E.I.C.E. Santander de Quilichao, 2013. Proyecto de grado
(Contador Publico). Universidad del Valle. Facultad de ciencias de la Administracién.
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como base para realizar el disefio de la estructura de control interno en la empresa Gilpa

Impresores Zona Franca S.A.S.

Mina y Lasso?, realizaron su trabajo de grado aplicando una evaluacién del sistema de
control interno a partir del modelo estandar de control interno en la institucion educativa
Sagrado Corazon de Puerto Tejada, Cauca, primero, fijaron el mecanismo de evaluacion
del modelo estandar de control interno en la institucién educativa Sagrado Corazén de
Puerto Tejada, Cauca, posteriormente, evaluaron la aplicacion del sistema de control
interno en la institucion educativa Sagrado Corazon de Puerto Tejada, Cauca, finalmente,
identificaron actividades para el mejoramiento del control interno, a través de elementos
del modelo estandar de control interno, para la institucion educativa Sagrado Corazén de

Puerto Tejada, Cauca.

1.5 EL MODELO ESTANDAR DE CONTROL INTERNO (MECI) COMO HERRAMIENTA
QUE FACILITA EL PROCESO DE GESTION ESCOLAR EN UNA INSTITUCION
EDUCATIVA

El modelo estandar de control interno es la herramienta a la que la empresa Gilpa
Impresores Zona Franca S.A.S se puede acoplar mas facilmente, es por eso, que se tomé
como guia para el desarrollo de este trabajo de grado porque cuenta con los elementos

necesarios.

4 MINA, Claudia, LASSO, Sandra. Evaluacion del sistema de control interno a partir del modelo estandar
de control interno en la institucién educativa sagrado corazén de Puerto Tejada Cauca. Santander de
Quilichao, 2014. Proyecto de grado (Contador Publico). Universidad del Valle. Facultad de ciencias de la
Administracion.
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Arboleda®, lleva a cabo su trabajo de grado aplicando el modelo estandar de control
interno como herramienta que facilita el proceso de gestion escolar en una institucion
educativa, primero, revisé en la Instituciéon Educativa Cardenas Centro cada uno de los
productos exigidos por los elementos del modelo estandar de control interno,
posteriormente, armoniz6 el modelo estandar de control interno con la gestion escolar,
finalmente, incorporod la gestion escolar de la Institucion Educativa Cardenas Centro los
conceptos de gestion, estrategia y evaluacién del modelo estandar de control interno, de

tal manera que direccionen y conduzcan el dia a dia institucional.

5 ARBOLEDA, Gustavo. El modelo estandar de control interno (MECI) como herramienta que facilita el
proceso de gestion escolar en una Institucién Educativa. Bogota, 2011. Proyecto de grado (Magister en
Administracidén). Universidad Nacional de Colombia. Facultad de ciencias de la Administracién.
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, se encuentra ubicada en el municipio
de Guachené en el departamento del Cauca. El objeto social de la empresa es la
fabricacion de formas basicas de plastico, cuenta con capacidad en preprensa (pasos
gue se realizan para preparar el impreso) permitiendo asegurar un resultado determinado
y conocimiento en el campo, de modo que, permite brindar un servicio y soporte de
calidad para satisfacer las necesidades de los clientes.

La adecuada implementacién del control interno en una empresa es importante para
lograr que diversas actividades que se realizan dentro de ella arrojen resultados mas
efectivos y eficientes, a su vez, permitiendo que la calidad de los productos y servicios
mejore, facilitando la disminucion de costos y aumento de la rentabilidad financiera de la

empresa.

Luego de visitar y conocer los procesos principales de la empresa Gilpa Impresores Zona
Franca S.A.S, se conocieron las actividades de control que maneja para llevar a cabo
estos mismos, de modo que, se solicitaron los procedimientos y formatos establecidos
para los procesos administrativo y operativo, asi mismo, se identificaron los responsables
de dar cumplimiento a estos y a su vez, se pudo observar la ausencia de procedimientos
y formatos en actividades que actualmente desarrollan en la empresa para un

funcionamiento efectivo y eficiente.

Por tal motivo, se propuso disefiar una estructura de control interno que permita a la
empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S tener la direccion de sus actividades en
los procesos administrativo y operativo, a su vez, permitiendo un adecuado orden en la
delegacion de funciones para el cumplimiento integro de los procedimientos y formatos

establecidos por la empresa. Ademas, es importante contar con herramientas como el

18



control interno dentro de una empresa ya que, su funcion desempefia un papel
significativo en todas las areas, “optimizando la utilizacién de recursos con calidad para
alcanzar una adecuada gestion financiera y administrativa, alcanzando mejores niveles

de productividad™.

2.1 DESCRIPCION Y ANALISIS DEL PROBLEMA

La falta de control interno en una organizacion representa un alto riesgo en temas de
fraudes o negligencias, como también no detectar desviaciones que puedan afectar al
cumplimiento de los objetivos de una organizacién. Segun Isaza “Para organizar una
empresa publica o privada, bajo la exigencia metodologia y/o normativa que establece
un sistema de control interno y sistema de gestion de calidad, debe tener estandarizado
un nivel de primer orden, de la responsabilidad del Gerente y un nivel de segundo orden,
de la responsabilidad del auditor interno de control interno o calidad™”.

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S es una empresa perteneciente al sector industrial
dedicada a producir, transformar o ensamblar bienes mediante el procesamiento de
materias primas o de productos semielaborados como empaque, envase, etiquetado o
clasificacion, produccion, prestacion de servicios industriales a terceros, actualmente
cuenta con una némina directa de 133 empleados; debido al gran volumen de
contratacién y ausencia de evaluaciones formales de control interno se han venido

presentado falencias en lo que respecta al proceso de recursos humanos.

6 DELOITTE. ¢Por qué es importante el control interno en las empresas? [En linea], Ubicacion
(https://www?2.deloitte.com/py/es/pages/audit/articles/opinion-control-interno-empresas.html). 23 marzo de
2021.

7TISAZA, Alejandro. Control interno y sistemas de gestion de calidad. Tercera edicion. Bogota: Ediciones
de la U, 2018. p.19.
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En el afio 2019 Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S se ha visto inmersa en un problema
central, el cual surge a través de la ausencia de un adecuado direccionamiento sobre el
personal operativo y sobre las tendencias del mercado, es decir, actualmente no es
posible optimizar el personal con el fin de contar Unicamente con el que se requiere
normalmente para llevar a cabo el nivel productivo que demande la empresa, la cual al
traducirse en temas de costos, esto repercute notoriamente en la compafiia un menor

margen de utilidad y una baja optimizacion de sus recursos.

Sin embargo, a pesar de no contar con una planeacion acertada para temas de
productividad y vinculacién de nuevo personal, la compafiia ha mostrado su interés en
seguir contando con la misma fuerza de trabajo que tiene actualmente y ver esto como
una gran oportunidad para proyectarse a desarrollar mejores estrategias que la
encaminen hacia el crecimiento de esta y su expansion en el mercado regional,

aumentando asi significativamente su demanda operativa y por ende sus ingresos netos.

2.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Como disefiar un modelo de control interno para la empresa Gilpa Impresores Zona

Franca S.A.S, ubicada en el municipio de Guachené, Cauca?

2.3 SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

e ¢ Cuales son los procesos principales desarrollados por la empresa Gilpa Impresores
Zona Franca S.A.S?

20



e (Como efectuar un diagnéstico de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S,
que determine la situacion actual de la misma en los procesos de control que

actualmente desarrolla?

e ¢ Cbmo determinar la estructura de un control interno acorde a la situacion actual de

la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S?
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3. OBJETIVOS DE INVESTIGACION

3.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un modelo de control interno para la empresa Gilpa Impresores Zona Franca

S.A.S, ubicada en el municipio de Guachené, Cauca.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Describir los procesos principales de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca
S.AS.

Efectuar un diagndstico de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, que
determine la situacion actual de la misma en los procesos de control que actualmente

desarrolla.

Determinar la estructura de control interno acorde a la situacion actual de la empresa

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.
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4. JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

El control interno es necesario para llevar a cabo las operaciones de cualquier empresa
ya que, permite una mayor eficiencia administrativa, operativa y financiera, generando

consigo un fortalecimiento en la entidad que lo lleve a cabo.

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S es una empresa que se esta consolidando en el
departamento del Cauca con un proceso de mas de nueve afios y para ello se propuso
llevar a cabo practicas de mejora continua en sus procesos, debido a esto, se determiné
la necesidad de realizar un estudio el cual contenga las herramientas adecuadas que
permitan el cumplimiento de sus objetivos y se establezcan procesos que garanticen la

calidad del cumplimiento de sus productos y servicios brindados.

4.1 JUSTIFICACION TEORICA

Para el desarrollo de la investigacion propuesta y el 6ptimo cumplimento de los objetivos
planteados en ella, se tomé como basé referente el tema de control interno y todo lo que
esta enmarca con respecto a sus autores, modelos, teorias y herramientas

correspondientes.

Principalmente se tomo el modelo estandar de control interno planteado por el autor
Alejandro Tadeo Isaza Serrano quien en su libro “Control interno y sistema de gestion de
calidad” propone un sistema de control interno y un sistema de control de calidad, siendo

estos los mecanismos que mejor se ajustan al momento de desarrollar el proyecto en
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conjunto con la empresa. Segun Isaza8, Los sistemas de control interno y gestiéon de
calidad atraviesan por cuatro fases, identificacion de los componentes de un sistema de
control interno y gestion de calidad, identificacion del MECI y su adaptabilidad en la
empresa, implementacion de un sistema de control interno y un sistema de gestion de
calidad, estructuracion de un plan de accion correspondiente y es a raiz de este modelo
gue se plantearon los objetivos especificos de este trabajo de grado, formulando de esta
manera el qué, el como y el porqué del trabajo para poder asi desarrollar paso a paso las
estrategias y las respectivas actividades que se deben ejecutar para obtener el

cumplimiento de dichos obijetivos.

Con respecto a lo anteriormente mencionado, cabe resaltar que el principal modelo de
control interno que se tomara como base para el desarrollo de este trabajo de grado es
el de Alejandro Tadeo Isaza, con respecto al desarrollo de cada una de las fases que
este autor propone se tuvo en cuenta conceptos y teorias administrativas como son las
teorias de Fonseca y Estupifidn considerando que son las que mejor se acoplan a la
intencion del este trabajo de grado, haciendo uso de estas teorias y de sus respectivas
herramientas se pretendio desarrollar de manera precisa el analisis y la implementacion

del modelo en Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.

4.2 JUSTIFICACION METODOLOGICA

Para establecer un cumplimiento adecuado con respecto a los objetivos planteados sobre
la implementacién de un modelo de control interno, se consideré importante hacer uso
de teorias contables y administrativas relevantes sobre el uso de sistemas de auditoria 'y

gestion de calidad, hacer uso de herramientas como lo son las matrices que

8 ISAZA, Alejandro. Control interno y sistemas de gestion de calidad. Tercera edicion. Bogota: Ediciones
de la U, 2018. p.7-13.
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determinaran el estado sobre el cual se encuentra la empresa con respecto a su ambiente
interno y todo lo que este tiene que ver con el 6ptimo desarrollo de los procesos, las
bases mencionadas se tomaron como referencia para la contribucién del modelo de

control interno de Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.

Dicho modelo se desarrolld6 principalmente a través de observaciones directas,
entrevistas y encuestas realizadas con respecto al entorno de la empresa y a los clientes
internos y externos con los que la empresa cuenta, es decir, aquellos resultados
obtenidos fueron las bases soélidas que se requirieron para comenzar con un diagnaostico,
y asi dar inicio a una serie de resultados que permitieron contrastar la realidad de la
empresa con los objetivos esperados, permitiendo poder llevar a cabo la contribucion y
su debido seguimiento.

4.3 JUSTIFICACION PRACTICA

Tanto para el campo de la contaduria publica como para sus profesionales, el control
interno es una herramienta de vital importancia que es tenida en cuenta al momento de
llevar a cabo los respectivos procesos de una empresa, hay que resaltar que su
importancia ademas de darle cumplimiento a temas de legalidad también es brindar
informacion certera a la junta directiva y asi permitir una practica adecuada en cuanto a

la toma de decisiones y posteriormente su debido control y seguimiento.

4.4 JUSTIFICACION ACADEMICA
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El desarrollo de este trabajo es de contribucidén para el campo de la administracion y la
contaduria publica, ya que, se pone en practica los conocimientos impartidos en el
transcurso de la carrera y permite dar a conocer las competencias académicas obtenidas,
se espera que sea utilizado por estudiantes como referente para el desarrollo de trabajos
futuros. Ademas, permite la obtencién del titulo de contador publico de un estudiante de

pregrado de la Universidad del Valle.
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5. MARCO REFERENCIAL

5.1 MARCO TEORICO

El control interno es una herramienta que promueve la eficiencia en las operaciones de
una empresa mediante el disefio de métodos, principios, normas, procedimientos y
mecanismos, estimulando su cumplimiento con el fin de proteger los recursos de esta,
validando y verificar la veracidad de la informacion financiera y administrativa; EI control
interno es util para una empresa ya que, por medio de este se establecen o estructuran
los procedimientos necesarios para dar ordena cada una de sus actividades, logrando
proteger los recursos de la empresa y de la misma manera prevenir e identificar fraudes
dentro de las diferentes actividades desarrolladas por la misma, por lo cual, es necesario

conocer y aplicar los elementos que intervienen en el control interno.

5.1.1 Teoria de laimplementacion de control interno para promover la rentabilidad
de las empresas. Quang Vu, mediante estudios obtuvo resultados que indican que las
empresas que operan en un mejor control y ambiente de negocios tienen
aproximadamente un 1,5% mas de ganancias que sus contrapartes con controles
internos débiles. También observo los efectos de las caracteristicas de las empresas
sobre la rentabilidad. Segin Quang Vu, es mas probable que los innovadores logren una
mayor rentabilidad que los no innovadores. Aunque existe un vinculo minimo entre la
edad de la empresa y la rentabilidad de la empresa, las empresas familiares son menos

rentables que las empresas con otros tipos de propiedad. Ademas, observd que la
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mayoria de las empresas familiares en Vietnam operan de manera informal. Este factor

puede limitar el desarrollo y el crecimiento de las empresas familiares.®

5.1.2 Teoria sobre las determinantes y consecuencias del control interno en las
empresas. Segun Fisher, para obtener un mejor resultado del desempefio de una
empresa es pertinente adaptar con éxito un sistema de control interno que se adecue a
las caracteristicas de esta. Ademas, como otros autores como Otley y Demer aseguran
que la principal caracteristica en el disefio de una estructura de control interno es la
estrategia empresarial. También, la investigacion inicial de esta teoria recomienda que el
tamafo de una empresa puede influir en el método de un disefio; Merchant, argumenta
que el crecimiento organizacional aumenta los problemas de comunicacién y control.
Esta teoria, recomienda tener en cuenta el tamafio de la empresa ya que, de este

depende que sus procesos de control se vuelvan mas técnicos y sofisticados.

Segun esta teoria otro factor importante a tener en cuenta al momento de disefiar un
sistema de control interno es la estructura de la empresa, es decir, a los “roles,

comunicacién, autoridad y relaciones”.

La ultima caracteristica importante que sugiere esta teoria es la incertidumbre ambiental,
donde Chenhall, indica que es una variable fundamental en la investigacion MCS basada
en contingencias. Ademas, Evans et al. hallan soporte de apoyo para esto: una
organizacion modificara los sistemas internos con frecuencia para adaptarse a las

circunstancias cambiantes.

VU, Q., & NGA, N. T. T. (2021). Does the implementation of internal controls promote firm profitability?
Evidence from private Viethamese small- and medium-sized enterprises (SMEs). Finance Research
Letters, 102178. https://doi.org/https://doi.org/10.1016/j.fr.2021.102178
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La cuarta caracteristicas mencionadas anteriormente son relacionadas directamente
como aquellas con mayor probabilidad de contingencia, esta afirmacion es debido a los
hallazgos de esta teoria, lo cual concluye confirmando que la incertidumbre ambiental y
la estrategia tienen una relacion con la estructura de control interno y la estructura de

control interno con efectividad observada.1©

5.1.3 Caracteristicas del Control Interno. Segun Toro, el control interno se identifica
por las siguientes caracteristicas:

“Es un proceso; es decir, un medio para lograr un fin y no un fin en si mismo,
lo llevan a cabo las personas que actian en todos los niveles y no se trata
solamente de manuales de organizacion y procedimientos, en cada area de
la organizacion, el funcionario encargado de dirigirla es responsable por el
Control Interno ante su jefe inmediato de acuerdo con los niveles de autoridad
establecidos; y en su cumplimiento participan todos los trabajadores de la

entidad independientemente de su categoria ocupacional.

Aporta un grado de seguridad razonable, con relacion al logro de los objetivos
fijados; no la total, debe facilitar la consecucién de objetivos en una o0 mas de
las areas u operaciones en la entidad y debe propender al logro del
autocontrol, liderazgo y fortalecimiento de la autoridad y responsabilidad de

los colectivos™?!

10 JOKIPII, A. (2010). Determinants and consequences of internal control in firms: a contingency theory
based analysis. Journal of Management & Governance, 14(2), 115-144. https://doi.org/10.1007/s10997-
009-9085-x
1 TORO, José, FONTEBOA, Antonio, ARMADA, Elvira, SANTOS, Carlos. Control interno, programa de
preparacién econdmica para cuadros. La Habana, Cuba: MSC Argelia Cristina Reyes Galiano, 2005. p. 3-
4.
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5.1.4 MECI- Modelo estandar de control interno. De acuerdo con lo expuesto por el
autor lzasa en su libro Control Interno y Sistemas de Gestion de Calidad manifiesta que
el modelo estandar de control interno es “un sistema, para los que nos compete, es la
interdependencia que debe existir entro todos los componentes de una empresa” también
expresa que el modelo estandar de control interno “determina las generalidades y la
estructura necesaria para establecer, documentar, implementar y mantener un sistema

de control interno en las entidades y agentes obligados™*?.

5.2 MARCO LEGAL

A continuacién, se exponen algunas leyes que se consideraron importantes para tener
en cuenta en el desarrollo de este trabajo de grado con el propésito de disefiar una

estructura de control interno para la empresa Gilpa Impresores Zona Franca SAS.

Tabla 1. Marco legal

NORMA CONCEPTOS

Establece las normas respectivas para el ejercicio del
control interno en las entidades y organismos del estado y
en ella se dictan otras disposiciones.

La orientacion de este Modelo promueve la adopcién de un
enfoque de operacion basado en procesos, el cual consiste
en identificar y gestionar, de manera eficaz, numerosas
MECI 1000|actividades relacionadas entre si. Una ventaja de este
DE 2005[2] |enfoque es el control continuo que proporciona sobre los
vinculos entre los procesos individuales que hacen parte de
un Sistema conformado por procesos, asi como sobre su
combinacién e interaccion.

LEY 87 DE
1993[1]

12 1SAZA. Op. cit., p. 35.
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(Continuacion)

NORMA SO
26.000 DE
2010[3]

La norma ISO 26000:2010 tiene como objetivo prioritario
contribuir a que las organizaciones se orienten hacia
criterios de desarrollo sostenible mas alla del perceptivo
cumplimiento legal relacionado con sus actividades y
operaciones de negocio.

NTC 6019
DE 2015[4]

El sello ambiental para pulpa, papel y cartdn y productos
derivados busca ser un instrumento de competitividad para
el sector, teniendo en cuenta las nuevas tendencias de
consumo de la poblacion respecto a la disminucion del
impacto ambiental.

NIA
2016[5]

DEL

Dichas normas se componen de normas éticas, normas de
control de calidad de los trabajos, normas de auditoria de
informacién financiera histérica, normas de revision de
informacion financiera histérica y normas de aseguramiento
de informacion distinta de la anterior.

DECRETO
2270  DE
2019[6]

El decreto 2270 de 2019 es un anexo creado para derogar
los decretos 2649 y 2650, compilan y actualizan los marcos
técnicos de las NIF para el Grupo 1y de las NAL.

Fuente: Elaboracion propia.

5.3 MARCO CONCEPTUAL

En el presente marco conceptual se dara a conocer los términos utilizados en el este

trabajo con el objetivo de facilitar su entendimiento.

Algunos conceptos de autores se relacionan y complementan el marco tedrico sobre el
tema del control interno en las organizaciones, por ello a continuacion se describen los
siguientes conceptos por Luz Dary Patifio expuestos en su tesis “Sistema de control

interno para la administracion de inventarios, en la empresa Cenagro S.A.S, Santander

de Quilichao”.
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“Actividades de control: Es el establecimiento y ejecucion de politicas y procedimientos
que sirvan para alcanzar los objetivos de la organizaciéon™?. Las actividades de control
son una amplia gestidén para responder ante los riesgos a los que la empresa pueda verse

sometida afectando el cumplimiento de sus objetivos.

“Entorno de control: Mantilla refiere que el personal de una organizacion es el ndcleo
de esta. Como asi también el entorno donde trabaja”4. El entorno de control es (til para
el funcionamiento adecuado de al momento de dar cumplimiento a la correcta

administracion de riesgos, ya que, proporciona orden y estructura.

“Evaluacién de riesgos: Toda organizacién debe conocer los riesgos a los que enfrenta,
estableciendo mecanismos para identificarlos, analizarlos y tratarlos™®. Es importante
evaluar constantemente los riesgos proporciona informacién adecuada para dedicarse a

tomar medidas que puedan asegurar que se eviten.

“Informacién y comunicacion: Los sistemas de informacion y comunicacién permiten
gue el personal capte e intercambie la informacién requerida para desarrollar, gestionar

y controlar sus operaciones”®.

13 PATINO, Luz. Sistema de control interno para la administracion de inventarios, en la empresa Cenagro
S.A.S. Santander de Quilichao, 2013, p. 13. Proyecto de grado (Contador Publico). Universidad del Valle.
Facultad de ciencias de la Administracion.

14 bid. p. 13.

15 |bid. p. 13.

16 |bid. p. 13.
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“Las personas: Para Mantilla, el control interno es llevado a cabo por las personas
miembros de una organizacibn mediante sus acciones. Son las personas quienes
establecen los objetivos de la organizacion e implantan los mecanismos de control. Cada
persona o miembro de una organizacion posee una historia y conocimientos Gnicos, como

asi también difieren sus necesidades y prioridades del resto”’.

“Proceso de control interno: Segun Mantilla en su libro Auditoria de control interno
menciona que el control interno constituye una serie de acciones que se interrelacionan
y se extienden a todas las actividades de una organizacién, estas son inherentes a la
gestion del negocio. El control interno es parte y esta integrado a los procesos de gestion
basicos: planificacion, ejecucion y supervision, y se encuentra entrelazado con las

actividades operativas de una organizacion”®,

“Supervision: Para que un sistema reaccione agil y flexiblemente de acuerdo con las

circunstancias, debe ser supervisado".*®

5.4 MARCO CONTEXTUAL

A pesar de que Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S es una empresa direccionada por
personal que se encuentra ubicado en la ciudad de Bogoté en la empresa principal Gilpa
Impresores S.A, se ha logrado independizar poco a poco, actualmente realiza sus
actividades en el municipio de Guachené del departamento del Cauca. El objeto social

de la empresa es la fabricacién de formas basicas de plastico, cuenta con capacidad en

17 |bid. p. 13.
18 |bid. p. 13.
19 |bid. p. 13.
33



preprensa, lo cual, asegurar un resultado determinado y conocimiento en el campo, de
modo que, permite brindar un servicio y soporte de calidad para satisfacer las

necesidades de los clientes.

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S es una empresa perteneciente al sector industrial
dedicada a producir, transformar o ensamblar bienes mediante el procesamiento de
materias primas o de productos semielaborados como empaque, envase, etiquetado o
clasificacion, produccion, prestacion de servicios industriales a terceros, actualmente
cuenta con una nomina directa de 133 empleados; A continuacion, se realiza una

descripcion del municipio donde se encuentra ubicada la empresa.

5.4.1 Municipio de Guachené Cauca. A continuacién, se realiza una breve descripcion
de Guachené-Cauca, municipio donde la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S

se encuentra ubicada realizando sus actividades.

“Guachené es uno de los 42 municipios del departamento de Cauca, Colombia. Esta
localizado en la Provincia Norte, cuenta con una poblacién total de 19.815 habitantes,
los cuales 5.067 son de poblacién urbana y 14.748 de poblacién rural. Se encuentra
a 89 km de la capital departamental, Popayan. Es el tltimo municipio creado en este

departamento, en diciembre de 2006.

Desde el afio 1546 se tiene constancia de los primeros pobladores en la zona, los
cuales fueron usados como mano de obra por la corona espafiola. Después de varios
intentos para que Guachené fuera constituido un municipio, esto se logro el 19 de
diciembre de 2006.
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Su principal actividad econdmica es el cultivo de cafia de azlcar, también hay cultivos

de maiz, sorgo, soya, yucay frutales.

Segun las cifras presentadas por el DANE del censo 2005, la composicién etnogréfica

del municipio es: Afrocolombianos 98% e Indigenas 2%."%°

lustracion 1. Mapa localizacién municipio de Guachené Cauca.
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Fuente: Elaboracion propia.

20 MUNICIPIOS DE COLOMBIA. Municipio de Guachené. [En linea]. Ubicacion
(https://www.municipio.com.co/municipio-guachene.html#city). 16 febrero de 2020.
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6. METODOLOGIA

6.1 TIPO DE ESTUDIO

La presente investigacion es enfocada por medio del tipo de investigacion descriptivo,
donde fue posible efectuar un amplio conocimiento para concretar los hechos que forman

parte del problema de investigacion.

De esta manera, mediante este tipo de estudio es posible establecer las caracteristicas
demograficas a investigar; identificar formas de conducta, actitudes, y comportamientos

concretos de las personas que se encuentran en “el universo de investigacion”?!.

Con respecto a este trabajo, los estudios descriptivos garantizaron el adecuado desarrollo
de la investigacion, debido a que se acudieron a métodos precisos como donde se
observo, evalud, entendié y conoci6 el desarrollo de la empresa Gilpa Impresores Zona
Franca S.A.S por medio de entrevistas, visitas a los procesos de esta misma, tomando
asi la informacién mas relevante y dar cumplimiento con el objetivo planteado. Ademas,
se pudo usar el muestreo para la recoleccion de informacién, donde ésta se sometio a un

proceso de analisis.

21 MENDEZ. Carlos, METODOLOGIA: Disefio y Desarrollo del proceso de investigacion con énfasis en
ciencias empresariales. Cuarta edicion. Bogota: Limusa. Noriega Editores, 2006. p. 230-248.
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6.2 METODO DE INVESTIGACION

El método de investigacion oportuno para el desarrollo del presente trabajo es el
inductivo, ya que, este método de investigacion “conlleva un analisis ordenado, coherente
y légico del problema de investigacién, tomando como referencias premisas

verdaderas™.

“El método de investigacion inductivo es significativo ya que, consiste en permitir al
investigador iniciar desde la observacion de fenbmenos o situaciones particulares que
enmarcan el problema de investigacion y asi, ultimar proposiciones o indicios que

expliquen fendmenos similares al analizarlo”.

De esta manera, para llegar a resolver el problema planteado, se opté por tomar el
método de investigacion inductivo, que a partir de resultados particulares forman una
relacion general que explique lo investigado y entrevistado a los lideres de las principales
areas de la empresa, por medio de entrevistas y visitas, por lo tanto, se observé los

resultados de las entrevistas para disefiar la estructura de control interno.

6.3 FUENTES DE INVESTIGACION

6.3.1 Fuentes primarias. Son aquellas que contienen informacién original, es decir sin

modificarse, de acuerdo con esto, se tomaron como fuentes primarias los lideres de las

22 |bid. p. 239.
23 |bid. p. 240.
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principales areas de la empresa, los procedimientos y formatos que puedan suministrar

informacion adecuada.

Estas fuentes primarias son adecuadas para el desarrollo del presente trabajo de grado,
ya que, al efectuar una observacion directa es posible un analisis de las actividades de
la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, utilizando métodos como entrevistas y
analisis de procedimientos y formatos, se pretendié suministrar informacion suficiente
para efectuar un diagnéstico de la empresa donde fue posible determinar la situacién

actual de la misma en los procesos de control que actualmente desarrolla.

6.3.2 Fuentes secundarias. “Son aquellas que refieren a informacién producto de la
revision, analisis y sintesis de documentos primarios. Son fuentes secundarias: libros y
articulos que interpretan otros trabajos o investigaciones. Se exceptlan las revisiones de
documentos primarios basadas en metaandlisis que impliquen el uso de estadistica

inferencial, que son consideradas fuente primaria”.

De acuerdo a lo anterior, las fuentes secundarias que se tuvieron en cuenta para el
desarrollo del presente trabajo fueron documentos, revistas, bases de datos, paginas de
internet, libros, monografias y trabajos de grado se relacionen con el tema de control

interno.

6.4TECNICAS DE INVESTIGACION

24 OSORIO, Belkis, ANEZ, Esteban. Estructura referencial y practicas de citacion en tesis doctorales en
educacion. En: Revista de Investigacion. Vol. 89, No 40. (Dic 2016); p. 110.
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De acuerdo con la evaluacion y disefio del control interno que se realizé en la empresa

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, se aplico la técnica de investigacion cualitativa.

6.4.1 Técnica de observacion. Esta técnica recolecta datos, observando las situaciones
presentadas en la empresa en tiempo real, debido a que se realiz6 en el lugar de los
hechos, observando los procedimientos y los controles implementados por la empresa

anteriormente, con el fin de llegar a una conclusién para la investigacion?®.

6.4.2 Técnica de entrevista. Consiste en entablar una conversacion con el personal
implicado en los principales procesos de la empresa, en caso de tener mas dudas se
toma por hacer nuevamente la entrevista, esta técnica se complementa con la técnica de

observaciéon donde se soporta lo dicho por la persona mediante documentos soporte?®.

6.4.3 Andlisis documental. Esta técnica analiza el documento fisico o electrénico

facilitado por la empresa?’.

6.5 FASES DE INVESTIGACION

Las fuentes utilizadas para el desarrollo de cada objetivo especifico de este trabajo
investigativo fueron revistas universitarias, bases de datos, paginas de internet, libros e
informacion relevante que sea necesaria para la investigacion y entrevistas con el

personal de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, por esta razon implica que

25 CONCEPTO. Técnicas de investigacion. [En linea]. Ubicacion (https://concepto.de/tecnicas-de-
investigacion/). 16 agosto de 2021.
26 CONCEPTO. Técnicas de investigacion. [En linea]. Ubicacion (https://concepto.de/tecnicas-de-
investigacion/). 16 agosto de 2021.
27 CONCEPTO. Técnicas de investigacion. [En linea]. Ubicacion (https://concepto.de/tecnicas-de-
investigacion/). 16 agosto de 2021.
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este tipo de investigacion sea descriptivo donde se divide en tres fases de la siguiente

manera:

6.5.1 Primera fase. Para esta fase se busc6 describir los procesos principales de la
empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, los cuales, aportan mayor porcentaje para

el funcionamiento de esta.

Para el desarrollo de esta fase, se considerd necesario realizar visitas a la empresa para
conocerla, tener en cuenta elementos importantes como el objetivo, misién, vision y el
personal de primer nivel de la empresa, luego, se conocid y describio las actividades de
control que actualmente esta misma maneja para el cumplimiento de las actividades

principales.

6.5.2 Segunda fase. En esta fase se efectu6 un diagnéstico de la empresa Gilpa
Impresores Zona Franca S.A.S que determind la situacion actual de la misma en los

procesos que actualmente desarrolla, principalmente en el proceso operativo.

Para el desarrollo de esta fase, fue adecuado solicitar procedimientos y formatos
establecidos para los procesos operativo y administrativo, se identifico los responsables
de dar cumplimiento a estos y a su vez se identific6 actividades que no cuentan con

requisitos de cumplimiento para el funcionamiento de la empresa.

6.5.3 Tercera fase. Como Uultima fase para culminar con este trabajo de grado, se
determind la estructura de un sistema de control interno acorde a la situacion actual de

la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.

40



Para esta fase se implement6 el método evaluativo del sistema de control interno actual
de la empresa con el método que se propuso a la empresa, donde se determiné las
ventajas y desventajas de ambos, por ultimo, se concluyé con un informe general sobre

el estado actual de la empresa y la proyeccion de mejora.

Para mayor efectividad en el desarrollo de las tres fases mencionadas anterior mente, se
tuvo en cuenta técnicas de observacion y entrevistas, por medio de visitas constantes y
reuniones con los lideres de cada area de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca
S.A.S con el propésito de comprender sus operaciones, con el propdésito de lograr una
recopilacion de informacion de los procedimientos que realizan al igual que observando

el cumplimiento de estos.

Finalmente, se solicitaron, suministraron y revisaron los procesos misionales de la
empresa para facilitar la identificacion de las falencias que pueden llegar a presentar y

las posibles mejoras a implementar mediante el disefio de estructura de control interno.

41



7. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRINCIPALES DE LA EMPRESA GILPA
IMPRESORES ZONA FRANCA S.A.S

Para el desarrollo del siguiente capitulo es importante conocer los objetivos del control
interno en los procesos de una empresa y asi mismo identificar las ventajas que este trae
para la empresa; Segun lzasa, los objetivos fundamentales que debe constituir el

desarrollo de una estructura de control interno son los siguientes:

e Proteger los recursos de la organizacion, este objetivo tiene como ventaja “la
adecuada administracion ante posibles riesgos que los afecten; el manejo de los
recursos de la compaifiia”’?®. Para el cumplimiento de este objetivo se ajustaron
manuales de procesos o procedimientos de la empresa Gilpa Impresores Zona
Franca S.A.S, realizando auditorias internas para evaluar cumplimiento de estos,
logrando identificar los riesgos que afectan la empresa con el fin de recomendar

acciones de mejora que ayudan a la administracion de estos.

e Garantizar la eficacia, la eficiencia y economia en todas las operaciones, este objetivo
tiene como ventaja que “promueve y facilita la correcta ejecucion de las funciones y
actividades definidas para el logro de la misién institucional, esto debe estar
debidamente planeado en los planes de gestion que integran el componente de
gestion, los cuales deben ser evaluados en términos de eficacia, eficiencia,
efectividad y economia”®. Este es uno de los objetivos mas importantes que se tuvo
en cuenta para efectos del desarrollo de este trabajo ya que, para describir los
procesos principales de la empresa, efectuar un diagnéstico y determinar una

estructura de control interno es vital que al momento de realizar las auditorias se

28 |ISAZA, Alejandro. Control interno y sistemas de gestion de calidad. Tercera edicién. Bogota: Ediciones
dela U, 2018. p.43
29 |bid. p.43
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tuviera un pensamiento que garantice la eficacia, la eficiencia y economia que asi

mismo permita una adecuada toma de decisiones.

Velar por el cumplimiento de los objetivos de la entidad, la ventaja de este objetivo es
que promueve a que los procesos deben estar ajustados garantizando el

cumplimiento de todas “las actividades y recursos de la organizaciéon”.

Garantizar la correcta evaluacidén y seguimiento de la gestidon organizacional, este
objetivo tiene como ventaja “en términos de eficacia, para determinar el cumplimiento
de metas y objetivos propuestos; eficiencia, para establecer el manejo adecuado de
los recursos para el cumplimiento de las metas y objetivos alcanzados; efectividad,
para establecer si somos eficaces y eficientes; economia para establecer si los bienes

fueron comprados teniendo en cuenta los principios de calidad, cantidad y precio™.

Asegurar la oportunidad y confiabilidad de la informacién de sus registros, este
objetivo tiene como ventaja el cumplimiento de “los planes de gestidn y los estandares
que integran el componente de control, como son, manuales de procesos,
procedimientos y que los ejecute el componente que se establece en el manual de

funciones para cada cargo™?.

Definir y aplicar medidas para prevenir los riesgos, la ventaja de este objetivo es que
“detecta y corrige las desviaciones que se presentan en la organizacion que puedan
afectar el logro de sus objetivos, se establece en la estandarizacion de los procesos
en una ficha técnica de procesos, ficha técnica de procedimientos y los cargos en una

ficha técnica de funciones”s3.

%0 |bid. p.43
31 |bid. p.43
32 |bid. p.43
% |bid. p.44
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e Garantizar que el sistema de control interno disponga de sus propios mecanismos de
verificacion y evaluacion, este objetivo tiene como ventaja la implementacién de area
de “auditoria interna, que es la encargada de verificar y evaluar el cumplimiento de

los procesos de la compariia”4.

e Velar porgue la entidad disponga de mecanismos de planeacion adecuados para el
disefio y desarrollo organizacional, esto objetivo tiene como ventaja el autocontrol,
“‘mejorando continuamente cada punto critico de éxito que se presente en la

compania™®,

Teniendo en cuenta los objetivos y ventajas de un sistema de control interno
mencionados anteriormente, para disefiar una estructura de control interno es necesario
empezar a describir los procesos principales de la empresa, para esto es pertinente
conocer los estandares procedimentales de la misma ya que, segun Isaza “dicen como
debo cumplir el estdndar en un proceso. Son los manuales de procesos, procedimientos
y funciones de la entidad; los manuales de indicadores y de evaluacion de control interno
y/o calidad son herramientas para evaluar los estandares procedimentales son

complementarios en desarrollo del estandar legal”®.

Por ende, para el desarrollo de este capitulo se llevé a cabo la descripcion de los
procesos principales de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S conociendo los
estandares procedimentales de esta ya que, deben ser claros, concretos y Utiles; para

esto fue necesario conocer la empresa para identificar las actividades donde aplican los

34 |bid. p.44
35 |bid. p.44
36 |SAZA, Alejandro. Control interno y sistemas de gestion de calidad. Tercera edicién. Bogota: Ediciones
de la U, 2018. p.22
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procedimientos estipulados, posteriormente se inicid a describir los procesos principales

de la empresa una vez se hayan identificado.

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S es una empresa ubicada en el municipio de
Guachené, Cauca; cuenta con 133 personas gue trabajan en ella para su funcionamiento,
su objeto social es la fabricacion de formas basicas de plastico, cuenta con capacidad en
preprensa, lo cual, asegura un resultado determinado y conocimiento en el campo, de
modo que, permite brindar un servicio y soporte de calidad para satisfacer las
necesidades de los clientes; su organigrama esta compuestos por procesos

administrativos y operativos.

El proceso administrativo esta compuesto por areas de gestibn como la direccién,
comercial, operaciones, almacén y despachos, compras, aseguramiento de la calidad,
recursos humanos y SGSST (sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo),
tecnologia de la informacion, costos, financiera contable y seguridad fisica; El proceso
operativo esta compuesto por ocho areas donde tres de ellas son principales como
extrusion, impresion y refilado, las cinco restantes son areas operativas como montaje,
tintas, control de calidad, metrologia y mantenimiento electromecanico las cuales, son
pertinentes para el funcionamiento de las tres &reas principales. Estas areas son
lideradas en su mayoria por coordinadores ya que, los directivos se encuentran ubicados

en la sede principal en la ciudad de Bogota.

Se visitd la empresa el dia 10 de junio del afio 2021 para realizar una reunién con el
gerente de operaciones y coordinadores de las areas principales con el fin de socializar
el objetivo de este trabajo de grado, donde se conocié una de las mayores dificultades
por la que la empresa estd pasando actualmente segun lo manifestado en la reunion,
enfocada en los desperdicios de material en las areas de operacion, quedando concreto
que el plan de accion a ejecutar con este trabajo de grado se enfoco principalmente en

el area de extrusion (proceso utilizado para transformar el polietileno en plastico), por lo
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tanto, para llevar a cabo los objetivos especificos se partio de conocer los principales
procesos de la empresa, realizando una breve descripcion de estos para conocer los

procesos que influyen en la situacién actual de la empresa.

El dia 21 de junio del afio 2021 se empez0 a ejecutar este primer capitulo visitando la
empresa para conocer los procesos principalmente por medio de inducciones realizadas
por los coordinadores de cada area, posteriormente, se conocieron documentos que

establecen los procedimientos, politicas, manuales o instructivos.

A continuacién, se da a conocer el mapa de procesos de la empresa Gilpa Impresores
Zona Franca S.A.S como también, la descripcion de los procesos administrativos y
operativos para entender las actividades que se ejecutan en ella para su funcionamiento
con el fin de cumplir con la transformacion de materias primas segun especificaciones de

los clientes asegurando que el producto cumpla con las especificaciones acordadas.
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llustracion 2. Mapa de procesos de Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.

MAPA DE PROCESOS GILPA IMPRESORES ZONA FRANCA S.A.S
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Fuente: Aplicativo ISO de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.



7.1 PROCESO ADMINISTRATIVO

De acuerdo con las actividades realizadas por la empresa Gilpa Impresores Zona Franca
S.A.S, se logro evidenciar que este proceso esta compuesto por areas de gestion como
la direccion, comercial, operaciones, almacén y despachos, compras, aseguramiento de
la calidad, recursos humanos y SGSST, tecnologia de la informacion, costos, financiera

contable y seguridad fisica.

El proceso administrativo estd conformado por personas que tienen cargos como
coordinador de comercio exterior, secretaria, asistente de compras, asistente contable,
coordinador de aseguramiento de calidad con su aprendiz SENA también encargado de
la parte ambiental, planeadora con su auxiliar de produccién, coordinador de SSG,
asegurador de la informacion y coordinador de recursos humanos encargada también de
(5) personas de servicios generales y de un aprendiz SENA; A continuacion, se muestra

por medio de una ilustracién las areas que conforman el proceso administrativo:
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llustracion 3. Areas que conforman del proceso administrativo.
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De acuerdo con los procedimientos que la empresa tiene documentados fue posible

describir las caracteristicas que identifican a cada area.

Proveedores: Areas o procesos que suministra la informacion necesaria que requiere un

area o proceso.

Entradas: Informacién que ingresa a cada area para que sea posible llevarse a cabo la

actividad correspondiente.

Actividades: Tareas en las que se implican para conseguir el objetivo de cada area.

Salidas: Es el resultado final que se da como consecuencia de la ejecucion efectiva de

una actividad, convirtiéndose en la entrada de otras areas.
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Responsables: Persona encargada de cumplir con las obligaciones correspondientes de

cada area o proceso.

Clientes: Es el proceso que recibe el resultado de otro proceso.

Procesos de apoyo: Son aquellos procesos que provisionan recursos necesarios a otro

proceso.

Documentos asociados: Son aquellos documentos que brindan informacién pertinente

para la ejecucion eficiente de actividades de que se desarrollan dentro de un proceso.

Indicadores: Son los datos que se suministran para evaluar la situacion de las

actividades que se realizan dentro de un proceso.

Mecanismos de control: Son herramientas que se utilizan dentro de un proceso para

ejecutar las actividades necesarias para el cumplimiento de objetivos.

Formatos: Son documentos donde se describe las actividades que se realizan dentro de

un proceso.

Lo anterior con el fin de conocer el objetivo y funcionamiento de cada una de las areas
gue conforma la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S; A continuacién, se

describe cada una de las areas:
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7.1.1 Gestion de la direccion. Segun el procedimiento ZF-CP-PR-01 Gestion de la
direccion®’, esta area tiene como objetivo revisar a intervalos planificados el sistema de
gestion de la calidad de Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S mediante la informacion
para la revision, asegurando el cumplimiento de los objetivos establecidos, directrices
para el mejoramiento continuo de los procesos con el fin de mantener la integridad del
SGC. A continuacion, se describen las caracteristicas que identifican al area de gestion

de la direccién:

Proveedores: Gestion comercial, gestion de operaciones, proceso control de calidad,

gestion de aseguramiento de la calidad y todos los procesos.

Entradas: Retroalimentacion del Cliente, desempefio de los procesos, conformidad del
producto, estado de acciones correctivas, resultados de auditorias de calidad,
consolidado de indicadores, seguimiento a revisiones gerenciales, cambios que pueden
afectar el sistema de calidad y sugerencias para la mejora, contexto y eficacia de las

acciones tomadas para abordar riesgos y oportunidades.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en dos flujogramas, uno es el de revision

por la gerencia y otra planificacion.

Salidas: Resultado de satisfaccion del cliente, resultado de desempefio de los procesos,
resultado de desemperio del producto, resultado al seguimiento de las acciones, toma de

decisiones, necesidades y expectativas de los procesos y cambios al SGC.

Clientes: Clientes externos y todos los procesos de la organizacion.

37 SOFTWARE DE GESTION. ISO 9001. [En linea]. Ubicacién (Comisién Electrotécnica Internacional

(IEC) y el Instituto de Ingenieros Eléctricos y Electronicos (IEEE)). 23 marzo de 2021.
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Responsable: Gerencia general.

Documentos asociados: Politica y objetivos de calidad, politica SG-SST, politica
prevencion consumo de sustancias psicoactivas, procedimiento auditorias internas,
acciones correctivas, manejo de producto no conforme, atencion de quejas y reclamos,
identificacion de amenazas, riesgos y oportunidades, identificacion y seguimiento a

requisitos legales, revision por la direccidon y gestion del cambio.

Indicadores: Oportunidad, cumplimiento y de los procesos.

Procesos de apoyo: Gestion como compras, gestion humana, SGSST, tecnologia de la

informacion y aseguramiento de calidad (BPF).

Mecanismos de control: Revision gerencial.

Formatos: Revision gerencias, matriz de Comunicacion Zona Franca-Bogota, matriz
canales de comunicacion (calidad del producto), matriz canales de comunicacion,
identificacion del contexto externo e Interno, matriz para abordar riesgos y oportunidades,

matriz partes interesadas y gestion del cambio.

7.1.2 Gestion comercial. Segun el procedimiento ZF-CP-PR-013 Caracterizacion del
proceso comercial®®, esta area tiene como objetivo satisfacer las necesidades de sus
clientes entregando productos de excelente calidad de acuerdo con sus requerimientos,
garantizando la presencia de Gilpa Impresores en el mercado. A continuacion, se

describen las caracteristicas que identifican al rea de gestion comercial:

38 SOFTWARE DE GESTION. ISO 9001. [En linea]. Ubicacién (Comisién Electrotécnica Internacional

(IEC) y el Instituto de Ingenieros Eléctricos y Electronicos (IEEE)). 23 marzo de 2021.
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Proveedores: Gestion de la direccion, clientes y gestion de operaciones.

Entradas: Directrices, Solicitud de requerimientos del Cliente (pedidos y 6rdenes de

Compra) y el plan de produccion de del proceso de extrusion e impresion-ventas diarias.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en un flujograma.

Salidas: Resultados para la direccion, respuesta a los requerimientos del cliente y

productos elaborados y el plan de produccién ejecutado.

Clientes: Existen clientes internos y clientes externos.

Responsable: Gerente comercial.

Documentos asociados: son formatos como elaboracion de pedidos, apertura de
clientes, comunicacion con el cliente y método de custodia material del cliente, estos
documentos deben ser diligenciados con el fin de llevar un control en el proceso

comercial.

Indicadores: Presupuesto y satisfaccion de clientes.

Procesos de apoyo: Proceso gestibn como direccién, operaciones, compras, gestion

humana, SGSST y tecnologia de la informacion.

Mecanismos de control: Seguimiento al plan de produccion y presupuesto de ventas y

reuniones de seguimiento.
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Formatos: Ficha de proceso (OP) y solicitud apertura de cuenta.

7.1.3 Gestion de operaciones. Segun el procedimiento ZF-CP-PR-010 Gestion de
operaciones®®, esta area tiene como objetivo satisfacer las necesidades de sus clientes
entregando productos de excelente calidad, asegurando el cumplimiento de los pedidos
de acuerdo con sus requerimientos. A continuacion, se describen las caracteristicas que

identifican al area de gestion de operaciones:

Proveedores: Gestion de la direccion, gestion comercial, clientes y procesos internos.

Entradas: Directrices, aprobacion de pedidos, orden de compra, muestras fisicas,
comunicaciones, cronogramas de entrega, informacidn general, requisiciones para

aprobar, reportes de procesos produccion y administracion.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en dos flujogramas, uno es el de gerencia
de operaciones de produccién y otro para gerencia de operaciones administrativas.

Salidas: Resultados para la direccion, orden de produccion, pedidos ejecutados y/o

muestras desarrolladas, planes de accion e implementacion y proyectos.

Clientes: Existen clientes internos y clientes externos.

Responsable: Gerente de operaciones.

39 SOFTWARE DE GESTION. ISO 9001. [En linea]. Ubicacién (Comisién Electrotécnica Internacional
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Documentos asociados: Programa de produccion.

Indicadores: Produccion y administracion.

Procesos de apoyo: Proceso gestion como compras, gestion humana, SGSST,

tecnologia de la informacién y aseguramiento de calidad (BPF).

Mecanismos de control: Seguimiento al programa de produccion.

Formatos: Hoja de trabajo de procesos y acta de reuniones.

7.1.4 Despachos y bodega de materia prima. Segun el procedimiento ZF-CP-PR-007
caracterizacion despachos y bodega de materia prima®, esta area tiene como objetivo
controlar adecuadamente el Stock de los materiales en bodega para cumplir con las
entregas a produccion y entregar los productos elaborados en la organizacion en buen
estado de empaque de acuerdo con las prioridades definidas en los requisitos del cliente.
A continuacién, se describen las caracteristicas que identifican al area de despachos y
bodega de materia prima:

Proveedores: Gestion de la direccion, gestion de operaciones, gestion de compras,

cliente, proceso del proceso de extrusion y proceso de refile.

Entradas: Directrices, cuadro de requerimientos del cliente, materia prima e insumos,
materia prima en custodia, materia prima de polietileno (es uno de los plasticos mas

comunes debido a su bajo precio y simplicidad en su fabricacion) y pigmento (sustancia

40 SOFTWARE DE GESTION. ISO 9001. [En linea]. Ubicacion (Comision Electrotécnica Internacional
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quimica pulverizable, insoluble en agua y en aceite, generalmente coloreada, que se usa

en la fabricacion de pinturas) y producto terminado para despachar.

Actividades: Estds se encuentran organizadas en dos flujogramas, uno es el de
despachos y otro de bodega materia prima.

Salidas: Resultados para la direccion, material para produccion y material para

despachar.

Clientes: Existen clientes internos y clientes externos.

Responsable: jefe de almacén y despachos.

Documentos asociados: Verificacion de las condiciones del vehiculo, ingreso de
material devuelto a despachos, proceso despacho de materiales, entrega de materiales

al area de produccion, método y custodia material del cliente y recepcion de materiales.

Indicadores: Entrega a tiempo y completa y logistico toneladas movilizadas

Procesos de apoyo: Gestion como compras, gestion humana, SGSST, Control de
calidad, mantenimiento electromecanico, tecnologia de la informacién y aseguramiento
de calidad (BPF).

Mecanismos de control: Remisiones y vales.
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Criterios para la preservacion del producto: Colocar la proteccion necesaria para la
entrega a conformidad (estibas, protectores plasticos, carton) verificar la limpieza que

estén libres de olor y polvo.

Formatos: Inspeccion cargue de vehiculos, entrega de material rechazado y bodega,
salida de materiales, toma de datos para despachar, salida de materiales no controlados,
hoja de vida equipo de transporte, lista de comprobacion diario de montacargas, toma de

inventario.

7.1.5 Gestion de compras. Segun el procedimiento ZF-CP-PR-012 Caracterizacion
gestion de compras?*!, esta area tiene como objetivo suministrar a sus clientes internos??,
materias primas, repuestos, insumos y servicios nacionales e importados de acuerdo con
las especificaciones requeridas por los diferentes departamentos de Gilpa Impresores
Zona Franca S.A.S, en las cantidades y fechas solicitadas, que permita la entrega
oportuna a nuestro cliente final. A continuacion, se describen las caracteristicas que

identifican al area de gestion de compras:

Proveedores: Proveedores internos, proveedores, gestion de la direccion y gestion de

operaciones.

Entradas: Requisiciones, cotizaciones y directrices.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en tres flujogramas, el primero de

compras, segunda aprobacién de materia prima y por ultimo solicitud ensayo/muestra.
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Salidas: Orden de compra, inventarios y resultados para la direccion.

Responsable: jefes de compras y auxiliar de compras.

Documentos asociados: Materias primas e insumos no conformes, evaluacién de
proveedores, seleccion de proveedores, procedimiento de compras, compras para

importaciones y manejo de muestras.

Indicadores: Cumplimiento a requisiciones.

Procesos de apoyo: Control de calidad, gestién de aseguramiento de la calidad (BPF),
proceso de mantenimiento mecéanico y eléctrico, gestion humana, SGSST y gestion

tecnologia de la informacion.

Mecanismos de control: Listado de proveedores principales de materia prima, listado

de proveedores principales de servicio y matriz de comunicacion zona franca-Bogota.

Criterios para la preservacion del producto: los pigmentos deben ser almacenados
bajo techo, los alcoholes deben estar almacenados en tanques con recubrimiento

apropiado para manejo de sustancia quimica o canecas de 180 kilos maximo.

Formatos: Requisicion, reporte de materias primas, formulario para registro de
proveedor, formato de recibo servicios a satisfaccion, ensayo/muestra y formato de

seleccidon de proveedores y contratistas.
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7.1.6 Gestidon de aseguramiento de la calidad. Segun el procedimiento ZF-CP-PR-014
caracterizacion gestion de aseguramiento de calidad*?, esta area tiene como objetivo
mantener actualizada la informacion del sistema por medio del seguimiento de cada uno
de los procesos y garantizar informacion en tiempo real para la toma de decisiones
gerenciales. A continuacion, se describen las caracteristicas que identifican al area de

gestion de aseguramiento de la calidad:

Proveedores: Todos los procesos, proveedores, externos, requisiciones legales y la
gestion de la direccion.

Entradas: Instructivos, formatos y procedimientos de todos los procesos, no
conformidades de auditorias internas, externas, de proceso, de producto, indicadores de

gestion, planes de mejora, requisitos legales y directrices.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en tres flujogramas, el primero, gestién
de aseguramiento de la calidad, segundo, control de documentos y por ultimo el del

control de registros.

Salidas: Documentos revisados y aprobados, consolidado de no conformidades,
consolidado de indicadores de gestion, consolidado de planes de mejora, cumplimiento
de requisitos legales y resultados para la direccion.

Clientes: Gestidon de la direccion y todos los procesos.

Responsable: coordinador de aseguramiento de calidad.
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Documentos asociados: Procedimiento de auditorias internas, control de documentos,
control de registros, acciones correctivas, desinfeccion de maquinas, control integral de

plagas y manejo de agua residual.

Indicadores: Seguimiento al cumplimiento de las acciones e indicadores de gestion.

Procesos de apoyo: Gestion de compras, gestion humana, SGSST y gestion tecnologia

de la informacion.

Mecanismos de control: Plan de gestion integral de residuos, matriz de procesos vs
objetivos de calidad, matriz de procesos vs requisitos de calidad, matriz de requisitos
legales, matriz de requisitos legales ambientales y matriz de comunicacion zona franca-

Bogota.

Formatos: programa de auditoria, reunion de aperturay cierre, acciones correctivas, lista
de verificacion AIC (criterio de informacion de Akaike es una medida de la calidad relativa
de un modelo estadistico, para un conjunto dado de datos), informe de auditoria, analisis
de causa, evaluacion de auditores internos, cuantificacion de residuos, desinfeccion

general de maquinas.

7.1.7 Recursos humanos y SGSST. Segun el procedimiento ZF-CP-PR-016
caracterizacion recursos humanos y SGSS#4, esta area tiene como objetivo asegurar
gue el proceso de seleccidn y contratacion sea eficaz en cuanto a los requisitos del perfil
de cargo y la documentacién requerida para su contratacion, realizar seguimiento a la

formacion, capacitacion y evaluacion de desempeiio del empleado, ademas de
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proporcionar un ambiente laboral seguro y saludable para todos mediante el
mejoramiento continuo en la identificacion, evaluacidon y control de riesgos. A
continuacion, se describen las caracteristicas que identifican al area de recursos
humanos y SGSST:

Proveedores: Asesor juridico, gestion de la direccidn, todos los procesos y asesor ARL.
Entradas: Legislacion y normatividad laboral vigente, directrices, requisiciones (personal,
capacitacion, temas disciplinarios, novedades de n6mina) y seguimiento y control del SG-
SST.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en un flujograma.

Salidas: Aplicaciones de normas y decretos laborales, resultados para la direccion,

respuesta a requerimientos y desarrollo de programa SG-SST.

Clientes: Personal de la compafiia y entidades externas.

Responsable: Jefe de recursos humanos, coordinador de recursos humanos y auxiliar
de SST.

Documentos asociados: proceso de contratacidn, induccion entrenamiento y traslado,
evaluacion de competencias, seleccién de personal, capacitacién y medicion de la
eficacia, transferencia del conocimiento, organigrama, manual de funciones, politica de

SST, politicas, matrices, sugerencias, inspecciones, examenes médicos, etc.

Indicadores: Ausentismo y disciplinarios e indicador de accidentalidad.
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Procesos de apoyo: Gestion de compras, gestion tecnologia de la informacion y

aseguramiento de calidad (BPF).

Mecanismos de control: Cronograma de capacitaciones, seguimiento a la evaluacion
del desempefio personal, registro de control de asistencia de personal, calendario de
pago en seguridad social, identificacion de riesgos, requisitos legales en SST,

seguimientos casos ARL-EPS, plan de emergencia, etc.

Formatos: El &rea de recursos humanos es el que maneja mayor cantidad de formatos,
dentro de ellos los principales son seguimiento al proceso de contratacion, asistencia a
capacitacion, entrevista de seleccion, requisicion y aprobacién de personal, visita
domiciliaria, evaluacion periodo de prueba, evaluacion de eficacia, lista de chequeo

documentos hoja de vida, entre otros.

7.1.8 Gestién tecnologia de la informacién. Segun el procedimiento ZF-CP-1F-018
Informatica*®, esta area tiene como objetivo administrar y operar la infraestructura
tecnoldgica que brinda apoyo a las actividades administrativas, gerenciales y productivas
de la compafia atendiendo las solicitudes del usuario para que el desempefio de
hardware como del software sea eficaz en el momento de trabajarlo o requerirlo
incorporando nuevas tecnologias, optimizando las actuales y facilitando la toma de
decisiones. A continuacion, se describen las caracteristicas que identifican al area de

gestion tecnologia de la informacion:

Proveedores: Externos, internos (todos los procesos) y gestion de la direccion.
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Entradas: Tecnologia de informacion y comunicaciones, requerimientos de los usuarios

y directrices.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en dos flujogramas, el primero es de la
gestion tecnologia de la informacion y el segundo de mantenimiento de hardware y

software.

Salidas: Actualizacion de software de acuerdo con las necesidades de la compaiiia,

solucion a los requerimientos, resultados por la direccion.

Clientes: Usuarios con acceso al sistema de informacion.

Responsable: Jefe de informatica

Documentos asociados: Mantenimiento de Hardware y Software, procedimiento de

back up y reglamento de uso de herramientas informaticas.

Indicadores: Disponibilidad Wan/Lan

Procesos de apoyo: Gestién de compras, gestion humana y SGSST.

Mecanismos de control: Cronograma de mantenimiento preventivo y matriz de

comunicacién zona franca-Bogota.

Formatos: Hoja de vida equipos de coOmputo, programacion de mantenimiento, inventario
hardware, back up servidores corporativos, control de asistencia técnica y listado de

cuentas correo electrénico.
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7.1.9 Gestiéon de costos. Segln el procedimiento CP-PR-18 gestion de costos?®, esta
area tiene como objetivo suministrar a la Gerencia y a las Direcciones Ejecutivas,
Comercial y de Manufactura la informacion clara correspondiente a los costos de
fabricacion de las referencias producidas para que estas &reas cuenten con las
herramientas necesarias en la toma de decisiones. A continuacion, se describen las

caracteristicas que identifican al area de gestion de costos:

Proveedores: Gestion de la direccion, SIP (protocolo de inicio de sesién), gestién
financiera y contable y gestién humana,

Entradas: Directrices, ordenes de produccion, materia prima, costos indirectos de

fabricacion y gastos indirectos y costos mano de obra.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en un flujograma de costos.

Salidas: Resultados para la Direccidn, costos por orden de produccion, andlisis semanal
resumen de costos, informe mensual de produccion y desperdicio, por ultimo, archivo

mensual de costos por cliente.

Clientes: Gestion de la direccion, direcciébn comercial y direccion manufactura.

Responsable: Jefe de costos.

Documentos asociados: Actividades costos y registro de actividades por turno.
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Procesos de apoyo: Gestion tecnologia de la informacién, gestion humana y SGSST,

gestion de aseguramiento de calidad y gestion financiera contable.

Mecanismos de control: Correo electrénico para la entrega de ordenes terminadas,
control de datos (verificacion datos del sistema vs orden fisica) y la recepcion de ordenes

de produccion costos.

Formatos: Recepcién ordenes de produccion costos y control de desperdicio.

7.1.10 Gestion financiera contable. Esta area tiene como objetivo proveer a la gerencia
de informacion confiable, util y oportuna para la toma de decisiones. A continuacién, se

describen las caracteristicas que identifican al area de gestion financiera contable:

Proveedores: Gestion de la direccion, todos los procesos, gestion de compras, gestion

de recursos humanos-SST, gestion de despachos y gestiébn comercial:

Entradas: Directrices, requerimientos, solicitudes de anticipos, facturas de compra,
nomina, solicitud de auxilios, aportes parafiscales, prestaciones sociales remisiones,

facturas, reporte de recaudos, solicitud pago de servicios y cajas menores.

Actividades: Verificacion y recepcion de los servicios, control de cartera, elaboracion de

notas crédito, registro y emision de cheques.

Salidas: Resultados a la direccion, informes mensuales, estados financieros,

causaciones de cheque, pagos de nédmina, fondos disponibles y transferencias.
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Clientes: Gerencia, gestion de compras, funcionarios de la organizacion, tesoreria,

representantes de venta y entidades de control.

Responsable: Jefe de contabilidad.

Documentos asociados: Orden de compra, facturas, recepcion de almacén, cheques o
transferencias, nomina, cartera, libros de banco, reembolso de caja menor y

declaraciones de renta.

Procesos de apoyo: Gestién de la direccion, gestion humana y SGSST, gestion de

compras, y gestion tecnologia de la informacion.

Asesoria tributaria: Revisoria fiscal y entidades de control.

7.2 PROCESO OPERATIVO

De acuerdo con las actividades realizadas por la empresa Gilpa Impresores Zona Franca
S.A.S, se logro evidenciar que este proceso esta compuesto por areas de gestion como
la direccidn, operaciones, almacén y despachos, control de calidad, metrologia, extrusion,
montaje, tintas, refilado, compactado, impresion, mantenimiento electromecanico,
compactado y destilado. En cada una de las areas en mencion se realizan actividades
para el funcionamiento de la empresa teniendo en cuenta procedimientos ya establecidos
por la misma o procedimientos que se realizan por necesidad de la empresa pero que

aln no estan documentados.

El proceso operativo esta conformado por personas que tienen cargos como jefe de

extrusion, operarios de extrusion, jefe de impresion, operarios de impresion, supervisores
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de impresion, jefe de refile, operarios de refile, supervisores de refile, jefe de
mantenimiento, electromecéanicos, jefe de despachos, conductores de montacargas,
ayudantes de despachos, jefe de tintas, operarios de tintas, jefe de calidad, inspectores
de calidad, operarios de montaje, jefe de compactado y destilado, ayudantes de

compactado y ayudante de destilado.

De acuerdo con los procedimientos que la empresa tiene documentados fue posible
incluir entre otros, los proveedores, entradas, actividades, salidas, responsables, clientes,
los procesos de apoyo, documentos asociados, indicadores, mecanismos de control,
formatos, etc. Esto con el fin de conocer el objetivo y funcionamiento de cada una de las

areas que compone la empresa.

Considerando lo anterior, es importante resaltar que la empresa Gilpa Impresores Zona
Franca S.A.S maneja la siguiente politica de calidad para aplicar adecuadamente cada
uno de los elementos que se mencionaron en el parrafo anterior: Satisfacer las
necesidades de empaques flexibles y materiales impresos de nuestros clientes alineados
con la BPF (buenas practicas de fabricacion), comprometidos con el cumplimiento de los
requisitos legales y normativos aplicables; mediante: productividad, calidad y

cumplimiento.

Ademas, se observaron actividades pertinentes para el proceso operativo como arranque
de maquinaria, calibraciébn, cambios, cuadres, limpieza, preparacion, paros de
maquinaria, entrega de turno, inspeccion, identificacion, trazabilidad, manejo del

producto, entre otros.

El area de extrusién cumple con uno de los procesos principales de la empresa ya que,

es donde se encuentra el material principal para proceder a ejecutar las demas

actividades que se encuentran en las areas de impresion y refile; de acuerdo con la primer
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visita realizada a la empresa con el fin de socializar el objetivo de este trabajo de grado
y segun la necesidad de la empresa, esta area es la mas oportuna para disefiar una
estructura de control interno teniendo en cuenta los desperdicios de material que algunas
actividades generan. Es por eso, que a continuacion se da a conocer con mas amplitud
cada una de las actividades que se realizan en el area de extrusion y se realizara una

breve descripcion de las demas areas del proceso operativo.

7.2.1 Area de Extrusion. Segun el procedimiento ZF-CP-PR-02 caracterizacion del
proceso de extrusion?’, esta area tiene como objetivo transformar materias primas, extruir
el material segun especificaciones de nuestros clientes (realizar el proceso de moldeado
del plastico introduciendo formula que se acomode a lo requerido por el cliente). A

continuacion, se describen las caracteristicas que identifican al area de extrusion:

Proveedores: Gestion de la direccion, gestion de operaciones y gestion de compras.

Entradas: Directrices, programa de produccion (prioridades del cliente) y materia prima:

polietileno-pigmento.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en un flujograma de extrusion.

Salidas: Resultados para la direccién, ordenes extrusionadas y/o programa ejecutado y

material extrusionado.

Clientes: Procesos de impresion y refile.
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Responsable: jefe del proceso de extrusion

Documentos asociados: Arranque de maquinaria, arranque de scantech, arranque de
sistema gravimeétrico (maquina que pesa el material y lo dosifica en funcién de la masa),
calibracion de tornillos del cabezal (pieza de un aparato de grabacién y reproduccion que
sirve para leer o borrar lo grabado en una cinta), cambio de mallas, cambio de producto
nuevo a extruir, cuadre de corte, limpieza de cabezal, limpieza mezclador del gravimix,
limpieza del tratador corona (es una descarga de alta frecuencia que aumenta la adhesion
de una superficie de plastico), preparacién de bobinas, paros por reviente, paro
programado, paro de emergencia, entrega de turno, inspeccion del producto,
identificacion y trazabilidad del producto, manejo del producto no conforme, atencion de

quejas y reclamos, desinfeccion de maquinas y despeje de linea.

Procesos de apoyo: Gestion de compras, gestiéon humana y SGSST, proceso control
calidad, metrologia, mantenimiento electromecanico, aseguramiento de calidad y

tecnoldgica de informacion.

Mecanismos de control: Plan de inspeccion/ensayo y el plan de control.

Criterios parala preservacion del producto: Proteger el producto de humedad o agua,
libres de polvo e impurezas superficiales, almacenar el producto terminado identificado

en el lugar adecuado.

Formatos: Hoja de control OP, control de material rechazado entregado a almacén, hoja
de trabajo de procesos, cuadre diario de produccién por turnos, extrusion de polietileno,
control de producto terminado entregado a almacén, listado de chequeo preoperacional

y desinfeccién general de la maquina.
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7.2.1.1 Arranque de maquinaria. Este proceso se encuentra documentado en el
instructivo con codigo ZF-IT-EX001 Arranque de maquinaria®®, con su segunda version
modificada el 11 de septiembre del afio 2019 por motivo de cambio de responsabilidades,
este instructivo tiene como objetivo describir los pasos necesarios para efectuar el
arranque de la maquinaria, este proceso se inicia cuando se recibe la ficha técnica y se
termina cuando estabilice la linea de acuerdo con la ficha operativa e indica que el

responsable de esta actividad es el operario del proceso de extrusion.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-001 Arranque de Maquinaria disefiado por el area de
extrusién en conjunto con el &rea de gestion de calidad, para el desarrollo de este proceso
es importante contar con los siguientes recursos: Extrusora (son maquinas industriales
gue aplican presion sobre medios sélidos y viscosos para forzar su paso a través de la
abertura de una boquilla), sistema gravimétrico, sistema de scantech (maquina de
medicion y control para industrias especializadas en materiales), allen No 4 y 8
(herramienta usada para atornillar los tornillos interior, medida en milimetros), e
implementos de aseo. Ademas, estipula el correcto alistamiento donde indica los
siguientes pasos: Tener listo todos los materiales para el arranque de maquinaria y tener
listo las herramientas para su utilizacion, para posteriormente realizar las siguientes

etapas del proceso:

e Energizar la maquina desde el tablero general.

e Dirigirse al gabinete de control de temperaturas y programarlas.

e Prender el compresor de aire comprimido.
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Alistar las tolvas del gravimix de acuerdo con la formula.

Tabular en el panel de control los parametros de operacion registrados en la ficha

técnica.

Alistar y colocar en sus lugares respectivos las herramientas que va o puede utilizar

durante el transcurso de la jornada laboral (estibas, cores, cintas, etc.)

Prender el Chiller que controlan las temperaturas de los rodillos de la calandra (una
Calandra es una maquina que cumple la funcion de pasar una impresion en papel

especializado para sublimacién).

Verificar la limpieza del mezclador del gravimix.

Limpiar la tratadora corona.

Prender el sistema del Scantech y programe los parametros correspondientes al

producto que se va a trabajar.

Esperar que la temperatura alcance lo programado.

Proceder a quitar la guarda del labio del cabezal y limpie el labio.

Dirigirse al panel de control principal y accionar el encendido de la extrusora a una

velocidad de 3 rpm.
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Por un lapso de 10 minutos dejar que salga material del cabezal.

Cuando la pelicula se deje enhebrar, se procede a efectuar el mismo de acuerdo con

la ficha técnica, colocando la linea 8m/min.

Poner en el start el sistema del gravimix ext. A, B.

Verificar que la dosificacion sea correcta de acuerdo con la formula que se va a utilizar.

Programar la velocidad de la extrusora en 20 rpm y la velocidad de la linea en

60m/min.

Dejar correr el tiempo necesario para evacuar las impurezas.

Verificar que la pelicula salga sin impurezas.

Cambiar la malla en el del proceso de extrusion utilizando el paguete de mallas que

normalmente se utiliza.

Estabilizar la velocidad de la linea a 80m/min y los rpm de acuerdo con el gramaje de
la formula. Igualmente revisar que la pelicula corresponda a la formula. Si esta seguro,

de inicio al proceso de escaneado (Scantech)

Si presenta diferencias de espesor y estas no son mayores al 12% introducir el control

automatico del dado, él se encargara de corregirlas.
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e Verificar que el nominal sea correcto, e introducir estos valores en el sistema del

Scantech.

e Estabilizar la linea de acuerdo con la ficha operativa.

El instructivo estipula que cada que se va a rodar un pedido se debe diligenciar el formato
ZF-FR-EX-010 Listado de chequeo preoperacional disefiado por el area de extrusién en
conjunto con el area de gestiéon de calidad. Ademas, por seguridad del operario se
estipula el uso de guantes protectores, careta de seguridad, no usar anillos, relojes ni

cadenas.

7.2.1.2 Arranque de scantech. Este proceso se encuentra documentado en el instructivo
con codigo ZF-IT-EX002 disefiado por el proceso de extrusion en conjunto con el area
de gestion de calidad, fue modificado el 11 de septiembre del afio 2019 por motivo de
anexo de responsabilidades, este instructivo tiene como objetivo describir los pasos que
se deben realizar para dar inicio al sistema de medicién y control (Scantech) e indica que

el responsable de esta actividad es el operario del proceso de extrusion.

Segun el instructivo ZF-IT-EX002 Arranque del scantech®, para el desarrollo de este
proceso es importante principalmente verificar que los cables de conexién entre la
pantalla del scantech, las CPU, las UPS y el regulador de voltaje se encuentren
correctamente verificar breaker (interruptor de circuito) del tablero se encuentre en

posicion encendido, para posteriormente realizar las siguientes etapas del proceso:
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e Energizar la linea de extrusion del tablero general.

e Prender la CPU accionando el botdn trasero de la misma.

e Energizar el sistema que controla la temperatura de los tornillos del cabezal.

El instructivo estipula que por seguridad del operario se debe dar uso de guantes

protectores, no usar anillos, relojes ni cadenas.

7.2.1.3 Arranque del sistema del gravimix. Este proceso se encuentra documentado
en el instructivo con codigo ZF-IT-EX-003 con su segunda version modificada el 13 de
septiembre del afio 2019 por motivo de actualizacion del instructivo y anexo de
responsabilidades disefiado por el proceso de extrusién en conjunto con el area de
gestion de calidad, este instructivo tiene como objetivo describir los pasos necesarios
para dar inicio al funcionamiento del gravimix e indica que el responsable de esta

actividad es el operario del proceso de extrusion.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-003 Arranque del sistema del gravimix®, las causas que
originan el proceso son por fallas eléctricas, cambios de férmulas, cuando hay un paro
de todo el sistema o por arranques después de paros programados; los recursos con que
debe contar el operario son: recipiente de almacenamiento, manguera de los silos,

mangueras tolvas del gravimix y el sistema gravimétrico.
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Para el desarrollo de este proceso es importante principalmente verificar que las
conexiones de las mangueras de los recipientes estén correctamente y verificar el nivel

de resinas de los recipientes. Posteriormente, realizar las siguientes etapas del proceso:

e Energizar la tarjeta de control eléctrico activando el selector On-Off en On que se

encuentra en la caja de control, la cual esta ubicada en la parte exterior derecha.

e Cagar en el sistema la férmula de acuerdo con la ficha técnica.

e Dar inicio al sistema accionando los controles del ciclo Stop-Nontinue y continte-
Pausa, que se encuentran ubicados en la parte exterior derecha de la bandeja del

dosificador.

e Pulsar en el teclado la tecla de color verde (Start) para iniciar la operacion.

e Verificar que esté dosificado correctamente de acuerdo con la formula.

El instructivo estipula que por seguridad del operario no se debe usar anillos, relojes ni

cadenas.

7.2.1.4 Calibracion de tornillos de cabezal. Este proceso se encuentra documentado
en el instructivo con cédigo ZF-IT-EX-004°! con su segunda version modificada el 13 de
septiembre del afio 2019 por motivo de actualizacion del instructivo y anexo de

responsabilidades, disefiado por el proceso de extrusidon en conjunto con el area de
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gestion de calidad, este instructivo tiene como objetivo describir los pasos a seguir para
una calibracion de los tornillos del cabezal e indica que el responsable de esta actividad

es el operario del proceso de extrusion.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-004 Calibracién de tornillos de cabezal®?, las causas que
originan el proceso son porque el perfil que aparece en la pantalla del escaner muestra
que la pelicula est4 saliendo a una forma no uniforme, es decir, con espesores diferentes.
Como el sistema es automatico y computarizado no tiene rango necesario para corregir
este defecto, es necesario proceder manualmente. Los recursos con que debe contar el
operario son: Cabezal de la extrusora, llave allen de cruceta calibre 8mm y la pantalla de

scantech.

Para proceder a ejecutar una adecuada calibracion de tornillos de cabezal es importante

principalmente alistar lo siguiente:

e Poner en Stop el control automatico de los tornillos (Scantech); Quedando el perfil de

potencia al 40%.

e Disminuir la velocidad de la linea a 5m/min simultaneamente disminuir a 1 rpm la

velocidad de la extrusora.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:
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e Usando la llave Allen de cruceta calibrar 8mm, proceder a abrir los tornillos del 1 al 59
ordenadamente hasta que queden totalmente flojos.

e Ajustar los tornillos de 1 a 59 hasta su tope.

e Apretar los tornillos un ¥ de vuelta de vuelta o girar en direccion a las manecillas del

reloj.

e Aumentar el rpm de la extrusora a 20 y la velocidad de la linea a 60m/min.

e Activar la lectura del escaner y observar la grafica.

e Corregir los picos apretando los tornillos en donde esté situado.

¢ Repetir la operacion hasta que se logre el objetivo.

e Poner el control automatico de tornillos para que el sistema siga controlando

El instructivo estipula que por seguridad del operario no se debe usar anillos, relojes ni

cadenas.

7.2.1.5 Cambio de mallas. Este proceso se encuentra documentado en el instructivo con
codigo ZF-IT-EX005% con su segunda version modificada el 13 de septiembre del afio

2019 por motivo de anexo de responsables, este instructivo tiene como objetivo describir
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los pasos necesarios para efectuar el cambio de mallas, este proceso se inicia cuando
se detecta la necesidad de cambiar las mallas en el del proceso de extrusion y termina
con la ubicacion del porta filtros recién alimentado en el del proceso de extrusion e indica
que los responsables de esta actividad son el operario del proceso de extrusion y

ayudante.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-005 cambio de mallas®, las causas que originan el proceso
son el alcance de valores maximos establecidos, presion maxima del proceso de
extrusion A 20Mpa, presion maxima del proceso de extrusion B 20 Mpa, impurezas en la
pelicula, puntos negros, geles, rotos o paros largos. Los recursos con que debe contar el
operario son: Porta filtros, Chines de bronce (ldminas de bronce), cepillos de bronce y

silicona liquida.

Para proceder a ejecutar un adecuado cambio de mallas es importante principalmente

alistar lo siguiente:

e Recolectar todos los elementos requeridos para realizar la operacion y ubicar al lado

del cambia de mallas en el cual se va a efectuar el procedimiento.

e Tomar la unidad de porta filtros que esta disponible.

e Limpiar la unidad de acople del porta-filtros que va a utilizar con un cepillo y chines de
bronce o cobre, verificando que los cables eléctricos estén en su debida posicion y no

sufran dafo alguno durante el proceso de limpieza.
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e Esperar que el rollo que se esta fabricando tenga su finalizacion.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

e Terminando el rollo disminuir la velocidad de la linea 5m/min y los rpm de la extrusora

2rpm.

e Dirigirse al panel de control de cambio de mallas y buscar el que se relaciona con el
cambio de mallas. Este es un set de 6 botones de mando plenamente identificados.

e Desactivar el paro de emergencia, accionar el botén verde que lleva la unidad
hidraulica y esperar que el bombillo se apague lo cual indica que se puede proceder

al cambio de mallas.

e Bajar a Orpm la velocidad de la extrusora a la cual se le va a cambiar la malla.

e Observar el indicador de presion el cual se encuentra en el panel de control de la

magquina que este valor no sea mayor de 6Mpa.

e Observar si hay que adelantar o retroceder el filtro y accionar el botén de mando

requerido. Al accionar el botdn se efectia el cambio de mallas.

e Retirar inmediatamente mallas usadas y limpiar la unidad de acople y proceder a

colocar las mallas nuevas.
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e Accionar nuevamente el porta-filtros para que el nuevo paquete de mallas quede en

su posicion final.

e Proceder a estabilizar lentamente la maquina, verificar que la pelicula salga sin

impurezas (geles) para que siga su proceso normal.

El instructivo estipula que por seguridad del operario se debe usar guantes protectores,

usar careta, no se debe usar anillos, relojes ni cadenas.

7.2.1.6 Cambio de producto nuevo a extruir. Este proceso se encuentra documentado
en el instructivo con cédigo ZF-IT-EX-006° con su segunda version modificada el 13 de
septiembre del afilo 2019 por motivo de actualizaciébn y anexo de responsables, este
instructivo tiene como objetivo determinar los pasos que se deben realizar para el cambio

de producto.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-006 cambio de producto nuevo a extruir®®, el responsable
de ejecutar esta actividad es el operario del proceso de extrusion y los recursos con que
debe contar el operario son: scantech, sistema gravimix, mangueras recipientes y

mangueras tolvas.

Para proceder a ejecutar un adecuado cambio de producto nuevo a extruir es importante

principalmente alistar lo siguiente:
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e Apagar el sistema de alimentacion de material reciclado.

e Faltando 200 m para terminar el rollo ponga en stop el sistema del gravimix ext. Ay
B.

e Colocar las mangueras de los recipientes y verificar que cada manguera corresponda

al material de la nueva formula.

e De acuerdo con la formula preparar las tolvas del gravimix.

e En el scantech congelar la grafica del espesor de pelicula y retirar el scanner faltando

50 m para terminar el rollo.

e Programar nueva férmula en el gravimix.

e Terminar de evacuar formula existente.

e Disminuir a 5m/min la velocidad de la linea y la velocidad de la extrusora a 2rpm.

e Verificar en las tolvas de gravimix que su llenado corresponde a la nueva férmula.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

e Apagar el sistema de alimentacion de materiales reciclados.
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e Faltando 200 m para terminar el rollo ponga en stop el sistema del gravimix ext. Ay
B.

e Colocar las mangueras de los silos y verificar que cada manguera corresponda al

material de la nueva férmula.

e De acuerdo con la formula preparar las tolvas del gravimix.

e En el scantech congelar la grafica del espesor de pelicula y retirar el scanner faltando

50 m para terminar el rollo.

e Programar nueva férmula en el gravimix.

e Terminar de evacuar formula existente.

El instructivo estipula que por seguridad del operario se debe usar guantes protectores,

usar careta, no se debe usar anillos, relojes ni cadenas.

7.2.1.7 Cuadre de corte. Este proceso se encuentra documentado en el instructivo con
codigo ZF-IT-EX-007%7 con su segunda versién modificada el 20 de septiembre del afio
2019 por motivo de actualizacion y anexo de responsables, este instructivo tiene como
objetivo describir los pasos a seguir para realizar el cambio de las medidas de los cortes

en cumplimiento de las ordenes de produccién.
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Segun el instructivo ZF-IT-EX-007 cuadre de corte®®, los responsables de ejecutar esta
actividad son el operario y ayudante del proceso de extrusion, las causas que originan
esta actividad son cuando hay cambio de formula, cuando existe un cambio de referencia
0 cambio de corte, los recursos con que deben contar son: Bobinadora, metro, pistola

neumatica y cores de cartén.

Para proceder a ejecutar un adecuado cuadre de corte es importante principalmente

alistar lo siguiente:

e Alistar los cores de acuerdo con las medidas requeridas para las nuevas medidas.

e Colocar los cores en el mandril o eje de acuerdo con los cores.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

e En el eje que se esta enrollando, tomando como referencia la base del boschert
(cortador laser) y utilizando un metro, tomar la primera medida asi: desde el boschert

hasta el inicio de la primera bobina.

e Con estas medidas trasladarse al eje que no esta rodando y a escuadra proceder a

colocar el cores de los extremos.
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e Proceder a fijar los cores con la ayuda de la pistola neumatica.

e Proceder a efectuar el cambio.

El instructivo estipula que por seguridad del operario se debe verificar que no haya nadie
cerca al eje de la bobinadora antes de efectuar el cambio, no usar anillos, relojes ni

cadenas.

7.2.1.8 Limpieza de cabezal. Este proceso se encuentra documentado en el instructivo
con codigo ZF-IT-EX-008% con su segunda version modificada el 23 de septiembre del
afio 2019 por motivo de actualizacion y anexo de responsables, este instructivo tiene
como objetivo describir los pasos a seguir para efectuar una correcta limpieza del
cabezal.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-008 Limpieza de cabezal®, los responsables de ejecutar
esta actividad son el operario y ayudante del proceso de extrusion, la causas que origina
esta actividad son las rayas en la pelicula de polietileno por suciedad del cabezal, los

recursos con que deben contar son silicona, cepillo de bronce y lamina de bronce.

Para proceder a ejecutar una adecuada limpieza de cabezal es importante principalmente

alistar lo siguiente:
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e Tomar las herramientas y equipos necesarios para realizar la respectiva limpieza de

cabezal.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

¢ Al finalizar el rollo para inmediatamente la maquina.

e Proceder a abrir los rodillos de la calandra.

e Correr la calandra hacia delante.

e Con unalamina de bronce se procede a limpiar el cabezal, introduciéndola en medio

de la abertura del cabezal 15 cm.

e Limpiar con un cepillo de bronce y silicona la abertura del cabezal para que no queden

residuos en este.

e Proceder a correr la calandra hacia atras.

¢ Inmediatamente se enhebrar el material y se cierran los tornillos de la calandra.

e Aumentar la velocidad de esta hasta llegar a la velocidad establecida de la maquina.

e Proceder a realizar el cambio para producir.
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El instructivo estipula que por seguridad del operario no usar anillos, relojes ni cadenas.

7.2.1.9 Limpieza mezclador gravimix. Este proceso se encuentra documentado en el
instructivo con cédigo ZF-IT-EX-009%! con su segunda versién modificada el 23 de
septiembre del afio 2019 por motivo de actualizacion y anexo de responsables, este
instructivo tiene como objetivo describir todos los pasos que se deben efectuar para

realizar una perfecta limpieza del mezclador del Gravimix.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-009 Limpieza del mezclador gravimix®?, los responsables
de ejecutar esta actividad son el operario y ayudante del proceso de extrusion, la causas

gue origina esta actividad son:

e EIl sistema en su actividad propia puede llevar a contaminarse en el mezclador
giratorio, con particulas de material reciclado y con pelusas que se desprenden de la

materia prima.

e Cuando se trabaja con material reciclado mal picado tapona las entradas de la

extrusora.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:
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e Poner en stop el sistema del Gravimix.

e Sacar el mezclador y limpielo quitAndole con la mano todas las impurezas que se

vean.

e Limpiar si es necesario el interior donde reposa el mezclador giratorio.

e Colocar el mezclador giratorio en su sitio.

¢ |gualmente poner la bandeja dosificadora en su sitio original.

e Cerrar el sistema colocando la puerta acrilica y asegurela con los tornillos.

e Prender el sistema de Gravimix y verifigue que este dosifique correctamente.

El instructivo estipula que por seguridad del operario no usar anillos, relojes ni cadenas.

7.2.1.10 Limpieza de tratadora corona. Este proceso se encuentra documentado en el
instructivo con coédigo ZF-IT-EX-010% con su segunda versiéon modificada el 23 de
septiembre del afio 2019 por motivo de actualizacién y anexo de responsables, este
instructivo tiene como objetivo describir todos los pasos a realizar para efectuar una

limpieza de electrodos y demas partes que componen la tratadora corona.
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Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

e Poner en stop la tratadora corona.

e Abrir las tapas de los electrodos y proceda a limpiar con el cepillo de bronce.

e Limpiar los electrodos con guaipe retirando las particulas que se hallan quedado

después de la cepillada.

e Limpiar el rodillo encauchado aplicAndole liquido limpiador cierre las tapas de los
electrodos y ubiquelos en la posicién correcta sobre el rodillo.

El instructivo estipula que por seguridad del operario es importante asegurarse de que el
sistema este apagado, pues es un sistema que trabaja con valores de alta tension y
asegurarse que el sistema de succion este trabajando correctamente para evitar respirar

0zono.

7.2.1.11 Preparacion de bobinas. Este proceso se encuentra documentado en el
instructivo con coédigo ZF-IT-EX-011%4 con su segunda versiéon modificada el 23 de

septiembre del afio 2019 por motivo de actualizacién y anexo de responsables, este
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instructivo tiene como objetivo describir todos los pasos a realizar para efectuar una

correcta preparacion de bobinas.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-011 Preparacion de bobinas®®, el responsable de ejecutar
esta actividad es el ayudante del proceso de extrusion, la causas que origina esta
actividad es la terminacion de rollos y los recursos con los que se debe contar para
ejecutar la actividad son: la bobinadora (méaquina que sirve para enrollar material), porta
estiba hidraulica, cinta doble faz, estibas de madera, tiquetes para identificacién de
producto, pistola de aire neumatica, cores de carton, metro y marcador especial que se

utiliza para medir las dinas en la pelicula de polietileno.

Para proceder a ejecutar una adecuada preparacion de bobinas es importante

principalmente alistar lo siguiente:

e Tener listo el mandril o eje con sus respectivos cores para efectuar el cambio para

cuando llegue el momento.

e Imprimir los tiquetes de verificacién de bobina segun la orden de produccién.

e Colocar las estibas en el sitio indicado o determinado.

e Tener las herramientas necesarias listas para efectuar la preparacion de bobinas
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Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

¢ Inmediatamente efectuado el cambio de rollo proceder el material sobrante
consecuencia del giro de 180 grados que hace la estrella de la bobinadora

e Revisar en cada rollo con el marcador de dinas el tratamiento corona que este bajo

pardmetros exigidos.

e Cada rollo verifigue con el metro los anchos y el diametro de cada extremo que

corresponda a los estandares.

e Recoger los sobrantes y depositelos en sitio para tal efecto.

e Abrir los boschert que sostienen el eje con el rollo.

¢ Desinflar con la pistola neumatica el mandril o0 eje que sostiene los cores.

e Retirar el mandril y ponga los nuevos cores.

e Ubicar el mandril en su sitio respectivo.

e Colocar el tiquete correspondiente a cada rollo.

e Cuidadosamente poner rollo por rollo sobre la estiba correspondiente.
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El instructivo estipula que por seguridad del operario antes de efectuar el cambio que no

esté nadie ubicado cerca al eje de la bobinadora, no usar anillos, relojes ni cadenas.

7.2.1.12 Paros por reviente. Este proceso se encuentra documentado en el instructivo
con codigo ZF-IT-EX-012% con su segunda version modificada el 24 de septiembre del
afio 2019 por motivo de actualizacion y anexo de responsables, este instructivo tiene
como objetivo determinar los pasos a seguir para enhebrar y posteriormente estabilizar

el proceso.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-012 Paros por reviente®’, los responsables de ejecutar esta
actividad son el operario y ayudante del proceso de extrusion, la causas que origina esta
actividad son las impurezas en la pelicula y caidas de tension, los recursos con los que
se debe contar para ejecutar la actividad son: cuchilla especial para cortar el polietileno
gue se enreda en los rodillos, guates de seguridad y utensilios de aseo.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

e En el momento de reviente bajar velocidad de del proceso de extrusion Ay B y de la

linea.

e Colocar el escaner en modo garaje, abra los rodillos de la calandra.
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e Apagar la tratadora corona.

e Revisar los rodillos de la linea y quitar los enredos que se hayan ocasionado.

e Analizar cudl fue la posible causa del reviente de la pelicula.

e Verificar que todo el sistema este correcto en su funcionamiento.

e Prender la extrusora A y B a una velocidad de 2 r.p.m. y proceder a enhebrar la
pelicula con una velocidad de linea de 5 m/ min y verificar que la enhebrada sea

correcto.

¢ Normalizar las presiones en la calandra de acuerdo con la ficha técnica.

e Proceder a enhebrar la maquina a su proceso normal.

El instructivo estipula que por seguridad del operario usar guantes protectores, no usar

anillos, relojes ni cadenas.

7.2.1.13 Paro programado. Este proceso se encuentra documentado en el instructivo
con codigo ZF-IT-EX-013% con su segunda version modificada el 24 de septiembre del

afio 2019 por motivo de actualizacion, anexo de responsables y recursos, este instructivo
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tiene como objetivo describir los pasos necesarios para efectuar un paro programado de

la maquina.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-013 Paro programado®, los responsables de ejecutar esta
actividad son el operario y ayudante del proceso de extrusion, la causas que origina esta
actividad son el mantenimiento de cualquiera de las partes que componen la maquina,
cuando hay cortes programados de energia y por eventos especiales previamente
determinados, los recursos con los que se debe contar para ejecutar la actividad son:
sistema gravimeétrico, sistema de scantech, llave Allen N.° 4 y guarda de seguridad del

labio del cabezal e implementos de aseo.

Para proceder a ejecutar un adecuado para programado es importante principalmente

alistar lo siguiente:

e Verificar que la hora de paro sea la programada.

e Tener las herramientas listas para su utilizacion.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

e Faltando 200 m para terminar el rollo poner en stop el sistema del gravimix ext. Ay B.
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En el scantech congelar la grafica del espesor de pelicula y retirar el escaner faltando

50 m para terminar el rollo.

Programar la formula de la muestra 50% LDPE y 50% de HDPE en el sistema del

gravimix.

Terminar de evacuar la formula existente.

Poner en start el sistema del gravimix de la extrusora.

Verificar que las dosificaciones sean las correctas de acuerdo con la formula que se

va a usar.

Bajar la velocidad de la extrusora a 20 r.p.m. y la velocidad de la linea a 50m/min.

Dejar correr la nueva férmula por un tiempo mas o menos de 10 minutos.

Verificar que la pelicula salga completamente limpia.

Reducir la velocidad de la extrusora y la linea lentamente hasta llegar a 0 (apagado).

Bajar el set point de temperatura a 0.

Cubrir el labio del cabezal con la guarda y asegurela.
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e Prender la extrusora por 30 segundos para que la guarda se cubra de material de la

purga y asi evitar la oxidacién del labio.

e Apagar todo el sistema.

e Proceder a hacer el aseo general de la maquina.

El instructivo estipula que por seguridad del operario usar guantes protectores, usar

careta de seguridad, no usar anillos, relojes ni cadenas.

7.2.1.14 Paro de emergencia. Este proceso se encuentra documentado en el instructivo
con codigo ZF-IT-EX-0147° con su segunda version modificada el 24 de septiembre del
afo 2019 por motivo de actualizacién, anexo de responsables y recursos, este instructivo
tiene como objetivo describir los pasos necesarios que se deben efectuar cuando hay un

paro de emergencia.

Segun el instructivo ZF-IT-EX-014 Paro de emergencia’® , los responsables de ejecutar
esta actividad son el operario y ayudante del proceso de extrusion, la causas que origina
esta actividad son las fallas eléctricas y fallas electrénicas, los recursos con que se debe
contar son: guarda de seguridad para los labios del cabezal, llave Allen N.° 4 y 8, linterna

y silicona

70 SOFTWARE DE GESTION. ISO 9001. [En linea]. Ubicacion (Comisién Electrotécnica Internacional (IEC)
y el Instituto de Ingenieros Eléctricos y Electrénicos (IEEE)). 26 marzo de 2021.
1 |bid.
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Para proceder a ejecutar un adecuado paro de emergencia es importante principalmente

alistar lo siguiente:

e Inmediatamente ocurre el paro de emergencia abrir manualmente los rodillos de la
calandra girando la valvula neumatica que controla la abertura de los rodillos, pues
sino se abren la masa fundida se pega al rodillo siliconado y esto puede generar dafios

al rodillo.

e SimultAneamente el operario 2 poner en stop de emergencia todo el sistema, en
cualguier momento puede llegar la energia con sobrecarga y si no esta en stop el

sistema seguramente ocasionara dafios eléctricos.

e Situar las herramientas adecuadas a utilizar en un sitio respectivo.

Para el desarrollo de esta actividad es necesario ejecutar las siguientes etapas del

proceso segun como lo indica el instructivo:

e Llenar con LDPE la guarda de seguridad de los labios del cabezal.

e Proceder a colocar la guarda en el labio y asegurarla.

e Manualmente correr la calandra hacia atras hasta su tope.

e Aprovechar para hacer limpieza general de la maquina y aseo en el area de trabajo.
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7.2.2 Area de impresion. Segun el procedimiento ZF-CP-IF-003 Caracterizacion
impresion 2, esta area tiene como objetivo Imprimir sustratos cumpliendo con los
requerimientos exigidos por los clientes para generar productos de buena calidad. A

continuacion, se describen las caracteristicas que identifican al &rea de impresion:

Proveedores: Gestion de la Direccion, gestion de Operaciones, proceso Control Calidad,

proceso del proceso de extrusion, proceso montaje, proceso tintas y el Cliente.

Entradas: Directrices, programa de produccién, prioridades del cliente, planos, fichas

técnicas, estadndares, material extrusionado, trabajo montado, tintas y sustratos.

Actividades: Estas se encuentran organizadas en un flujograma de impresion.

Salidas: Resultados para direccion, ordenes de produccién desarrolladas y/o programa

ejecutado y material Impreso.

Clientes: Cliente interno (Refile)

Responsable: Jefe de impresion.

Documentos asociados: Cambio de pedido, alistamiento de pedido, cuadre de pedido,
aprobacion de un pedido nuevo, aprobacion de un pedido de repeticién, reporte de
desperdicios en impresion, agregar solventes y retardantes en las tintas, identificacion de
fallas en el rollo, lavado de unidades y accesorios, entrega de turno, elaboracion cartas

de color, inspeccioén del producto, identificacion y trazabilidad del producto, manejo de

2 |bid.
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producto no conforme, atencion de quejas y reclamos, desinfeccion de maquinas y

despeje de linea.

Indicadores: Produccion y desperdicio.

Procesos de apoyo: Gestidbn de compras, proceso de gestion humana — SGSST,
proceso control calidad, proceso de metrologia, proceso mantenimiento electromecanico,

gestion de aseguramiento de calidad (SGI) y gestion tecnoldgica de la Informacion.

Mecanismos de control: Plan de control de impresion y plan de inspeccion y ensayo.

Criterios para la preservacion del producto: Rollos debidamente identificados
colocados sobre estibas de madera protegidas con espuma para entrega al cliente interno
o externo. El material se mantiene en condiciones libres de humedad. Cuando finaliza la

impresion antes de ser pesado envolver en polietileno negro.

Formatos: Programa de produccion, ficha de proceso, hoja de trabajo procesos, registro
de viscosidades, listado de chequeo preoperacional y desinfeccion general de maquinas.

7.2.3 Area de refile. Segun el procedimiento ZF-CP-IF-005 Caracterizacion refile’®, esta
area tiene como objetivo cortar el material suministrado por Impresién, del proceso de
extrusion, refilando a las medidas solicitadas para satisfacer los requerimientos del

cliente. A continuacion, se describen las caracteristicas que identifican al area de refile:

Proveedores: Gestion de la Direccion, gestién de Operaciones, proceso Control Calidad,

impresion, proceso del proceso de extrusion, almacén y despachos.

73 |bid.
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Entradas: Directrices, programa de produccion, prioridades del cliente, material con o sin
impresion pigmentado o transparente, informacién del pedido-carpeta (fichas técnicas,

plano, OP) e insumos.

Actividades: Estés se encuentran organizadas en un flujograma de refile.

Salidas: Resultados para direccion, ordenes de Produccion desarrolladas y/o programa

ejecutado, producto terminado para despachos y producto conforme.

Clientes: Gestion de almacén y despachos

Responsable: jefe de refile y corte.

Documentos asociados: Limpieza y desinfeccion de maquinas refiladoras, empaque de
producto terminado, cuadre de pedido refile, entrega de turno, elaboracion de empalmes,
elaboracion de pacas, inspeccion del producto, identificacidn y trazabilidad del producto,

manejo del producto no conforme, atencion de quejas y reclamos.

Indicadores: Produccion y desperdicio.

Procesos de apoyo: Gestion de Compras, proceso de gestion humana- SGSST,
proceso de control calidad, proceso de metrologia, proceso de mantenimiento
electromecanico, gestién de aseguramiento de calidad (BPF) y gestidon tecnoldgica de la

Informacion.
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Mecanismos de control: Plan de control de refile, plan de inspeccion refile y plan de

inspeccion y ensayo calidad.

Criterios para la preservacion del producto: Deben ser almacenados teniendo en
cuenta la especificacion de los clientes. Igualmente deben estar en estibas de madera,

libre de humedad (condiciones normales de ambiente).

Formatos: Hoja de trabajo procesos, listado de chequeo preoperacional, control de

desperdicio compactado y desinfeccion general de maquinas.

Finalmente, luego de describir los principales procesos de la empresa Gilpa Impresores
Zona Franca S.A.S, Cabe sefalar que la empresa no cuenta con una estructura de un
sistema de control interno eficaz, por lo tanto, mediante el disefio de un sistema de control
interno le permitir4 a la empresa que cada una de las areas realicen correctamente sus

actividades a desarrollar.

Cabe sefnalar que, al disefiar una estructura de control interno para identificar riesgos,
siendo por ello la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S. A.S es una organizacién
dedicada a la fabricacion y comercializacion, un disefio de una estructura de control
interno le permitira controlar las actividades tanto del proceso administrativo como
operativo e identificar y prevenir el fraude dentro del mismo. También, disefiar una
estructura de sistema de control interno implementa la identificacion, evaluacion y control
de los riesgos a los que esta expuesta la empresa tanto internamente como

externamente.

Por otro lado, es importante recalcar que es necesario disefiar una estructura de un
sistema de control interno y que las personas que forman parte de la empresa se

comprometan a cumplir con cada una de sus politicas, procedimientos y reglas. Ademas,
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es fundamental conocer las pautas que se deben llevar a cabo y la importancia de
establecer la estructura, la autoridad y responsabilidad de las areas, en primer lugar,
conocer el organigrama, ya que, indica graficamente la estructura de un proceso o
actividad a desarrollar paso a paso, continuando con los manuales de procesos,
procedimientos y politicas administrativas y operativas, los cuales, es importante tenerlos

en forma fisica para un mayor cumplimiento de estos.

Ademas, al disefiar un sistema de control interno proporciona componentes como un
sistema de informacion que le permite a la empresa obtener y utilizar informacion
relevante y de calidad para apoyar su operaciéon. Por otro lado, es el componente del
sistema de seguimiento y control donde permite a la empresa seleccionar, desarrollar y
realizar evaluaciones continuas y/o separadas para verificar cuando los componentes de
control interno estan presentes y funcionando y en casos de deficiencias en el control

interno tomar acciones correctivas.

Por estas razones, se disefia una estructura de control interno ya que, cubre todas las
areas de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S y permite interrelacionar las
actividades dando cumplimiento a los objetivos establecidos. Ademas, la empresa
contara con informacion clara y oportuna para la toma de decisiones que contribuyan a

la mejora continua en el desarrollo de sus actividades.

En suma, para el desarrollo de este capitulo, se tuvo en cuenta la teoria sobre las
determinantes y consecuencias del control en las empresas dado que, esta aporta
conocimiento sobre las caracteristicas a considerar para disefiar un modelo de control
interno, donde los autores Otley y Demer recomiendan evaluar el tamafio de la empresa
relacionandose al conocimiento de las areas de la empresa, roles, politicas,
procedimientos y demas actividades que hacen parte de ella, es por esto, que se

consider6 importante conocer los procesos principales de la empresa Gilpa Impresores
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Zona Franca S.A.S puesto que, esto influye en el método del disefio de un modelo de

control interno.
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8. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA GILPA IMPRESORES ZONA FRANCA
S.A.S, QUE DETERMINE LA SITUACION ACTUAL DE LA MISMA EN LOS
PROCESOS DE CONTROL QUE ACTUALMENTE DESARROLLA

Para el desarrollo del siguiente capitulo es necesario conocer la importancia de efectuar
diagndsticos de una empresa donde se determine su situacion actual en los procesos de
control que actualmente desarrolla porque permite identificar la realidad en la que se
encuentra la empresa y ademas brinda conocimiento sobre las debilidades encontradas
y es util planificar cualquier proyecto de mejora; Segun lzasa, “como todos los jefes de
areas de la compaiiia, el auditor debe estandarizar con su equipo los procesos del area
que regenta, al identificar los procesos que tiene el &rea en la compafiia debe implantar
y desarrollar un plan estratégico a cada uno de sus procesos, que son, proceso de

evaluacion de auditoria y proceso de asesoria gerencias”’4.

En consecuencia, “Para hacer el plan estratégico, debemos tener en cuenta el nimero
de areas que tiene la compafia y el numero de empleados que tenemos en el area de
auditoria, determinando cuantas areas pueden auditar los integrantes del equipo de
auditoria, debemos desagregar las areas de la compafiia en niveles funcionales, para
planear de tal manera, que el area que planeamos auditar el primer mes, no la volvamos
a auditar en el mes 61, 6sea después de terminar el plan estratégico del area de

auditoria”’®.

De acuerdo con lo anterior, para efectuar un diagndéstico de la empresa Gilpa Impresores
Zona Franca S.A.S, que determine la situacién actual de la misma en los procesos de

control que actualmente desarrolla, se considerd importante realizar un plan de auditoria

7 |SAZA, Alejandro. Control interno y sistemas de gestion de calidad. Tercera edicién. Bogota: Ediciones
de la U, 2018. p.316
75 |bid. p. 316
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gue determine las fechas para la ejecucion de las auditorias las cuales fueron realizadas
por el autor del trabajo de grado, mediante observacionesy revisiones donde se evallan
los procesos principales en el area de extrusion, los cuales, fueron identificados como
aguellos influyen en el desperdicio de material blanco, con el fin de cumplir con las
expectativas del cliente que es determinar un control para el inventario de desperdicios

en el area de extrusion.

En concordancia con lo anterior, para llevar a cabo este segundo capitulo, se cumple con

cronograma de Gantt ilustrado en este trabajo de grado:

llustracién 4. Cronograma de Gantt para efectuar un diagnéstico de la empresa.

DURACION ANO 2021
OBJETIVO PASOS EN Septiemb
Mayo Junio Julio Agosto eptiem Octubre
TIEMPO re
Solicitar los procedimientos y formatos v
i Osti a e na
Efectuar un diagndstico | ociaplecidos para las dreas de produccion y semana
de la empresa Gilpa administrativa
Impresores Zona Franca
B X Identificar los responsables de dar
S.A.S, que determine la o - Dos
. cumplimiento a estos procedimientos y
situacion actual de la . semanas
. formatos establecidos.
misma en los procesos de
control que actualmente Identificar actividades que no tienen Dos
desarrolla. procedimientos y formatos establecidos. semanas

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con la ilustracion anterior, se solicitaron los procedimientos, instructivos,
normas y formatos establecidos por la empresa para los procesos administrativos y
operativos, donde ademas de logro identificar los responsables de dar cumplimiento a
estos, se identificaron las actividades que no tienen procedimientos y formatos

establecidos.
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A continuacion, se da a conocer el plan de auditoria para el area de extrusion en los
procedimientos que influyen en el desperdicio de material blanco con el fin de efectuar
un diagnostico de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, que determine la

situacién actual de la misma en los procesos de control que actualmente desarrolla para

un adecuado inventario del desperdicio de material blanco.

llustracion 5. Plan de auditoria para evaluar el area de extrusion.

PROCESO AREA PROCEDIMIENTOS/INSTRUCTIVOS FECHA AUDITORIA

ZF-IT-EX-001 Arranque de maquina martes, 20 de julio de 2021
ZF-IT-EX-002 Arranque de scantech No aplica
ZF-IT-EX-003 Arranque del sistema gravimix No aplica
ZF-IT-EX-004 Calibracion de tornillos del cabezal No aplica
ZF-IT-EX-005 Cambio de mallas martes, 20 de julio de 2021
ZF-IT-EX-006 Cambio de producto nuevo a extrusionar miércoles, 21 de julio de 2021
ZF-IT-EX-007 Cuadre de corte jueves, 22 de julio de 2021

g ZF-IT-EX-008 Limpieza de cabezal jueves, 22 de julio de 2021

— ZF-IT-EX-009 Limpieza del mezclador del gravimix No aplica

|<_E Extrusion ZF-IT-EX-010 Limpieza de tratado.r corona viernes, 23 de julio de 2021

o ZF-IT-EX-011 Preparacion de bobinas viernes, 23 de julio de 2021

g ZF-IT-EX-012 Paros por reviente No aplica

O ZF-IT-EX-013 Paro programados lunes, 26 de julio de 2021
ZF-IT-EX-014 Paro de emergencia lunes, 26 de julio de 2021
ZF-IT-EX-019 Entrega de turno No aplica
ZF-PR-CC-001 Inspeccion del producto No aplica
ZF-PR-CC-002 I dentificacion y trazabilidad del producto No aplica
ZF-PR-CC-003 Manejo del producto no conforme No aplica
ZF-PR-CC-004 Atencion de quejas y reclamos No aplica
ZF-IT-BPF-01 Desinfeccion de maquinas No aplica

Fuente: Elaboracion propia.

Teniendo en cuenta el plan de auditoria y el segundo capitulo de este trabajo, donde se
describieron los procedimientos, es importante presentar una contextualizacién y objetivo
general de las evaluaciones que se realizaron en los principales procesos del area de
extrusion ya que, ayuda a comprender o interpretar claramente el proposito de las

auditorias realizadas.
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Contextualizacion del proceso: Las directrices o lineamientos para los procesos
adecuados son definidos y administrados de manera centralizada desde los operarios del
proceso de extrusion, ayudantes del proceso de extrusidon, almacén y en ocasiones con
los encargados de mantenimiento. La toma fisica se realiz6 en su totalidad en las areas

de extrusion y compactado como también, se indago a los implicados en los procesos.

Objetivo de la auditoria: Evaluar los procesos adecuados de Gilpa Impresores Zona
Franca S.A.S de manera trasversal, entendiendo que los lineamientos y directrices son
centralizados por los operarios del proceso de extrusion, ayudantes del proceso de
extrusion, almacén y en ocasiones con los encargados de mantenimiento.; Asi mismo,
identificar las etapas de los procesos que no se encuentren parametrizados o que se
considera no necesarias, se identificaron los riesgos de los procesos que podrian afectar

el cumplimiento de sus objetivos.

Para esta evaluacion se consider6 necesario el analisis de las actividades teniendo en
cuenta el cumplimiento de politicas, instructivos, normas y procedimientos definidos por
la administracion como direccionadores de las actividades realizadas por los
responsables del proceso. Por ende, a continuacion, se describe un diagnéstico de los
procesos que influyen principalmente en el area de extrusion ya que, es donde se centra

el problema principal por el que la empresa actualmente esta pasando:

8.1 ARRANQUE DE MAQUINARIA

La auditoria se realizé teniendo en cuenta el instructivo ZF-IT-EX-001 Arranque de
maquinaria, ya que, en él se puede observar un orden de las actividades que deben
cumplirse de acuerdo a lo establecido por la empresa para lograr un arranque eficiente
de la maquinaria.
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8.1.1 Alcance de la auditoria. En la ejecucion de la auditoria se considerd pertinente
tener en cuenta la evaluacion del adecuado proceso del arranque de maquinaria porque
esta actividad influye en el desperdicio de material. Se evaluaron los siguientes
subprocesos y/o actividades, de acuerdo con instructivos y formatos establecidos.

a) Analisis del cumplimiento de las etapas de los procesos estipulados en el instructivo
ZF-IT-EX-001 Arranque de maquinaria.

b) Analisis de etapas de los procesos que se realizaron sin estar parametrizadas,
efectuando una comparacion del instructivo establecido frente la actividad desarrollada

por los operarios y ayudantes del area de extrusion.

c) Almacenamiento y control del inventario de material desperdiciado en la actividad, este
se realiza de acuerdo con las sugerencias dadas por el autor de este trabajo para lograr
un control del desperdicio, el cual, se deposita en bolsas plasticas transparentes y
grandes, la cantidad suministrada no debe tener un peso superior a 25 kilos por cada

bolsa.

d) Reporte del material desperdiciado, este reporte es realizado por los operarios y
ayudantes del area extruder en el formato sugerido por el autor de este trabajo para lograr

una mejora en el control de material desperdiciado.
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8.1.2 Hallazgos de la auditoria. El instructivo ZF-IT-EX-001 Arranque de maquinaria’®,
en su item 2 describe el alcance de la actividad y define que se inicia cuando se recibe

la ficha técnica y se termina cuando estabilice la linea de acuerdo con la ficha operativa.

llustracién 6. Evidencias de algunas actividades necesarias para ejecutar un

arranque de maquinaria.

Fuente: Elaboracion propia.

Se observé que la ficha técnica no es un formato establecido y de acuerdo por lo
manifestado con un operario del proceso de extrusion se encuentran detalles no
necesarios para tener en cuenta como las siguientes: Macola, FTS, Orden de disefio,
Arte y numero de bobina, segun lo conversado con el operario, se considera que estos

76 SOFTWARE DE GESTION. ISO 9001. [En linea]. Ubicacién (Comision Electrotécnica Internacional (IEC)
y el Instituto de Ingenieros Eléctricos y Electronicos (IEEE)). 26 marzo de 2021.
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pueden ser remplazados por informacion que si es necesaria y que no esta detallada

como: El tratado y un detalle solo para indicar el metraje.

Segun lo observado en la ejecucion de las actividades realizadas para el arranque de
madquinaria tanto el operario como el ayudante son los responsables de esta actividad, el

instructivo en su item 4 indica que el Unico responsable es el operario.

Se identificaron los siguientes formatos y/o procedimientos que los operarios y ayudantes
del proceso de extrusién hacen uso de ellos para un adecuado proceso de arranque de
maquinaria: Formato ZF-FR-EX-010 Listado de chequeo preoperacional, ficha técnica,
formato ZF-FR-MF-01 Hoja de trabajo de procesos e instructivo ZF-IT-EX-008 limpieza
de cabezal, se verifico que estos formatos y procesos se encuentren relacionados en el
item 5 del instructivo arranque de maquinaria y se observé que solo se relaciona el
formato ZF-FR-EX-010.

De acuerdo con el item 6.3 del instructivo ZF-IT-EX-001 Arranque de maquinaria, donde
especifica las etapas del proceso para realizar el arranque de maquinaria se logra

identificar un orden no adecuado de estas y falta incluir o corregir algunas de ellas.

En cuanto al item 6.4 del instructivo ZF-IT-EX-001 Arranque de maquinaria, se observo
gue indica cuales son los elementos necesarios que el operario debe usar y no usar por

su seguridad, pero este item no indica el uso de mangas.

Durante el mes de julio del afio 2021 se realizd un control al desperdicio de material en

el area de extrusion y se logra identificar el peso en kilogramos y costo del material
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desperdiciado al realizar actividades requeridas para el arranque de maquinaria, segun

como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 2. Arranque de maquinaria.

Motivo de paro Peso (Kg) | Costo desperdicio
Paro Mecanico 408,75 S 2.861.250
Paro Electrico 110,00 S 770.000

Total 518,75 S 3.631.250

Fuente: Elaboracion propia.

8.2 CAMBIO DE MALLAS

La auditoria se realiza teniendo en cuanta el instructivo ZF-IT-EX-005 Cambio de mallas
(filtros para retener impurezas en el material que se esta procesando) ya que, en este se
puede observar un orden de las actividades que deben cumplirse de acuerdo a lo

establecido por la empresa para lograr un cambio eficiente de mallas.

8.2.1 Alcance de la auditoria. En la ejecucion de la auditoria se considerd pertinente
tener en cuenta la evaluacion del adecuado proceso del cambio de mallas porgue esta
actividad influye en el desperdicio de material. Se evaluaron los siguientes subprocesos

y/o actividades, de acuerdo con instructivos y formatos establecidos.

a) Andlisis del cumplimiento de las etapas de los procesos estipulados en el instructivo
ZF-1T-EX-005 Cabio de mallas.
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b) Analisis de etapas del proceso que se realizaron sin estar parametrizadas.

c) Almacenamiento y control del inventario de material desperdiciado en la actividad.

d) Reporte del material desperdiciado.

8.2.2 Hallazgos de la auditoria. El instructivo ZF-IT-EX-005 Cambio de mallas, en su
item 2 describe el alcance de la actividad y define que se inicia cuando se detecta la
necesidad de cambiar mallas en el del proceso de extrusion y termina con la ubicacion

del porta-filtros recién alimentado en el del proceso de extrusion.

llustracién 7. Evidencias de algunas actividades necesarias para ejecutar un

cambio de mallas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se observo que el cambio de mallas se realiza cada dos dias o cuando se requiera ya
que, no se es posible ejecutarlo tal como indica el instructivo en su item 3, puesto que, el

indicador de presion se encuentra en mal estado.

Se identificaron los siguientes formatos y/o procedimientos que los operarios y ayudantes
del proceso de extrusién hacen uso de ellos para un adecuado proceso de cambio de
mallas: Formato ZF-FR-MF-01 Hoja trabajo de procesos e instructivo ZF-IT-EX-008
limpieza de cabezal, se confronta con el item 5 del instructivo cambio de mallas y se

evidencia que este formato e instructivo no se encuentran relacionados.

El instructivo cambio de mallas en su item 6.1 del instructivo ZF-IT-EX-005 Cambio de
mallas indica las causas que originan el proceso, pero al momento de evaluar el proceso
se identifica que las causas no coinciden. Al momento de evaluar si los operarios y
ayudantes del proceso de extrusion hacen uso de todos los recursos estipulados en el
item 6.2 se evidencian recursos como el waipe, punzén y mallas o filtros que no estan

relacionados en el instructivo.

De acuerdo con el item 6.4 del instructivo ZF-IT-EX-005 Cambio de mallas donde
especifica las etapas del proceso para realizar el cambio de mallas se logra identificar un

orden no adecuado de estas y falta incluir o corregir algunas de ellas.

Durante el mes de julio del afio 2021 se realizé un control al desperdicio de material en

el area de extrusion y se logra identificar el peso en kilogramos y costo del material
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desperdiciado al realizar actividades requeridas para el cambio de mallas, segin como

se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 3. Cambio de mallas.

Motivo de paro Peso (Kg) | Costo desperdicio
Cambio de mallas 129,9 S 909.300

Fuente: Elaboracion propia.

8.3 CAMBIO DE PRODUCTO NUEVO A EXTRUIR

La auditoria se realizé teniendo en cuanta el instructivo ZF-IT-EX-006 Cambio de
producto nuevo a extruir ya que, en este se puede observar un orden de las actividades
gue deben cumplirse de acuerdo a lo establecido por la empresa para lograr un cambio

eficiente de producto nuevo a extruir.

8.3.1 Alcance de la auditoria. En la ejecucion de la auditoria se considerd importante
tener en cuenta la evaluacién del adecuado proceso del cambio de producto nuevo a
extruir porque esta actividad influye en el desperdicio de material. Se evaluaron los
siguientes subprocesos y/o actividades, de acuerdo con instructivos y formatos

establecidos.

a) Andlisis del cumplimiento de las etapas de los procesos estipulados en el instructivo

ZF-IT-EX-006 Cambio de producto nuevo a extruir.

b) Analisis de etapas del proceso que se realizaron sin estar parametrizadas.
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c) Almacenamiento y control del inventario de material desperdiciado en la actividad.

d) Reporte del material desperdiciado.

8.3.2 Hallazgos de la auditoria. El instructivo ZF-IT-EX-006 Cambio de producto nuevo
a extruir, en su item 2 describe el alcance de la actividad y define que se inicia cuando el
proceso exige el cambio de la formula y termina cuando se inicia el nuevo proceso con

la formula establecida.

llustracién 8. Evidencias de algunas actividades necesarias para ejecutar un

cambio de producto nuevo a extruir.

AUXILIARY ENGINE 1

Fuente: Elaboracion propia.

El instructivo ZF-IT-EX-006 Cambio de producto nuevo a extrusionar en su item 4

determina como Unico responsable del proceso al operario del proceso de extrusion, al
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momento de revisar su ejecucion no coincide ya que el responsable de dirigir el cambio

de producto nuevo a extruir es el jefe del proceso de extrusion.

Se identificaron los siguientes formatos y/o procedimientos que los operarios y ayudantes
del proceso de extrusion hacen uso de ellos para un adecuado proceso de cambio de
producto nuevo a extruir: Formato ZF-FR-MF-01 Hoja trabajo de procesos, formato ZF-
FR-EX-005 Extrusion de polietleno y formato ZF-FR-EX-010 Lista de chequeo
preoperacional, se confronté con el item 5 del instructivo cambio de producto nuevo a
extruir y se evidencia que solo se encuentra relacionado el formato ZF-FR-MF-01 Hoja

trabajo de procesos.

El instructivo ZF-IT-EX-006 Cambio de producto nuevo a extrusionar en su item 6.1 indica
el alistamiento, este no es claro ya que, indica las etapas del proceso y no un adecuado

alistamiento.

De acuerdo con el item 6.2 del instructivo ZF-IT-EX-006 Cambio de producto nuevo a
extrusionar, donde especifica las etapas del proceso para realizar el cambio de producto
nuevo a extruir se evidencié un orden no adecuado de estas y falta incluir o corregir

algunas de ellas.

Durante el mes de julio del afio 2021 se realizé un control al desperdicio de material en
el area de extrusion y se observo ejecucion del proceso para el cambio de producto nuevo

a extruir no se presenté desperdicio.
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8.4 LIMPIEZA DE CABEZAL

La auditoria se realiza teniendo en cuanta el instructivo ZF-IT-EX-008 Limpieza de
cabezal ya que, en este se puede observar un orden de las actividades que deben
cumplirse de acuerdo a lo establecido por la empresa para lograr una limpieza eficiente

de cabezal.

8.4.1 Alcance de la auditoria. En la ejecucion de la auditoria se considerd pertinente
tener en cuenta la evaluacion del adecuado proceso para la limpieza de cabezal porque
esta actividad influye en el desperdicio de material. Se evaluaron los siguientes

subprocesos y/o actividades, de acuerdo con instructivos y formatos establecidos.

a) Analisis del cumplimiento de las etapas de los procesos estipulados en el instructivo
ZF-1T-EX-008 Limpieza de cabezal.

b) Analisis de etapas del proceso que se realizaron sin estar parametrizadas.

c) Almacenamiento y control del inventario de material desperdiciado en la actividad.

d) Reporte del material desperdiciado.

8.4.2 Hallazgos de la auditoria. El instructivo ZF-IT-EX-008 Limpieza de cabezal, en su

item 2 describe el alcance de la actividad y define que se inicia cuando se determina la
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necesidad de realizar la limpieza de cabezal y se termina cuando se ha cumplido con

todos los requerimientos exigidos para este proceso.

llustraciéon 9. Evidencias de algunas actividades necesarias para ejecutar una

limpieza de cabezal.

Fuente: Elaboracion propia.

Se observé que la limpieza de cabezal se realiza cada que se cambian las mallas, al
cuadrar de deckles o cuando se presentan rayas en la pelicula de polietileno por suciedad
del cabezal. De acuerdo con las causas mencionadas anteriormente se observa que el

instructivo en su item 6.1 solo indica que por motivo de rayas en la pelicula.

Se evidencié que al limpiar el cabezal se genera desperdicio, por ese motivo es
importante reportarlo en el formato ZF-FR-MF-01 Hoja trabajo de procesos, se verificd
que el instructivo relacione dicho formato en su item 5 y se evidencia que este formato

no se encuentra relacionado.
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Al momento de evaluar si los operarios y ayudantes del proceso de extrusion hacen uso
de todos los recursos estipulados en el item 6.2 del instructivo ZF-IT-EX-008 Limpieza de
cabezal, se evidenciaron recursos como el waipe y core para ejercer fuerza que no estan

estipulados en el instructivo.

De acuerdo con el item 6.4 del instructivo ZF-IT-EX-008 Limpieza de cabezal, donde
especifica las etapas del proceso para realizar la limpieza de cabezal se identifica un

orden no adecuado de estas y falta incluir o corregir algunas de ellas.

Durante el mes de julio del afio 2021 se realizé un control al desperdicio de material en
el area de extrusién y se cuantifica el peso en kilogramos y costo del material
desperdiciado al realizar actividades requeridas para la limpieza de cabezal y cuadre de

deckles, segun como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 4. Limpieza de cabezal.

Motivo de paro Peso (Kg) [ Costo desperdicio
Limpieza de Cabezal 34,6 S 242.200
Cuadre de Dekles 31,0 S 217.000

Fuente: Elaboracion propia.

8.5 AUDITORIAS EN EL PROCESO DE EXTRUSION CON RESPECTO AL
INVENTARIO DE DESPERDICIOS
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Después de efectuar un diagnostico de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S,
gue determine la situacion actual de la misma en los procesos de control que actualmente
desarrolla de acuerdo con las actividades que ejecutan los operarios y ayudantes del
area del proceso de extrusion para efectuar adecuadamente los procesos requeridos por
cada una de las actividades que a su vez son las que mas influyen en el desperdicio de
material, es importante dar a conocer el control que se llevé a cabo durante los meses
de julio y agosto del afio 2021 para efectuar el diagnostico de que determine la situacion
actual de la empresa en los procesos de control que se implementaron para una mejora

del mismo.

Una vez conocido y entendido los procesos del area de extrusion durante los meses de
junio y julio del afio 2021, se identificaron cudales son aquellos que generan desperdicio
de material, se realizd un andlisis del cumplimiento de dichos procesos con el objetivo de
efectuar un diagnéstico actual de la empresa en el &rea de extrusion, realizar propuestas

0 sugerencias, las cuales, fueron tenidas en cuenta para un mejoramiento continuo.

8.5.1 Auditoria al inventario del desperdicio del mes de julio en el afio 2021. A
continuacion, se da a conocer resumen de la auditoria realizada en el proceso del proceso
de extrusion referente al control de inventario de desperdicios correspondiente al mes de
julio del aflo 2021 el cual, fue dirigida al gerente de operaciones y jefe del proceso de
extrusion de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S. Segun Isaza “Es
conveniente aclarar que, del informe de auditoria, solo se le envia al gerente un resumen

ejecutivo, por sus caracteristicas ejecutivas de resumen didactica”’”.

T ISAZA, Alejandro. Control interno y sistemas de gestion de calidad. Tercera edicién. Bogota: Ediciones
de la U, 2018. p.324
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Tabla 5. Auditoria desperdicio extruder mes de julio 2021.

Concepto

Descripcion

llustraciéon

Referencia

Informe AU-EX-ID-02 Auditoria en el proceso extruder del inventario de
desperdicios.

No aplica

Objetivo y
alcance

Objetivo: Realizar seguimiento al proceso adecuado de inventario del desperdicio
de la compafiia Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S de manera trasversal,
entendiendo que los lineamientos y directrices son centralizados desde las areas
de extrusion, almacén y compactado, se identificaron los riesgos del proceso que
podrian afectar el cumplimiento de sus objetivos.

Alcance: Enla ejecucion de la auditoria se consideré pertinente tener en cuenta la
evaluacion del adecuado proceso de inventario del desperdicio de material blanco,
se evaluaron los siguientes subprocesos y/o actividades, de acuerdo con
instructivos y formatos establecidos, como también, procesos que se realizan por
necesidad de la compafiia sin estar documentados.

a) Reportes en formatos establecidos.

b) Reportes en formato de ensayo.

¢) Almacenamiento y control del inventario.

d) Toma fisica de inventario, niveles de autorizacién y administracion.

e) Controles de asignacion e informacién que apoyan el proceso.

f) Proceso de compactado.

No aplica

Se tiene en cuenta el formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo de procesos y formato
ensayo de reporte de desperdicio diario, se observa un total de material
desperdiciado de 2.291,2 kg en el mes de julio del afio 2021 con una produccién
de 142.143 kg.

Detalle Peso (Kg)

% Costo Material

Desperdicio 2.291,20

1,59% S 16.038.400

Produccién 142.143,00

98,41% S 995.001.000

Totales

144.434,20

100%

$ 1.011.039.400

Se realizd un comparativo de la produccién y desperdicio del mes de julio 2021 con
el mes anterior, se representa en la siguiente gréfica:

Comparativo desperdicio y produccién
Junio-Julio

98,33%

1,67%

Junio Julio

98,41%

159%

= Deperdicio = Produccion

Tipode
Peso (Ke) Material
240,00 Cuad
Se observan 2.291,2 kg de material blanco desperdiciado diligenciados en los tres 2270 :‘.ap‘.;e
Hallazgos de formatos mencionados anteriormente, divididos en 4 tipo de material de la 180"90 Duro/Torta
A dQ >~ |siguiente manera: 1.787,60 Blanco
uditoria 2.291,20 Total
MOTIVOS DEL DESPERDICIO
JULIO 2021
Inocuidad (Uimpleza) 16,5
Mustras Calidad 20
El formato ensayo de inventario del desperdicio extruder nos permitié identificar ,‘",'“"M:‘"’ 3
mas detalladamente los motivos de paro. En el mes de julio se presentaron ezt "'u;;: 3:':?
2020,95 kg de desperdicio por 9 motivos de paro y adicional 270,25 kg debido a Eikede 903
los siguientes motivos: Muestras de calidad, ripio retirado de las magas, retiro de Paro Electrico 1‘10
material por estiramiento al girar el rodillo y kg sin reportar. Sin Reportar 110,25
Cambio de mallas 1299
Cambio Rodillo 1794
Paro Mecanica 408,75
Ajuste de Pedido 549,45
Fallas del Procesa 561,35
) . L Detallle Kg
Se evidencia un total de 1.561 kg compactados divididos en 5 pacas. Se confronta Compactado 156100
con lo reportado en los formatos por los operarios y/o ayudantes extruder 7 —
presentando diferencia no muy relevante por 0,35 kg. Mat. Blanco Ext 1.561,35
Diferencia 0,35
Fuente: Elaboracion propia.
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La tabla anterior nos muestra un breve resumen de la auditoria interna que se realiz6
para evaluar el cumplimiento de los procesos adecuados que se deben aplicar al
momento de ejecutar actividades que comprometan el desperdicio material en el area de
extrusion, este informe se presentd el dia 03/08/2021 por medio de correo electronico
dando a conocer la contextualizacion del proceso de la auditoria, objetivo, alcance,

metodologia, hallazgos, conclusiones y sus respectivos anexos. (Ver anexo 1)

llustracién 10. Socializacion de informe desperdicio del proceso de extrusion mes
de julio 2021.

O Activo ~ ® @

8 0 &« &8 o g

DANNY ANDREA ARREDONDO VILLADA <danny.arredondo@correounivalle.edu.co> ® 33002021933 W & H
para Gerente, extrusion.zf « -

| Buen dia,
v
Me permito compartir informe de auditoria al control de inventario de desperdicio extruder correspondiente al mes de julio 2021. i
Quedo atenta a cualquier inquietud.

Muchas gracias.

Cordialmente,

Danny A. Arredondo.

Estudiante de contaduria publica. -
| | e

[ informe AU-EX-1D-, 4

Fuente: Elaboracion propia.

Cabe resaltar, que uno de los mas importantes procesos que se debe cumplir para un
mayor control del inventario de desperdicio de material es el correcto diligenciamiento del
formato ZF-FR-MF-01 Hoja trabajo de procesos, por ende, se consideré importante
realizar una propuesta de modificacion de este con el objetivo de discriminar el

desperdicio de material en blanco, torta, ripio, cuadre y rechazo ya que, anteriormente
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solo se discriminaba como material blanco, ademas, se realizaron respectivos ajustes en

los codigos de paro.

llustraciéon 11. Evidencias de desperdicio de material correspondiente al mes de
julio del afio 2021.

Fuente: Elaboracién propia.

8.5.2 Auditoria al inventario del desperdicio del mes de agosto en el afio 2021. A
continuacion, se da a conocer resumen de la auditoria realizada en el proceso del proceso
de extrusion referente al control de inventario de desperdicios correspondiente al mes de
agosto del afio 2021 el cual, fue dirigida al gerente de operaciones y jefe del proceso de

extrusion de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.
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Tabla 6. Auditoria desperdicio del proceso de extrusion mes de agosto 2021.

Paro Electrico
Paro Mecanico
Cuadre de Pedido

Cambio de mallas

S 271,75
I 295,50
I 352,05
P 396,45

Concepto Descripcion llustraciéon
Referencia Informe AU-'EX-ID-03 Auditoria en el proceso extruder del inventario de desperdicio No aplica
correspondiente al mes de agosto 2021.
Objetivo: Realizar seguimiento al proceso adecuado de inventario del desperdicio
de la compaiifa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S de manera trasversal,
entendiendo que los lineamientos y directrices son centralizados desde las areas
de extrusion, almacén y compactado, se identificaron los riesgos del proceso que
podrian afectar el cumplimiento de sus objetivos.
Alcance: Enla ejecucion de la auditoria se consider6 pertinente tener en cuenta la
Objetivo y |evaluacion del adecuado proceso de inventario del desperdicio de material blanco, No aplica
alcance |se evaluaron los siguientes subprocesos y/o actividades, de acuerdo con
instructivos y formatos establecidos, como también, procesos que se realizan por
necesidad de la compafiia sin estar documentados.
a) Reportes en formatos estipulados.
b) Almacenamiento y control del inventario.
¢) Toma fisica de inventario, niveles de autorizacién y administracion.
d) Controles de asignaciéon e informacion que apoyan el proceso.
e) Proceso de compactado.
Se tiene en cuenta el formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo de procesos y formato Detalle Peso (Kg) % | Costo Material
ensayo de reporte de desperdicio diario, se observa un total de material Desperdicio 2.141,00 1,46% | $ 14.987.000
desperdiciado de 2.141 kg en el mes de agosto del afio 2021 con una produccion Produccion 144.564,00 98,54% | § 1.011.948.000
de 144.564 kg. Totales 146.705,00 100% | $ 1.026.935.000
Comparativo desperdicio y producciéon
Julio-Agosto
98,41% 98,54%
Se realiz6 un comparativo de la produccién y desperdicio del mes de agosto 2021
con el mes anterior, se representa en la siguiente grafica:
i59’6 liB%
Julio Agosto
m Deperdicio m Produccién
C=IlPA Motivos del desperdicio
IMPRESORES Agosto 2021
ZONAFRANGASAS.
Cambio Rodille [ 49,10
Ripio [ 70,30
El formato ensayo de inventario del desperdicio extruder nos permitié identificar Ajuste de Pecido [ 77,00
maés detalladamente los motivos de paro. En el mes de agosto se presentaron sin reportar [ 87,35
Hallazgos de|1.887.85 kg de desperdicio por 8 motivos de paro y adicional 253,15 kg debido a Prepracién final del rollo - [ 95,40
Auditoria |10s siguientes motivos: Ripio retirado de las mangas, retiro de material debido a la Tratador corona [ 217,50
preparacion final del rollo y kilogramos sin reportar. Limpleza de cabezal [ 225,20

Se evidencia un total de 1.678 kg compactados divididos en 4 pacas. Se confronta
con lo reportado en los formatos por los operarios y/o ayudantes extruder sin
presentar diferencia

Detallle Kg
Compactado 1.678,00
Mat. Blanco Ext 1.678,00
Diferencia 0,00

Disminucién del porcentaje de desperdicio en comparacion con los meses
anteriores

COMPARATIVO PRODUCCION-DESPERDICIO MES A MES

Detalle/Mes Junio Julio Agosto
Peso Desperd. (KI) 2.133,00 2.291,20 2.141,00
% Peso Desperd. 1,67% 1,59% 1,46%
Peso Producion (K1) 125.273,00 142.143,00 144.564,00
% Peso Producion 98,33% 98,41% 98,54%
Costo Mat. Desp. | $ 14.931.000 [ $ 16.038.400 [ S  14.987.000
Costo Mat. Prod. $ 876.911.000 | $ 995.001.000 | $ 1.011.948.000

Fuente:

Elaboracion propia.
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La tabla anterior permite conocer en resumen la auditoria interna que se realizo para
evaluar el cumplimiento de los procesos adecuados que se deben aplicar al momento de
ejecutar actividades que comprometan el desperdicio material en el &rea de extrusion,
este informe se presentd el dia 03/08/2021 por medio de correo electronico dando a
conocer la contextualizacion del proceso de la auditoria, objetivo, alcance, metodologia,

hallazgos, conclusiones y sus respectivos anexos. (Ver anexo 2)

llustraciéon 12. Socializacién informe desperdicio del proceso de extrusion mes de
agosto 2021.

O Activo ~ @ @&

Informe inventario desperdicio extruder agosto 2021 @ema) = Recibidos x I8 [ ]

ﬁ DANNY ANDREA ARREDONDO VILLADA <danny.arredondo@correounivalle. edu.co> = jue, 2 sept 12:26 (hace 6 dias) & €
para Gerente, Extruder « i

Cordial saludo.
Me permito enviar informe del inventario de desperdicio extruder correspondiente al mes de agosto 2021.

Espero sea de utilidad, agradezco la atencién brindada.
Cordialmente,

Danny A. Arredondo.
J Estudiante de contaduria publica. A

@ informe AU-EX-ID- 4

Fuente: Elaboracion propia.

Es importante reconocer que debido a la aprobacion de la modificacién del formato ZF-
FR-MF-01 Hoja trabajo de procesos, se empezé a implementar el 01/08/2021 y fue
notable la mejora en el control de inventario de desperdicio del proceso de extrusion.
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llustraciéon 13. Evidencias de desperdicio de material correspondiente al mes de

agosto del afio 2021.

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con lo anterior para la evaluacion del control implementado a partir del mes
de agosto fue posible evidenciar el peso que correspondia a cada tipo de material y se
logré identificar cual debia ser el peso que considera con lo compactado ya que, el Gnico
material que se debe compactar del area de extrusion es el blanco. A continuacion, se
presenta la tabla que especifica los codigos de desperdicio correspondiente a las areas

de extrusion, impresion y refile:

Tabla 7. Cédigos de desperdicio.

Ccodigos de Desperdicio (Marcar con una X)
1. Extrusion l:l 2. Im presiénl:l 3. Refile I:I
1.1. Blanco 2.1. Blanco 3.1. Refile

1.2. Torta 2.2. Impreso 3.2. Corte

1.3. Ripio 2.3. Ajuste de tinta
1.4. Cuadre 2.4. Cuadre

1.5. Rechazo

Fuente: Formato ZF-FR-MF-01 Hoja trabajo de procesos estipulado por la empresa

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.
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Para finalizar, luego de realizar un diagndstico de la empresa Gilpa Impresores Zona
Franca S.A.S. que determine la situacion actual de la misma en los procesos de control
que actualmente desarrolla, se concluye que no ejerce una adecuada ejecucion del
sistema estructurado de control interno en el desarrollo de sus actividades, por ende, se

sugiere tener en cuenta los siguientes aspectos:

De acuerdo con los hallazgos encontrados en cuanto al instructivo ZF-IT-EX-001

Arranque de maquinaria:

o Establecer formato adecuado y corregir la ficha técnica.

e Corregir el campo de responsables.

e Anexar en el instructivo la recomendacion de hacer uso de los formatos FR-MF-01

Hoja de trabajo de procesos e instructivo ZF-IT-EX-008 limpieza de cabezal.

e Ordenar adecuadamente las etapas del proceso para realizar un arranque de
maquinaria e incluir demas etapas que no se encuentras especificadas en el

instructivo.

¢ Incluir el uso de mangas en el parrafo que indica los elementos necesarios que el

operario debe hacer uso.
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De acuerdo con los hallazgos encontrados en cuanto al instructivo ZF-IT-EX-005 Cambio

de mallas:

e |ndicar correctamente cuando se debe realizar el cambio de mallas.

e Anexar en el instructivo la recomendacién de hacer uso de los formatos ZF-FR-MF-

01 Hoja trabajo de procesos e instructivo ZF-IT-EX-008 limpieza de cabeza.

e Indicar correctamente cuales son las causas por las que se requiere realizar un

cambio de mallas.

e Ordenar adecuadamente las etapas del proceso para realizar un arranque de
maquinaria e incluir demas etapas que no se encuentras especificadas en el

instructivo.

e Incluir el uso del waipe, punzén y mallas o filtros en el parrafo que indica los elementos

necesarios que el operario debe hacer uso.

De acuerdo con los hallazgos encontrados en cuanto al instructivo ZF-IT-EX-006 Cambio

de producto nuevo a extrusionar:

e Corregir el campo de responsables.
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Anexar en el instructivo la recomendacién de hacer uso de los formatos ZF-FR-EX-
005 Extrusion de polietileno y formato ZF-FR-EX-010 Lista de chequeo

preoperacional.

Indicar en el instructivo el debido alistamiento para iniciar las actividades que se deben

realizar para cambio de producto nuevo a extrusionar.

Ordenar adecuadamente las etapas del proceso para realizar un cambio de producto
nuevo a extrusionar e incluir demas etapas que no se encuentras especificadas en el

instructivo.

De acuerdo con los hallazgos encontrados en cuanto al instructivo ZF-IT-EX-008

Limpieza de cabezal:

Indicar en el instructivo los motivos por los que se debe realizar una limpieza de

cabezal.

Incluir el uso del waipe y core en el parrafo que indica los elementos necesarios que

el operario debe hacer uso.

Ordenar adecuadamente las etapas del proceso para realizar una limpieza de cabezal

e incluir demas etapas que no se encuentras especificadas en el instructivo.
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De acuerdo con los hallazgos encontrados en cuanto a las auditorias realizadas en el
proceso extruder con relacion al inventario de desperdicios de los meses de julio y agosto

en el afo 2021:

e Tomar acciones correctivas para disminuir el desperdicio de material.

¢ Implementar formato sugerido para diligenciar el desperdicio diario.

e Sugerir a los operarios y ayudades el correcto diligenciamiento de los formatos
requeridos para llevar un control del desperdicio.

En suma, para el desarrollo de este capitulo, se tuvo en cuenta la teoria sobre las
caracteristicas del control interno, en vista de que, esta contribuye al entendimiento de la
importancia no solamente de los manuales y procedimientos de la organizacion sino
también de los responsables de dar cumplimiento a estos, segun los autores Toro,
Fonteboa, Armada, y Santos recomiendan que el delegado de cada area de la empresa
es el encargado de rendir cuentas a su jefe inmediato de acuerdo con lo estipulado, es
por esto, que se considerd importante realizar un diagnoéstico de la empresa Gilpa
Impresores Zona Franca S.A.S donde se logré identificar la situacion actual de la misma
en los procesos de control que actualmente desarrollan, dado que, esto influye en el

disefio de un modelo de control interno.
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9. ESTRUCTURA DE UN SISTEMA DE CONTROL INTERNO ACORDE A LA
SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA GILPA IMPRESORES ZONA
FRANCA S.A.S

Es importante determinar la estructura de un sistema de control interno acorde a la
situacién actual de la empresa ya que, ayuda a la mejora continua de las actividades que
se realizan en el dia a dia de la empresa para ejecutar adecuadamente las etapas de

cada proceso.

Segun Isaza “El area de auditoria no incluye dentro de los estandares necesarios para la
planeacién del sistema de control interno y gestion de calidad, un manual de funciones,
pero los cargos del &rea de auditoria interna si deben estar en el manual de funciones de
la compariia”’®. Ademas, Isaza considera que el control interno “es una herramienta, que
como estandar obligatorio para las empresas privadas que tengan implantado un sistema
de control interno, debe elaborarlo el auditor interno de la compafiia como herramienta

para hacer el trabajo de evaluacion de auditoria”®.

Por consiguiente, para determinar la estructura de un sistema de control interno acorde
a la situacion actual de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S se consideré
tener en cuenta el aporte importante que realiza Isaza sobre cdmo se debe estructurar
un manual, el cual considera que “el manual debe organizarse con las mismas
consideraciones metodoldgicas de cualquier manual, donde acopiamos tantos
cuestionarios como fichas técnicas de procesos, procedimientos y funciones, tenga el

sistema; las fichas técnicas del manual de evaluacion del sistema”8°.

78 ISAZA, Alejandro. Control interno y sistemas de gestion de calidad. Tercera edicion. Bogota: Ediciones
de la U, 2018. p.324
7 |bid. p. 324
80 |bid. p. 324
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De acuerdo con lo anterior, fue oportuno basarse de auditorias internas o controles que
se realizaron en la empresa durante el mes de julio del afio 2021 para determinar
recomendaciones o sugerencias acorde a los hallazgos encontrados, asi mismo se tuvo
en cuenta lo observado durante el acompafiamiento de los procesos realizados en los
meses de junio, julio y agosto del afio 2021; A continuacion, se da a conocer aquellos
procesos auditados que presentaron hallazgos y por tal razén se estructura un sistema

de control interno:

9.1 ARRANQUE DE MAQUINARIA

De acuerdo con la auditoria realizada y los hallazgos encontrados que fueron dados a
conocer en el segundo capitulo de este trabajo de grado se consideré importante
determinar una estructura y efectuar cambios necesarios en el instructivo ZF-IT-EX-001
Arranque de maquinaria para un mejoramiento de las etapas del proceso y disminuir la
cantidad de material desperdiciado en el area de extrusion, por ende, se sugiere tener en

cuenta los siguientes aspectos:

e Determinar un formato para la ficha técnica, asi mismo, anexar detalles necesarios
para que el operario los tenga en cuenta como el tratado y metraje del rollo que se va

a extruir.

e Asignar la responsabilidad del arranque de maquinaria no solo al operario del proceso

de extrusion sino también al ayudante del proceso de extrusion.

e Relacionar en el instructivo la ficha técnica.
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Organizar de la siguiente manera las etapas que se deben aplicar para un adecuado

proceso al momento de efectuar un arranque de maquinaria:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

9)

Energizar la maquina desde el tablero general.

Dirigirse al gabinete de control de temperaturas y programar de acuerdo con la

lista de chequeo preoperacional.

Asegurarse gque el compresor de aire comprimido esté encendido.

Abrir la llave de paso de aire.

Alistar las tolvas del gravimix de acuerdo con la formula.

En el panel de control principal tabular los parAmetros de operacion registrados en

la lista de chequeo preoperacional.

Alistar y colocar en sus lugares respectivos las herramientas que va o puede

utilizar durante el transcurso de la jornada laboral (estibas, cores, cintas, etc.)

Prender el Chiller que controlan las temperaturas de los rodillos de la calandra.

Verificar la limpieza del mezclador del gravimix (Abrir la compuerta y sopletear el

gravimix en caso de requerirlo)
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10)Vaciar las mangas de ripio.

11)Realizar las etapas del proceso que estan estipuladas en el instructivo ZF-IT-EX—

010 limpieza tratador corona.

12)Prender la unidad CPU del Scantech y programar los parametros

correspondientes al producto que se va a trabajar.

13)Esperar que las temperaturas alcancen lo programado.

14)Realizar las etapas del proceso que estan estipuladas en el instructivo ZF-IT-EX—
008 Limpieza de cabezal.

15)Dirigirse al panel de control principal y accione el encendido de la extrusora a una

velocidad de 3 rpm.

16)Poner en el start el sistema del gravimix ext. A, B.

17)Verificar que la dosificacion sea correcta de acuerdo con la formula que se va a

utilizar.

18)Programar la velocidad de la extrusora y la velocidad de la linea relativamente a

esta.

19)Dejar correr el tiempo que sea necesario para evacuar las impurezas.

20)Verificar que la pelicula salga sin impurezas.
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21)Realizar las etapas del proceso que estan estipuladas en el instructivo ZF-IT-EX—

005 Cambio de mallas.

22)Estabilizar la velocidad de la linea de acuerdo con el gramaje de la formula,
Igualmente revisar que la pelicula corresponda a la formula. Si esta seguro, de

inicio al proceso de escaneado (Scantech).

23)De acuerdo con los controles de calidad, si presenta diferencias de espesor y estas
no son mayores al 12% introduzca el control automatico del dado, él se encargara

de corregirlas.

24)Verificar el nominal sea el correcto, e introducir estos valores en el sistema del

Scantech.

25)Estabilizar la linea de acuerdo con la ficha operativa.

Incluir en el item 6.4 del instructivo el uso de mangas.

De acuerdo con la determinacién anterior de la estructura de un sistema de control interno

acorde a la situacidon actual de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, se

concluye con el siguiente flujograma para una mayor compresion de un adecuado

proceso a ejecutar en el arranque de maquinaria:
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llustracién 14. Estructura proceso arranque de maquinaria.

Arranque de maquinaria
item Actividad Responsable Documento relacionado
|
A4
1 Energizar la Operario extruder | | = .
maquina Ayudante extruder p
4
> Programar Operario extruder |ZF-FR-EX -010 Lista de
temperaturas Ayudante extruder |chequeo preoperacional
|
v
2 Comprensor No o . xtrud
de aire , Encender perario extruder .
3 encendido? Ayudante extruder No aplica
si § |
p !
Abrilallave de | ¥ Operario extruder .
4 paso de aire Ayudante extruder No aplica
[1
v
Alistar tolvas Operario extruder .
> del gravimix Ayudante extruder No aplica
[
v
tabular los parametros Operario extruder .
6 de operacioén Ayudante extruder No aplica
[
v
Prender el Operario extruder .
7 shiller Ayudante extruder No aplica
1
2 Gravimi No
y mangas i i :
8 de ripio — Limpiar Operario extruder No aplica
jmpias?2 Ayudante extruder
si |}
ZF-IT-EX—010 limpieza
9 Limpiar v Operario extruder |tratador corona
tratador corona Ayudante extruder |ZF-FR-GO-01 Hoja de
1 trabajo procesos
Prender la unidad CPU del o . d
10 Scantech y programar los perario extruder |, oplica
parametros Ayudante extruder
1
v
Esperar el
alcance de i q
temperaturas Operario extruder .
11 Ayudante extruder No aplica
|
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(Continuacion)

¥ ZF-IT-EX—008 Limpieza
Limpiar el Operario extruder |de cabezal
12 cabezal Ayudante extruder [ZF-FR-GO-01 Hoja de
T trabajo procesos
L 2
Encender la .
13 extrusora a gpe(;arlto e);ttrucéer No aplica
3rpm yudante extruder
I
v
14 Poner en Star (_el Operario extruder No aplica
sistema gravimix Ayudante extruder p
Solicitar soporte i i
15 mantenimiento Electromecanico [No aplica
16 Porl'ne_r en Star 1 Operario extruder No aplica
el sistema I — Ayudante extruder p
gravimix
I
v
Programar la ;
17 velocidad de la gpeczarlto ex);c:uc(ljer No aplica
linea y extrusorsa yudante extruder
2
Esperar
evacuacion
de impurezas Operario extruder .
18
Ayudante extruder No aplica
v ZF-IT-EX—005 Cambio de
19 Cambio de Operario extruder |mallas
mallas Ayudante extruder |ZF-FR-GO-01 Hoja de
1 trabajo procesos
k 2
Estabilizar la . d
20 velocidad de la Operario extruder No aplica
linea. Ayudante extruder
+
Z Diiferencia N Introducir .
1 de espesor Q el control Operario extruder No aplica
mayor a 12% automatico ||Ayudante extruder P
la peliculaz del dado
Si
22 Verificar el Operario extruder | o .
nominal sea el Ayudante extruder P
correcto
v
Estabilizar la Operario extruder .
23 linea Ayudante extruder No aplica
i
Fuente: Elaboracion propia.
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9.2 CAMBIO DE MALLAS

De acuerdo con la auditoria realizada y los hallazgos encontrados que fueron dados a
conocer en el segundo capitulo de este trabajo de grado se considerd importante
determinar una estructura y efectuar cambios necesarios en el instructivo ZF-IT-EX-005
Cambio de mallas para un mejoramiento de las etapas del proceso y disminuir la cantidad
de material desperdiciado en el area de extrusion, por ende, se sugiere tener en cuenta

los siguientes aspectos:

e Relacionar en el instructivo el formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo procesos y el
instructivo ZF-IT-EX-008 Limpieza de cabezal ya que, en estos el operario y ayudante
del proceso de extrusion incurren en estos al momento de ejecutar un cambio de

mallas.

e Modificar las causas que originan el proceso de la siguiente manera:

1) Presion maxima del proceso de extrusion A 60 Mpa.

2) Presién maxima del proceso de extrusion B 90 Mpa.

3) Impurezas en la pelicula, puntos negros, geles, rotos, etc.

4) Paros largos.
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e Anexar y modificar en el instructivo la totalidad de los recursos necesarios para

realizar un cambio de mallas, quedando de la siguiente manera:

1) Mallas.

2) Chines de bronce (laminas de bronce).

3) Cepillos de bronce.

4) Silicona liquida.

5) Waipe.

6) Punzon.

e Organizar de la siguiente manera las etapas que se deben aplicar para un adecuado

proceso al momento de efectuar un cambio de mallas:

1) Terminando el rollo disminuir la velocidad de la linea a 5m/min y los rpm de la

extrusora a 2rpm.

2) Dirigirse al panel de control de cambio de mallas y buscar el que se relaciona con
el cambio de mallas. Este es un set de 4 botones de mando plenamente

identificados.

v' El botén de color rojo es el paro de emergencia del sistema de cambia

mallas.
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3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

v" El botén de color verde tiene iluminacion, este botén se ilumina una vez se

active la bomba hidraulica.

v" Los dos botones restantes son los mandos de adelanto o atraso de las
unidades de acople de la extrusora (Un botén para cada extrusora).

Apagar las extrusoras.

Observar el indicador de presion ubicada en el panel de control de la maquina,

gue este valor no sea mayor de 6 Mpa.

Accionar el boton de encendido de la bomba hidraulica.

Esperar que la bomba cargue a la presién recomendada.

Observar si hay que adelantar o retroceder el filtro y accionar el boton de mando

requerido, al accionar este botdn se efectla el cambio de mallas.

Retirar inmediatamente las mallas usadas, limpiar la unidad de acople y proceder

a colocar las mallas nuevas.

Accionar nuevamente el porta-filtros para que el nuevo paquete de mallas quede

en su posicién final.

10)Realizar el procedimiento estipulado en el instructivo ZF-IT-EX-008 Limpieza de

cabezal.
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11)Proceder a estabilizar lentamente la maquina, verificando que la pelicula salga sin

impurezas para continuar con el proceso.

De acuerdo con la determinacion anterior de la estructura de un sistema de control
interno acorde a la situacion actual de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca
S.A.S, se concluye con el siguiente flujograma para una mayor compresion de un

adecuado proceso a ejecutar en el cambio de mallas:
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llustraciéon 15 . Estructura proceso cambio de malla.

Cambio de mallas
item Actividad Responsable Documento relacionado
|
v
Disminuir la velocidad Operario extruder i
1 de la linea. Ayudante extruder No aplica
4
Dirigirse al panel de control Operario extruder .
2 de cambio de mallas Ayudante extruder | VO aplica
|
v
Apagar las Operario extruder .
3 extrusoras Ayudante extruder No aplica
1
v
. Esperar
Zindicador de Si que sea Operario extruder )
4 presién mayor — A\ Ayudante extruder No aplica
a émpa?
No i i
Accionar el boton de 1 Operario extruder .
S encendido de la Ayudante extruder No aplica
bomba hidraulica
v
Esperar que la o ) trud
bomba cargue perario extruder .
6 Ayudante extruder No aplica
1
v
Accionar el botén de o io extrud
7 mando requerido para perario extrucer No aplica
adelantar o retroceder Ayudante extruder
d
v
s Retirar mallas Operario extruder No aplica
usadas Ayudante extruder P
1
v
Limpiar la unidad de .
o acople y colocar Operario extruder No aplica
mallas nuevas. Ayudante extruder
4
ZF-IT-EX—008 Limpieza
Limpiar el Operario extruder |de cabezal
10 cabezal Ayudante extruder ZF-FR-GO-01 HO]a de
i trabajo procesos
v
Estabilizar la .
11 maquina '(A)pe(;anto e))c(ttruccijer No aplica
lentamente yudante extruder
1
12
Fuente: Elaboracion propia.
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9.3 CAMBIO DE PRODUCTO NUEVO A EXTRUIR

De acuerdo con la auditoria realizada y los hallazgos encontrados que fueron dados a
conocer en el segundo capitulo de este trabajo de grado se considerd importante
determinar una estructura y efectuar cambios necesarios en el instructivo ZF-IT-EX-006
Cambio de producto nuevo a extruir para un mejoramiento de las etapas del proceso y
disminuir la cantidad de material desperdiciado en el area de extrusiéon, por ende, se

sugiere tener en cuenta los siguientes aspectos:

e Modificar el objeto del instructivo indicando que es para el cambio de producto nuevo

a extruir.

e Asignar también como responsable al jefe de extrusion.

e Relacionar en el instructivo los siguientes formatos:

1) ZF-FR-EX-010 Lista de chequeo preoperacional.

2) ZF-FR-MF-01 Hoja de trabajo procesos, es importante modificar este formato para

anexar firma del jefe y operario del proceso de extrusion.

e Modificar el item 6.1 de la siguiente manera, ya que, este indica partes de las etapas

del proceso y no un adecuado alistamiento:

1) Tener listo la orden de produccion del material a extruir.
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2) Tener listo la formula ordenada por el jefe de del proceso de extrusion el cual,
debe ser diligenciada en la lista de chequeo preoperacional, es importante que

esta sea firmada por el jefe y operario del proceso de extrusion.

Organizar de la siguiente manera las etapas que se deben aplicar para un adecuado

proceso al momento de efectuar un cambio de producto nuevo a extruir:

1) Apagar el sistema de alimentacion de material reciclado.

2) Faltando 1.500 metros para caer el rollo poner en O rpm el dosificador del

pigmento.

3) En caso de ser necesario mover deckles faltando 200 metros para terminar el rollo

disminuir a 5 m/min la velocidad de la linea y la velocidad de la extrusora a 2 rpm.

4) Cambiar las mangueras y verificar que cada manguera corresponda al material de

la nueva formula.

5) Verificar que las tolvas estén de acuerdo con la formula.

6) En el Scantech congele la gréfica del espesor de pelicula y retire el scanner
faltando50 metros para terminar el rollo.

7) Programar nueva férmula en el gravimix.

8) Terminar de evacuar formula existente.
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9) Verificar en las tolvas de gravimix que su llenado corresponde a la nueva férmula.

10)Verificar que la dosificacion sea correcta de acuerdo con la féormula que se va a

usar.

11)Dejar correr la linea a una velocidad moderada 50m/min e introducir los nuevos

parametros en el scantech: formula, numero de rollo, etc.

12)Verificar que todos los parametros del proceso estan acordes con la ficha técnica.

13)Esperar que la formula anterior haya salido completamente del del proceso de

extrusién con un tiempo aproximado de 5 minutos.

14)Estabilizar la velocidad de la linea a 60 m/miny los rpm de acuerdo con el gramaje
de la nueva férmula. Igualmente revisar que la pelicula corresponda a la nueva

férmula y si esta seguro dar inicio al proceso de escaneado.

15)Si el perfil muestra un espesor mayor o menor al deseado proceder a variar los

rpom del del proceso de extrusion segun convenga.

16)Si se presenta diferencias de espesor y estas no son mayores del 12% introducir

el control automético el cual, se encargara de corregirlas.

17)Verificar nominal, ancho del producto, ancho de los bordes e introducir el scantech.

18)Estabilizar la linea de acuerdo con la ficha técnica.
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De acuerdo con la determinacion anterior de la estructura de un sistema de control interno
acorde a la situacion actual de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, se
concluye con el siguiente flujograma para una mayor compresion de un adecuado

proceso a ejecutar en el cambio de producto nuevo a extruir:
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llustracién 16. Estructura proceso cambio de producto nuevo a extruir.

Cambio de producto nuevo a extrusionar
item Actividad Responsable Documento relacionado
]
v
Apagar sistema de .
1 alimentaciéon de Operario extruder No aplica
material reciclado Ayudante extruder
+
> Poner en O rpm el Operario extruder | - aplica
dosificador del pigmento Ayudante extruder
1
v
Disminuira
¢ Es necesario . Sm/min la .
3 mover Si | velocidaddela [|Operario extruder No aplica
deckles? —>[lineay la velocidad| | Ayudante extruder p
de la extrusoraa
2rpm
No ¥
verificar que cada manguera | Operario extruder i
4 correspﬁzgsaaiér:\na;ﬁgal de la Ayudante extruder No aplica
v
Verificar que las tolvas Overario extruder
5 estén de acuerdo con la P No aplica
formula. Ayudante extruder
J
v
En el Scantech congele la o i0 extrud
6 grafica del espesor de perano extruder 1y, aplica
p ; Ayudante extruder P
pelicula y retire el scanne yu
1
A\
Programar nueva -
7 formula en el < Operario extruder No aplica
gravimix Ayudante extruder
1
v
Terminar de . .
8 evacuar formula Operario extruder |ZF-FR-GO-01 Hoja de
existente Ayudante extruder |trabajo procesos
}
9 Verificar t-OI\-/aS de Operario extruder No aplica
gravimix Ayudante extruder P
+
Verificar que la .
10 dosificacion Operario extruder | oo
sea correcta Ayudante extruder
1l
v
Dejar correr la linea a una velocidad : -
11 moderada 50m/min e introducir los Operario extruder | ZF-FR-GO-01 Hoja de
nuevos parametros en el scantech Ayudante extruder |trabajo procesos
1
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(Continuacion)

v
Esperar que la formula
anterior salga del . .
12 extruder completamente Operario extruder |(ZF-FR-GO-01 Hoja de
Ayudante extruder [trabajo procesos
1
v
13 Estabilizar la velocidad de la Operario extruder No aplica
linea a 60 m/min y los rpm Ayudante extruder
+
¢la pelicula No
14 corresponda | |Operario extruder No aplica
ala nueva Ayudante extruder P
formula?
si 4
Dar inicio al proceso Operario extruder .
15 No aplica
de escaneado Ayudante extruder P
|
v
¢ El perfil muestra Si Proc_:eder a i
16 in espesor mayor variar los | |Operario extruder No aplica
o menor al rpm del Ayudante extruder
deseado? extruder
¢Presenta Si | introducir .
17 d'feéig‘é'saosr de — | el control gpeézgtcézx;rliﬁaerr No aplica
menores a 129%? automatico| |~
. I
No —% l
Verificar nominal, ancho del .
’ Operario extruder .
18 producto, ancho de los bordes e| «—— P No aplica
. ; Ayudante extruder
introducir el scantech
|
v
19 Estabilizar la linea de acuerdo Operario extruder |ZF-FR-GO-01 Hoja de
con la ficha técnica Ayudante extruder [trabajo procesos
|
v
Fuente: Elaboracion propia.
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9.4 LIMPIEZA DE CABEZAL

De acuerdo con la auditoria realizada y los hallazgos encontrados que fueron dados a
conocer en el segundo capitulo de este trabajo de grado se consideré importante
determinar una estructura y efectuar cambios necesarios en el instructivo ZF-IT-EX-008
Limpieza de cabezal para un mejoramiento de las etapas del proceso y disminuir la
cantidad de material desperdiciado en el area de extrusion, por ende, se sugiere tener en

cuenta los siguientes aspectos:

¢ Relacionar en el instructivo el formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo procesos ya que,
el operario y ayudante del proceso de extrusion incurren en este al momento de

generar desperdicio por motivo de limpieza de cabezal.

e Anexar y modificar en el instructivo la totalidad de los recursos necesarios para

realizar una limpieza de cabezal, quedando de la siguiente manera:

1) Silicona.

2) Cepillo de bronce.

3) Lamina de bronce.

4) Core.

5) Waipe.
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Organizar de la siguiente manera las etapas que se deben aplicar para un adecuado

proceso al momento de efectuar una limpieza de cabezal:

1) Alfinalizar el rollo parar inmediatamente la maquina.

2) Proceder a abrir los rodillos de la calandra.

3) Correr la calandra hacia delante.

4) Con una lamina de bronce se procede a limpiar el cabezal ejerciendo fuerza con

ayuda de un core, introducir en medio de la abertura del cabezal 15 cm.

5) Limpiar la abertura del cabezal con un cepillo de bronce y silicona para que no

gueden residuos en este.

6) Proceder a correr la calandra hacia atras.

7) Inmediatamente enhebrar el material y cerrar los tornillos de la calandra.

8) Aumentar la velocidad de la maquina gradualmente de 10rpm en 10rpm hasta

llegar a la velocidad establecida.

9) Proceder a realizar el cambio para producir.

Incluir en el item 6.5 del instructivo el uso de guates, mangas y careta.
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De acuerdo con la determinacion anterior de la estructura de un sistema de control interno
acorde a la situacion actual de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, se
concluye con el siguiente flujograma para una mayor compresién de un adecuado

proceso a ejecutar en el cambio de producto nuevo a extruir:
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llustraciéon 17 . Estructura proceso limpieza de cabezal.

Limpieza de cabezal
item Actividad Responsable Documento relacionado
]
v
Al finalizar el rollo )
1 parar inmediatamente Operario extruder |, - aplica
la maquina Ayudante extruder
4
5 Abrir los rodillos de Operario extruder No aplica
la calandra Ayudante extruder b
]
v
3 Correr la calandra Operario extruder | aplica
hacia delante Ayudante extruder
]
v
4 Limpiar el cabezal Operario extruder No aplica
con lamina de bronce Ayudante extruder P
1
v
Limpiar la abertura del .
5 cabezal con un cepillo gpeéarlo extrutzljer No aplica
de bronce yudante extruder
]
v
6 Correr la calandra Operario extruder N i
hacia atras Ayudante extruder | o 2Pica
|
v
7 Enhebrar el material y cerrar | |Operario extruder No aplica
los torillos de la calandra ||Ayudante extruder P
4
Aumentar la velocidad Operario extruder
8 de la maquina Ap dante extrud No aplica
gradualmente yudante extruder
|
L 2
9 Realizar el cambio Operario extruder |ZF-FR-GO-01 Hoja de
para producir Ayudante extruder |trabajo procesos
]
v

Fuente: Elaboracion propia.
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9.5 AUDITORIA INTERNA PARA EVALUAR EL CONTROL INTERNO DE
INVENTARIO DESPERDICIO DEL PROCESO DE EXTRUSION

De acuerdo con las auditorias realizadas durante los meses de junio, julio y agosto del
afo 2021, asi como se realizaron las estructuras determinadas para realizar las
actividades que influyan en el desperdicio del proceso de extrusion, es importante
también determinar la estructura de las auditorias internas para evaluar el control interno
del inventario del desperdicio con el objetivo de identificar posibles fallas e implementar

acciones de mejora.

A continuacion se ilustra la estructura determinada para evaluar el control interno del
inventario del desperdicio no solo sera efectiva para el area enfocada en este trabajo de
grado, ya que, la propuesta de modificacion del formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo
procesos no solo se realiz6 de acuerdo con los tipos de material blanco que desperdicia
el area de extrusion sino también teniendo en cuenta las demas areas que generen

desperdicio de material de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.

llustracién 18 . Estructura proceso auditoria interna.

Auditoria interna
item Actividad Responsable Documento relacionado

INngresar diariamente al
sistema la informacion
suministrada del formato

I

Si
—_— Compactar Compactador No aplica
Ccomparar

3 desperdicio fisico | +—— — Auditor No aplica

con lo del sistema
- Auditor N
Si i F-FR- — H
Revlj_al; por Ayud t ru r i F GrC) O:Ls SOJa de
aue 1a Operario extruder |trabaio proceso

I3 Realizar informe
de cierre de mes

ZF-FR-GO-01 Hoja de

Auditor N
trabajo procesos

<Canastade
desperdicio

No

I
hd

No —

Auditor No aplica

I
6 Srocializar Auditor No aplica
informe
I
¥

Fuente: Elaboracion propia.
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Finalmente, gracias a la evaluacion que se realiz6 al control interno que se llevo a cabo
durante los meses de julio y agosto fue posible lograr una disminucion del 0,13% en
desperdicio y un aumento del 0,13% en produccion, traduciendo esto en pesos quiere
decir que, el desperdicio disminuyé por un valor de $1.051.000 y produccién aumenté por

un valor de $16.947.000 gracias a la disminucion del desperdicio.

Tabla 8. Comparativo mes a mes del desperdicio y produccion en el area de

extrusion.
Detalle/Mes Junio Julio Agosto
Peso Desperd. (Kl) 2.133,00 2.291,20 2.141,00
% Peso Desperd. 1,67% 1,59% 1,46%
Peso Producioén (KIl) 125.273,00 142.143,00 144.564,00
% Peso Producién 98,33% 98,41% 98,54%
Costo Mat. Desp. S 14.931.000 | S 16.038.400 | S 14.987.000
Costo Mat. Prod. S 876.911.000 S 995.001.000 S 1.011.948.000

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, de acuerdo con la estructura de un sistema de control interno acorde a la
situacién actual de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, se sugiere tener en
los aspectos presentados anteriormente ya que, ademas de que ayuda a disminuir la
cantidad de material desperdiciado, brinda a la capacidad de mejorar las etapas de los

procesos principales que se llevan a cabo en el area de extrusion como:

e Arranque de maquinaria e Cambio de producto nuevo a

extrusionar

e Cambio de mallas
e Limpieza de cabezal
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En suma, para el desarrollo de este capitulo, se considero la teoria del modelo estandar
de control interno para promover la rentabilidad de las empresas, ya que, esta induce a
la integracion del mismo en una entidad, puesto que, de acuerdo con el autor Izasa, el
control interno conlleva a la determinacion de generalidades y estructuracion necesaria
para establecer, documentar, implementar y mantener un sistema de control interno tanto
en empresas privadas como publicas, es por esto, que se consideré importante
determinar la estructura de control interno acorde a la situacion actual de la empresa

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.
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CONCLUSIONES

La importancia del disefio de un sistema de control interno consiste en el mejoramiento
de las funciones y procesos dentro de una organizacion, lo cual busca disminuir riesgos,
incrementar la eficiencia y eficacia en el cumplimiento de los objetivos planteados. Por
tanto, en cuanto a la compafia Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S, un adecuado
sistema de control interno contribuye al mejoramiento continuo en el adecuado
cumplimiento de las actividades que se requieren para ejecutar procesos que influyen en

el desperdicio de material, en este caso en el area de extrusion.

En el primer capitulo de este trabajo de grado se describi6 los objetivos y ventajas del
control interno que trae para una empresa, el cual, sirvié de apoyo para describir entre
otros los procesos principales de la compafiia Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S como:
Direccion, comercial, operaciones, bodega de materia prima, compras, aseguramiento de
la calidad, recursos humanos, SGSST, tecnologia de la informacion, costos, financiero
contable, extrusion, impresion y refile; Ademas, se enfatizé también en la descripcion de
los procesos influyen en el desperdicio de material del area de extrusion.

Por otro lado, en el segundo capitulo para efectuar un diagnéstico de la empresa Gilpa
impresores zona franca S.A.S, que determine la situacion actual de la misma en los
procesos de control que actualmente desarrolla, se conoce principalmente la importancia
este objetivo, posteriormente, se realiza un plan de auditoria que determine las fechas
para ejecutar las auditorias en el area de extrusion para evaluar el cumplimiento del
control que se lleva a cabo antes, durante y después de determinar la estructura de un
sistema de control interno, por ende se encontraron novedades en los siguientes

procesos: Arranque de maquinaria, cambio de mallas, cambio de producto nuevo a
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extruir, limpieza de cabezal y entre otros hallazgos encontrados durante las auditorias
gue se realizaron para evaluar el control interno implementado para la mejora continua

de los procesos y la toma de decisiones.

En lo que corresponde al tercer capitulo para determinar una estructura de un sistema de
control interno acorde a la situacion actual de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca
S.A.S, fue importante basarse de las auditorias internas realizadas y expuestas en este
trabajo de grado para determinar las recomendaciones o sugerencias acorde a los
hallazgos encontrados, asi mismo, determinar la estructura de la auditoria interna para
evaluar el cumplimiento del control interno de inventario desperdicio del proceso de

extrusion.

De acuerdo con lo anterior, a nivel profesional como futura contadora publica, se concluye
gue esta profesion va mas alla de registrar cuentas en el haber y en debe, certificar
estados financieros, manejar costos y gastos, entre otros, sino también para ser
fundamentales como aquellos profesionales para llevar un control interno o auditoria
interna de una empresa ya que, aportan gran conocimiento que al aplicarlo influye en la
reduccion de riesgos, asi mismo proteger y aprovechar al maximo los recursos de la
empresa aplicando o estructurando un adecuado control interno en los procesos y

evaluando su cumplimiento mediante auditorias.
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SUGERENCIAS

Se sugiere a la compafia Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S la implementacion de un
area de control interno con el objetivo de mejorar continuamente la estructura
organizacional mediante la aplicacibn o modificacion de procesos que se deben
implementar para el funcionamiento de esta. De esta manera, cada puesto de trabajo de
la empresa tendra un proceso, instructivo o formato especifico que proporcionara mayor
conocimiento a los colaboradores de las actividades que se deben cumplir dentro de la

empresa.

Se sugiere la implementacion de auditorias internas a las actividades realizadas dentro
de la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S tanto del &rea administrativa como
operativa con el fin de generar informes que ayudan a la toma de decisiones. Ademas,
permitira identificar los riesgos que pueden afectar a la empresa y ayudara a suministrar

seguridad razonable enfocado al logro de su objeto social.

Por ultimo, se sugiere la aplicacion de las propuestas brindadas en este trabajo de grado
en cuento a la modificaciobn e implementacion de la estructura determinada para un
sistema de control interno acorde a la situacion de la empresa Gilpa Impresores Zona
Franca S.A.S, puesto que sirven de soporte para la ejecucion de las actividades que

habitualmente realiza la empresa.
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ANEXOS

1. PRIMER INFORME: Informe AU-EX-ID-02 Auditoria inventario desperdicio julio
2021.

Guachené-Cauca, 03 de agosto de 2021

Sefor:
Gustavo Gordillo
Gerente de operaciones

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.

REFERENCIA: Informe AU-EX-ID-02 Auditoria en el proceso del proceso de extrusion

del inventario de desperdicios.

CONTENIDO:

Contextualizacion del proceso

Objetivo y alcance

Metodologia realizada para la ejecucion de la auditoria
Hallazgos de la Auditoria

Conclusiones

o gk WD E

Anexos

1. CONTEXTUALIZACION DEL PROCESO
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Las directrices o lineamientos para el proceso adecuado en el manejo de desperdicios
son definidos y administrados de manera centralizada desde las areas de extrusion,
almacén y compactado. La toma fisica del material desperdiciado se realiza en su
totalidad en el &rea de extrusion.

Se relaciona muestreo del peso total del material blanco desperdiciado desde el dia 1 al
31 del mes de julio del afio 2021 con la informacion suministrada que se encuentra
diligenciada en un formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo de procesos y formato de
ensayo inventario desperdicio del proceso de extrusion con el objetivo de llevar un control

de inventario del desperdicio diario.

Peso (Kg)

Tipo de
Material

240,00

Cuadre

82,70

Ripio

180,90

Duro/Torta

1.787,60

Blanco

2.291,20

Total

2. OBJETIVO Y ALCANCE

2.1 OBJETIVO

Realizar seguimiento al proceso adecuado de inventario del desperdicio de la compafiia
Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S de manera trasversal, entendiendo que los
lineamientos y directrices son centralizados desde las areas de extrusion, almacén y
compactado, se identificaron los riesgos del proceso que podrian afectar el cumplimiento

de sus objetivos.

Para este seguimiento se considera necesario la revision fisica de inventario y evaluacion
del adecuado cumplimiento de politicas y procedimientos definidos por la administracion

como direccionadores de las actividades realizadas por los responsables del proceso.
2.2 ALCANCE

En la ejecucién de la auditoria se considerd pertinente tener en cuenta la evaluacion del
adecuado proceso de inventario del desperdicio de material blanco, se evaluaron los

siguientes subprocesos y/o actividades, de acuerdo con instructivos y formatos
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establecidos, como también, procesos que se realizan por necesidad de la compaifiia sin

estar documentados.

a)
b)

Reportes en formatos establecidos.

Reportes en formato de ensayo.

c) Almacenamiento y control del inventario.

d)
e)

f)

Toma fisica de inventario, niveles de autorizacion y administracion.
Controles de asignacion e informacion que apoyan el proceso.

Proceso de compactado.

3. METODOLOGIA

Para la ejecucion de la auditoria del inventario de desperdicio de material blanco, se

realizan las siguientes actividades que corresponden a la metodologia de auditoria

interna:

X/
L X4

Entender el proceso de Gestion de inventarios, entrevistas con los responsables
del proceso y verificacion de politicas y procedimientos internos.

Identificacién de riesgos del proceso y controles manuales y automaticos
definidos por la administracion para la mitigacion de su materializacién. El
entendimiento del proceso fue validado y ajustado con los responsables del
proceso.

Solicitud de informacién preliminar para analisis y definicion de muestras de
auditoria de registro y documentacion.

Definicidén y ejecucion de auditoria, en donde se realizan analisis de informacion
y validacion de la operatividad de los controles manuales y automaticos, por medio
de pruebas de auditoria y procedimientos analiticos.

Identificacion de hallazgos, de acuerdo con la ejecucién de pruebas se
identificaron hallazgos y riesgos que podrian afectar el proceso, los cuales fueron
validados con los responsables del proceso.

Definicion de acciones de mitigacién, los responsables del proceso y la alta

gerencia definiran planes de accion para mitigar los riesgos identificados y las
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debilidades de control, estos planes identifican el responsable y fecha de su
implementacion.

Emision de informe, se emite de manera formal el presente informe, con la
totalidad de los hallazgos identificados, sugerencias y planes de accion definidos

por la administracion.
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4. HALLAZGOS DE AUDITORIA

Se tiene en cuenta el formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo de procesos y formato
ensayo de reporte de desperdicio diario, se observa un total de material desperdiciado
de 2.291,2 kg en el mes de julio del afio 2021 con una produccion de 142.143 kg.

Detalle Peso (Kg) % Costo Material
Desperdicio 2.291,20 1,59% S 16.038.400
Produccidn 142.143,00 98,41% S 995.001.000
Totales 144.434,20 100% $ 1.011.039.400

INDICADOR PRODUCCION-DESPERDICIO
JULIO 2021

142.143,00 98,41%

Produccion m Desperdicio

Se realiz6 un comparativo de la produccion y desperdicio del mes de julio 2021 con el

mes anterior, se representa en la siguiente grafica:
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Comparativo desperdicio y produccion
Junio-Julio

98,33% 98,41%

J
1,67%

Junio Julio

1,59%

A

 Deperdicio ® Produccion

4.1. Procedimiento o instructivo para el reporte y manejo de desperdicio en el area

de extrusion.

Para la evaluacion del proceso de inventario del desperdicio se tienen en cuanta los
formatos que se encuentran estipulados y aquellas actividades que realizan sin estar

documentadas.

% Formato ZF-FR- EX-004 Cuadre diario de produccién por turnos, donde se registra la

produccion y el desperdicio, asi mismo, con su acumulado. (Ver anexo 5.1)

% Formato ZF-FR-MF-01 Hoja de trabajo de procesos, donde se registra la produccién

y su acumulado, los paros y el desperdicio. (Ver anexo 5.2)

% Formato de ensayo para el inventario del desperdicio del proceso de extrusion, donde
se registra Unicamente el desperdicio diario, especificando los motivos de paro el
destino del material desperdiciado (Cuadre, ripio, duro y blanco) esto también con el
fin de tener claridad de la cantidad de material que se debe compactar. (Ver anexo
5.3)

Se observan las siguientes novedades en la evaluacion de las actividades:
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s 2.291,2 kg de material blanco desperdiciado diligenciados en los tres formatos

mencionados anteriormente, divididos en 4 tipo de material de la siguiente manera:

Peso (Kg) Tipo de
Material
240,00 Cuadre
82,70 Ripio
180,90 Duro/Torta
1.787,60 Blanco
2.291,20 Total

+ El formato ensayo de inventario del desperdicio del proceso de extrusion nos permitio
identificar mas detalladamente los motivos de paro. En el mes de julio se presentaron
2020,95 kg de desperdicio por 9 motivos de paro y adicional 270,25 kg debido a los
siguientes motivos: Muestras de calidad, ripio retirado de las magas, retiro de material

por estiramiento al girar el rodillo y kg sin reportar.

Motivo de Paro Peso (Kg) MOTIVOS DEL DESPERDICIO
Fallas del Proceso 561,35 JULIO 2021
Ajuste de Pedido 549,45
Paro Mecanico 408,75 Inocuidad (Limpieza) 16,5
Cambio Rodillo 179,40 Mustras Calidad 20
Cambio de mallas 129,90 Cuadre de Dekles 31
Sin Reportar 110,25 Limpieza de Cabezal 34,6
Paro Electrico 110,00 Ripio 497
Estirado 90,30 i '
Ripio 29,70 Estirado 90,3

- - Paro Electrico 110
Limpieza de 34,60 .
Cabezal Sin Reportar 110,25
Cuadre de Dekles 31,00 Cambio de mallas 129,9
Muestras Calidad 20,00 Cambio Rodillo 179,4
EEIC:,:. ui:j;ad) 16,50 Paro Mecanico 408,75

P Ajuste de Pedido 549,45

Total 2.291,20 Fallas del Proceso 561,35

X/

+« Untotal de 1.561 kg compactados divididos en 5 pacas. Se confronta con lo reportado
en los formatos por los operarios y/o ayudantes del proceso de extrusion presentando

diferencia no muy relevante por 0,35 kg.
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Detallle Kg
Compactado 1.561,00
Mat. Blanco Ext 1.561,35
Diferencia 0,35
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5. CONCLUSIONES

De acuerdo con las sugerencias que se han realizado durante la pasantia tanto escritas
como verbales para un mejor control de inventario de desperdicio han sido tenidas en

cuenta para un mejoramiento continuo de las actividades ejecutas en la compafiia.

Se considero importante realizar la siguiente propuesta de modificacion del formato ZF-
FR-MF-01 Hoja trabajo de procesos en donde sera unificado este mismo con el formato
ensayo para el control inventario del desperdicio del proceso de extrusion debido que, ha

sido notable la mejora de las actividades que influyen en este control.

SI LPA Codigo: ZF-FR-GO-01
IMPRESORES HOJA DE TRABAIO PROCESOS Fecha. Agost 2021
ZONAIFRANCAIS.A.S.

Codigos de Desperdicio -
(Mgarcar con u’:1aX Codigos de Paro

1. Extrusion D 2.Impresion |:| 3. Refile I:l 1.Cuadre de Pedido |6.Cambio Rodillo 11.Arreglo montaje 16.Cambio de mallas
1.1. Blanco 2.1. Blanco 3.1. Refile 2.Tiempo Rodaje 7.Ajustes de tintas |12.Falta de material
1.2. Torta 2.2. Impreso 3.2. Corte 3.Paro Hectrico 8.Reunion 13.Ajuste de pedido
1.3. Ripio 2.3. Ajuste de tinta 4.Paro Mecanico 9. Aprobaciones 14.Limpieza de cabezal
1.4. Cuadre 2.4. Cuadre 5.Tratador Corona  |10. Reproceso 15.Inocuidad (Limpieza)
1.5. Rechazo

Notas: - Indicar en el campo de observaciones el proceso que se llevé a cabo para el ajuste de pedido.
- Reportar el peso real del desperdicio y rollos producidos (Incluyendo decimales del peso).
- Marcar las bolsas que contienen desperdicio con el peso real, OPy fecha.

OP:

Tiempo de Paro Desperdicio

Fecha Cod. Operario Turno Cod. supervisor Maquina N° Rollo Peso (Kg) Acumulado Codigo Tiempo Codigo kilos

OBSERVACIONES:

El anterior formato fue aprobado para empezar a tenerlo en cuenta en el mes de agosto
afo 2021 y se dio la respectiva capacitacion a los operarios y ayudantes no solo del area

del proceso de extrusion sino también para las areas de impresion y refile.
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De acuerdo con el comparativo que se realizé del mes de julio 2021 con el mes anterior
se ve reflejado una disminucion del 0,09% del desperdicio, este porcentaje pudo haber
sido mayor pero no fue posible debido al aumento de paros mecanicos, ajustes de pedido
como cambio de material blanco a transparente e ingreso de resina LLDPE AT611 y fallas

del proceso.

En cuanto a la diferencia no muy relevante del 0,35 kg entre lo compactado y lo reportado
por los operarios y ayudantes del proceso de extrusion se concluye que es debido a que
el peso puede variar de acuerdo con la cantidad de suncho que se coloca a la paca, el
cual es algo complejo identificar el peso exacto de este.

Atentamente,

Danny Andrea Arredondo.

Estudiante de Contaduria Publica.
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6. ANEXOS

6.1.

C_ILPA
= Codigo: ZF-FR- EX-004

IMPRESORES CUADRE DIARIO DE PRODUCCION POR TURNOS | 7280 <0

ZOMNAIFRANCAIS.AS. Fecha: Julio 2014

FECHA TURNO PRODUCCION | ACOMULADO | DESPERDICIO | ACUMULADO | PORCENTAJE

TOTALES:

/OBSERVACIONES:
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6.2.

C =IlPA

HOJA DE TRABAJO PROCESOS

Codigo: ZF-FR-MF-01
Version: 01

IMPRESORES Fecha: Enero 2020
ZONAIFRANCAIS.AS.
Caodigos de Desperdicio Coédigos de Paro
1. Mat. Blanco 4. Ajuste de Tinta| 1.Cuadre de Pedidq6.Cambio Rodillo  [11. Reproceso 16. Ajuste de Pedido
2. Impreso 5. Rechazo 2.Tiempo Rodaje |7.Ausentismos  |12. Fallas Bobinador 17. Limpieza de Cabezal
3. Refile 6. Cuadre 3.Paro Hectrico  |8.Ajustes de tintas{13. Arreglo Montaje 18. Cuadre de Dekles
4.Paro Mecanico (9. Reunién 14. Fallas del Proceso 19. Inocuidad
5.Tratador Corona|10. Aprobaciones [15.Falta de materiales
OP:
Tiempo de Paro Desperdicio
Fecha Céd. Operario Turno Cod. supervisor Maquina  [N°Rollo[  Peso (Kg) Acumulado Codigo Tiempo Codigo kilos

OBSERVACIONES:
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ENSAYO INVENTARIO DESPERDICIO EXTRUDER

Codigo de paro/actividad

1.Cuadre de Pedido [4.Paro Mecanico 7 Ausentismos {10, Aprobaciones |13, Arreglo Montaje |16, Ajuste de Pedido 19, Inocuidad
2.Tiempo Rodaje ~ |5.Tratador Corona 8 Ajustes de tintas | 1. Reproceso |14, Falls del Proceso {17, Limpieza de Cabezal {20. Cambio de malls
3.Paro Bectrico ~ |6.Cambio Rodllo 0. Reurion 12, Fallas Bobinador |15, Fakta de materiles |18, Cuadre de Dekles |21 Retiro por estiramiento,
Codigo destino
1. Cuadre (Rol) ~ (3. Mat. Duro/torta- Recup. Nota: Digenciar el peso con sus decmales, as mismo, marcar s bolsas con el peso, mes y OP
2. Riio-Recup. |4, Mat. Blando-Recup. Comespondente.
. . Codigos Firma
Tiempo (Minutos) | - Orden de produccion P Cudgy " Klk?s (tn Codigo Destino |  Paros/Actividad | Operario/Ayudante | Firma del Audtor
aro/Desperdici~|  decmales) .
v ' ' ' Y Adidonal - Extruder v
Kl 562 16 4405 4 17y18 Maurico Lasso
15 562 16 3 3 nfa Carlos Viafara
0 562 16 5 3 1720 Maurico Lasso
150 562 15 M 4 fa Carlos Viafara
15 562 b 68,3 4 16 Carbos Vifara
NA 562 b 137 3 16 Carlos Viafara
Kl 563-564 0 ) 4 171 Carbos Vifara
) 565-566 14 3 4 4 Hector Vilada
1 565-566 3 25 4 4 Hector Vlada
10 565-566 3 115 4 4 Hector Vilada
15 565-567 3 il 4 nfa Hector Arredondo
165 565-567 4 140 4 3 Carlos Viafara
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2. SEGUNDO INFORME: Informe AU-EX-ID-03 Auditoria inventario desperdicio
agosto 2021.

Guachené-Cauca, 02 de septiembre de 2021

Sefior:
Gustavo Gordillo
Gerente de operaciones

Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S.

REFERENCIA: Informe AU-EX-ID-03 Auditoria en el proceso del proceso de extrusiéon
del inventario de desperdicio correspondiente al mes de agosto 2021.

CONTENIDO:

Contextualizacién del proceso

Objetivo y alcance

Metodologia realizada para la ejecucién de la auditoria
Hallazgos de la Auditoria

Conclusiones

S o

Anexos

4. CONTEXTUALIZACION DEL PROCESO

Las directrices o lineamientos para el proceso adecuado en el manejo de desperdicios
son definidos y administrados de manera centralizada desde las areas de extrusion,
almacén y compactado. La toma fisica del material desperdiciado se realiza en su

totalidad en el area de extrusion.

Se relaciona muestreo del peso total del material blanco desperdiciado desde el dia 1 al

31 del mes de agosto del afio 2021 con la informacion suministrada que se encuentra
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diligenciada en un formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo de procesos y formato de
ensayo inventario desperdicio del proceso de extrusion con el objetivo de llevar un control

de inventario del desperdicio diario.

Peso (Kg) Tipo de Material
1.678,00 Blanco
90,10 Torta
70,40 Ripio
302,50 Cuadre
2.141,00 Total

5. OBJETIVO Y ALCANCE

5.1 OBJETIVO

Realizar seguimiento al proceso adecuado de inventario del desperdicio de la compafiia
Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S de manera trasversal, entendiendo que los
lineamientos y directrices son centralizados desde las areas de extrusion, almacén y
compactado, se identificaron los riesgos del proceso que podrian afectar el cumplimiento

de sus objetivos.

Para este seguimiento se considera necesario la revision fisica de inventario y evaluacion
del adecuado cumplimiento de politicas y procedimientos definidos por la administracién

como direccionadores de las actividades realizadas por los responsables del proceso.
2.2 ALCANCE

En la ejecucion de la auditoria se consider6 pertinente tener en cuenta la evaluacion del
adecuado proceso de inventario del desperdicio de material blanco, se evaluaron los
siguientes subprocesos y/o actividades, de acuerdo con instructivos y formatos
establecidos, como también, procesos que se realizan por necesidad de la compafiia sin

estar documentados.

g) Reportes en formatos estipulados.

h) Almacenamiento y control del inventario.

i) Toma fisica de inventario, niveles de autorizacién y administracion.
j) Controles de asignacion e informacion que apoyan el proceso.

k) Proceso de compactado.

176



6. METODOLOGIA

Para la ejecucion de la auditoria del inventario de desperdicio de material blanco, se

realizan las siguientes actividades que corresponden a la metodologia de auditoria

interna:

X/
L X4

K2
0‘0

7
*

Entender el proceso de Gestion de inventarios, entrevistas con los responsables
del proceso y verificacion de politicas y procedimientos internos.

Identificacién de riesgos del proceso y controles manuales y automaticos
definidos por la administracion para la mitigacibn de su materializacion. El
entendimiento del proceso fue validado y ajustado con los responsables del
proceso.

Solicitud de informacion preliminar para analisis y definicion de muestras de
auditoria de registro y documentacion.

Definicion y ejecucion de auditoria, en donde se realizan andlisis de informacion
y validacion de la operatividad de los controles manuales y automaticos, por medio
de pruebas de auditoria y procedimientos analiticos.

Identificaciéon de hallazgos, de acuerdo con la ejecucién de pruebas se
identificaron hallazgos y riesgos que podrian afectar el proceso, los cuales fueron
validados con los responsables del proceso.

Definicion de acciones de mitigacion, los responsables del proceso y la alta
gerencia definiran planes de accion para mitigar los riesgos identificados y las
debilidades de control, estos planes identifican el responsable y fecha de su
implementacion.

Emision de informe, se emite de manera formal el presente informe, con la
totalidad de los hallazgos identificados, sugerencias y planes de accion definidos

por la administracion.
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7. HALLAZGOS DE AUDITORIA

Se tiene en cuenta el formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo de procesos y formato
ensayo de reporte de desperdicio diario, se observa un total de material desperdiciado
de 2.141 kg en el mes de agosto del afio 2021 con una produccion de 144.564 kg.

Detalle Peso (Kg) % Costo Material
Desperdicio 2.141,00 1,46% | S 14.987.000
Produccidn 144.564,00 98,54% | S 1.011.948.000

Totales 146.705,00 100% | S 1.026.935.000

INDICADOR PRODUCCION-DESPERDICIO
AGOSTO 2021

2.141,00

144.564,00 98,54%

M Produccién M Desperdicio

Se realizé un comparativo de la produccion y desperdicio del mes de agosto 2021 con el
mes anterior, se representa en la siguiente grafica:
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Comparativo desperdicio y produccion

Julio-Agosto
98,41% 98,54%

1,59% 1,46%

Julio Agosto

m Deperdicio m Produccion

4.1. Formatos para el reporte y manejo de desperdicio en el area de extrusion.

Para la evaluacion del proceso de inventario del desperdicio se tienen en cuanta los

formatos que se encuentran estipulados.

% Formato ZF-FR- EX-004 Cuadre diario de produccion por turnos, donde se registra la
produccion y el desperdicio, asi mismo, con su acumulado. (Ver anexo 6.1)
% Formato ZF-FR-MF-01 Hoja de trabajo de procesos, donde se registra la produccion

y su acumulado, los paros y el desperdicio. (Ver anexo 6.2)

Se observan las siguientes novedades en la evaluacion de las actividades:

®,

% Con el formato ZF-FR-GO-01 Hoja de trabajo procesos se logré identificar
detalladamente los motivos de paro. En el mes de agosto se presentaron 1.887,85 kg
de desperdicio por 8 motivos de paro y adicional 253,15 kg debido a los siguientes
motivos: Ripio retirado de las mangas, retiro de material debido a la preparacién final

del rollo y kilogramos sin reportar.
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Motivo de Paro Peso (Kg) | ¢|lPA Motivos del desperdicio
Cambio de mallas 396,45 IMPRESORES Agosto 2021
Cuadre de Pedido 352,05 ZONAIFRANCAISAS.

Paro Mecanico 298,80 Cambio Redillo [} 49,10

Paro Electrico 271,75 Ripio [ 70,40

Limpieza de cabezal 225,20 Ajuste de Pedido [ 77,00

Tratador corona 217,50 Sin reportar  [R 87,35

Prepracién final del 95 40 Prepracién final del rollo [ 95,40

rollo ! Tratador corona [ 217,50

Sin reportar 87,35 Limpieza de cabezal [N 225,20
Ajuste de Pedido 77,00 Paro Electrico [N 271,75
Ripio 70,40 Paro Mecanico [ 298,80
Cambio Rodillo 49,10 Cuadre de Pedido [ 352,05
Total 2.141,00 Cambiode mallas [ 396,45

Los 77 Kg de desperdicio por ajuste de pedido corresponde a problema de embobinado

en el eje B que se presentado el dia 07/08/2021.
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Seguimiento al desperdicio sin reportar:

Se realiza un seguimiento a los 87,35 kg sin reportar con el fin de identificar factores que
influyen en esta novedad e implementar acciones de mejora, gracias al control que se
realiza de marcar las bolsas con turno, fechay kilos, fue posible identificar los implicados,
se realiza las respectivas sugerencias es mediante una comunicacion asertiva y se llega
a la conclusién de una mejora en cuanto a las manifestaciones entre operario y ayudante
del proceso de extrusion para un adecuado reporte de la totalidad de las bolsas que

contienen desperdicio de material.

Igualmente se concluye que es importante seguir realizando seguimiento debido que se
genera un desconcierto al momento de observar que el material sin reportar corresponde
a dias 11 y 12 que de acuerdo con el control de inventario ya se habia compactado sin
guedar pendientes por compactar, ademas, el dia 13 de agosto aparece un desperdicio

gue, segun lo manifestado por los implicados, en dicho dia no se generd desperdicio.

% Untotal de 1.678 kg compactados divididos en 4 pacas. Se confronta con lo reportado
en los formatos por los operarios y/o ayudantes del proceso de extrusion sin presentar
diferencia.

Detallle Kg
Compactado 1.678,00
Mat. Blanco Ext 1.678,00

Diferencia 0,00

X/

++ Disminucion del porcentaje de desperdicio en comparacion con los meses

anteriores:
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COMPARATIVO PRODUCCION-DESPERDICIO MES A MES

Detalle/Mes Junio Julio Agosto
Peso Desperd. (Kl) 2.133,00 2.291,20 2.141,00
% Peso Desperd. 1,67% 1,59% 1,46%
Peso Producion (KI) 125.273,00 142.143,00 144.564,00
% Peso Producion 98,33% 98,41% 98,54%
Costo Mat. Desp. S 14.931.000 | $ 16.038.400 | $ 14.987.000
Costo Mat. Prod. S 876.911.000 | S 995.001.000 | $ 1.011.948.000

5. CONCLUSIONES

De acuerdo con las sugerencias que se han realizado durante la pasantia tanto escritas
como verbales para un mejor control de inventario de desperdicio y el respectivo
seguimiento a estas, se concluye que han sido tenidas en cuenta ya que, se observa una

mejora en las actividades que se ejecuta en el area de extrusion de la compafia.

Atentamente,

Danny Andrea Arredondo.

Estudiante de Contaduria Publica.
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7. ANEXOS

7.1.

¢ _—=ILPA

EXTRUSION

Cddigo: ZF-FR- EX-004

IMPRESORES  CUADRE DIARIO DE PRODUCCION POR TURNOS | C0digo:ZE-
ZOMAIFRANCAIS.A.S. Fecha: Julio 2014
N
FECHA TURNO PRODUCCION ACOMULADO DESPERDICIO | ACUMULADO | PORCENTAJE
TOTALES:
/ OBSERVACIONES: N
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7.2.

C =IlPA

IMPRESORES

HOJA DE TRABAJO PROCESOS

Codigo: ZF-FR-GO-01
Version: 02
Fecha: Agosto 2021

ZONAIFRANCAISA.S.
Caddigos de Desperdicio -,
g P Cddigos de Paro
(Marcar con una X
1, Extrusion 2. Impresion 3. Refile 1.Cuadre de Pedido |6.Cambio Rodilo  |11.Arreglo montaje 16.Cambio de mallas
1.1, Blanco 2.1. Blanco 3.1 Refile 2.Tiempo Rodaje  |7.Ajustes de tintas [12.Fatta de material
12, Torta 2.2. Impreso 3.2, Corte 3.Paro Bectrico 8.Reunion 13 Ajuste de pedido
1.3, Ripio 2.3, Ajuste de tinta 4.Paro Mecanico 9. Aprobaciones  [14.Limpieza de cabezal
14, Cuadre 24. Cuadre 5.Tratador Corona  |10. Reproceso  |15.Inocuidad (Limpieza)
15. Rechazo
Notas: - Indicar en el campo de observaciones el proceso que se llevd a cabo para el ajuste de pedido.

- Reportar el peso real del desperdicio y rollos producidos (Incluyendo decimales del peso).

- Marcar las bolsas que contienen desperdicio con el peso real, OPy fecha.
OP:

Tiempo de Paro Desperdicio
Fecha Céd. Operario Turno | Cod. supervisor Magquina N° Rollo Peso (Kg) Acumulado Codigo Tiempo Codigo kilos

OBSERVACIONES:
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3. EVIDENCIAS.

Fotografias tomadas en la empresa Gilpa Impresores Zona Franca S.A.S:

4. GLOSARIO.

Allen: Herramienta usada para atornillar los tornillos interiores, medida en milimetros.

Boschert: Cortador laser.
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Breaker: Interruptor de circuito.

Calandra: Una Calandra es una maquina que cumple la funcidon de pasar una impresion

un papel especializado para sublimacion.

Cambio de mallas: Filtros para retener impurezas en el material que se esta procesando.

Extrusora: Son maquinas industriales que aplican presiéon sobre medios soélidos y

viscosos para forzar su paso a través de la abertura de una boquilla.

La bobinadora: Maquina que sirve para enrollar material.

Lista de verificacion AIC: Criterio de informacion de Akaike, es una medida de la
calidad relativa de un modelo estadistico, para un conjunto dado de datos.

Pigmento: Sustancia quimica pulverizable, insoluble enagua y en aceite, generalmente

coloreada, que se usa en la fabricacion de pinturas.

Polietileno: Es uno de los plasticos mas comunes debido a su bajo precio y simplicidad

en su fabricacion.
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Preprensa: Pasos que se realizan para preparar el impreso.

SGSST: Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo.

SIP: Protocolo de inicio de sesion.

Sistema de scantech: Maquina de medicidn y control para industrias especializadas en

materiales.

Sistema gravimétrico: Maquina que pesa el material y lo dosifica en funcion de la masa.

Tornillos del cabezal: Pieza de un aparato de grabacion y reproduccion que sirve para

leer o borrar lo grabado en una cinta.

Tratadora corona: Es una descarga de alta frecuencia que aumenta la adhesién de una

superficie de plastico.
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