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INTRODUCCION

En 1945 surgen los primeros indicios de la auditoperativa, desarrollandose a
partir de esa fecha principalmente dentro de ladepionales de la auditoria
interna en los Estados Unidos de América y postesate hacia los demas
continentes del mundo. Actualmente, en Guatenmlasta tratando de aplicar
esta corriente de Auditoria Operacional a granlasdabido al crecimiento de la
economia del pais y particularmente a ciertos eextale la industria que
requieren no solo salvaguardar los activos y pattiomde los accionistas a través
de métodos, técnicas y procedimientos de la auditanterna tradicional, cuyos
aportes hacia el mejoramiento de la rentabilidadadentidad han quedado muy
lejos de toda expectativa.

La importancia de la auditoria operativa enfocadapeocesos de realizacion
consiste en facilitar a la administracion de lgpema maquiladora de prendas de
vestir, los elementos necesarios para analizarjficagr y controlar las
operaciones, tendiendo a hacerlas eficientes wabta#; es decir, tener el control
de las operaciones en el proceso productivo, comdod costos y gastos
inherentes al proceso de que se trate; y que esteranto sera de utilidad a los
profesionales de las Ciencias Econdmicas, respdetola ampliacion del
conocimiento de las operaciones que realiza la @sapmaquiladora de prendas
de vestir y la forma en que estos pueden ser atb@sdan un examen de esta

naturaleza.

La empresa maquiladora de prendas de vestir gemantd se enfrenta a etapas de
incertidumbre, sus necesidades y pautas de candaanodifican rapidamente y
en ocasiones de manera impredecible, debido a oambasticos en su entorno.
La globalizacién e insercion de nuevas entidadea ana intensa disputa por un
mercado altamente competitivo y exigente. La pregie la competitividad
constantemente demanda el cambio organizativo ggieaimente no consiste

literalmente en cambiar, mas bien, hacia qué disacarientar el cambio.



El estudio del temAUDITORIA OPERATIVA ENFOCADA A PROCESOS

DE REALIZACION EN UNA EMPRESA MAQUILADORA DE PRENDA S
DE VESTIR, que se refiere al presente trabajo de tesis edpuesta a los
problemas y expectativas de una empresa maquiladierprendas de vestir,
adoptando el enfoque de la auditoria operativaghdo posible tener un mejor
conocimiento de la entidad y su entorno, permitemndentificar fortalezas y
debilidades que ayuden a encontrar nuevas alteasalie mejora en los procesos
de realizacion, tendiendo a hacerlos eficacesieefies y rentables, facilitando
implementar los anhelos de cambio.

Para comprobar lo anteriormente indicado, se @@ianétodo cientifico en sus
fases indagatoria, demostrativa y expositiva padtiede un clumulo total de
informacion hasta la concepcion de conclusionesaipas, utilizando técnicas
como la observacion, entrevistas, cuestionariasainas, analisis de documentos
y demas informacion contenida en los procesos dbzaeion. Este método
requiere del conocimiento previo del funcionamiergstructura organizativa,
normas, politicas y practicas adoptadas por la @dtracion de la empresa
maquiladora de prendas de vestir en sus proceseslizacion.

El presente trabajo de tesis consta de cuatroutapituyo resumen se presenta a
continuacion:

El capitulo ILA EMPRESA MAQUILADORA DE PRENDAS DE VESTIR

EN GUATEMALA, inicia con una resefa historica de los antecedea¢ela
industria maquiladora de prendas de vestir en Gwage continuando con la
descripcion de las jerarquias en la estructuraniggfiva adoptada, los recursos
que tipicamente utilizan para el desarrollo de puscesos, asi como las
definiciones de las funciones, actividades y proses Finalmente cierra este
capitulo la sintesis de las principales leyes guadentivan y afectan en atencion
al marco legal que regula sus actividades en Guddéem

En el capitulo IILA AUDITORIA OPERATIVA se explican los antecedentes
historicos, naturaleza y demas circunstancias émtes a la auditoria operativa;
con observancia de las Normas Internacionales da#tdia y los Boletines de

Auditoria Operacional emitidos por el Instituto Nteano de Contadores Publicos



y Auditores, como referencia de consulta inmeditael medio, debido a que en
Guatemala la practica de auditoria operativa na esgulada. El capitulo se
cierra con una descripciéon de las principales €ifeias entre auditoria operativa,
administrativa y la interna.

En el capitulo IIIPLANIFICACION DE LA AUDITORIA OPERATIVA ya
especificamente se trata el proceso de la placifinade la auditoria operativa
enfocada a los procesos de realizacion, comprehdeémdo de trabajo del
auditor operativo, desde la concepcion de la ndadsile practicar una auditoria
operativa a los procesos de realizacion hasta lsi@mdel correspondiente
informe del auditor. El aspecto importante de eagtulo en el trabajo de tesis,
es la aplicacion de conocimientos, procedimientgsitgrios en una de auditoria
operativa a los procesos de realizacion de la esapreaquiladora de prendas de
vestir.

Finalmente en el capitulo NMAUDITORIA OPERATIVA ENFOCADA A
PROCESOS DE REALIZACION EN UNA EMPRESA MAQUILADORA

DE PRENDAS DE VESTIR (CASO PRACTICO), se establece el desarrollo
propiamente dicho de la auditoria operativa plagneadun caso practico, el cual
revela la metodologia que idealmente facilita daber, los beneficios para la
empresa maquiladora de prendas de vestir y deréss @le oportunidad para

desarrollo del Contador Publico y Auditor en estepo de la profesion.

Con lo anterior se comprueba que las empresas ladqgras de prendas de vestir
en sus procesos de realizacion pueden ser objetodiria operativa, esperando
que el presente trabajo de tesis sea un aport@panga en relieve la necesidad
actual de realizar este tipo de auditorias corbgtivo fundamental de contribuir
a la solucion de las afecciones que normalmenteegesd las empresas

maquiladoras en Guatemala.



CAPITULO |

LA EMPRESA MAQUILADORA DE PRENDAS DE VESTIR EN
GUATEMALA

11 ANTECEDENTES HISTORICOS

“La palabra maquila se originé en el medioevo eshaiara describir un sistema
de moler el trigo en molino ajeno, pagando al newbncon parte de la harina
obtenida. Tal fue también la forma tradicional dedpccion de azucar en los
ingenios de las Antillas, que en el siglo XIX obtansu cafia de cultivadores
llamados colonos, éstos cobraban en azlcar el dada cafia entregada, de
acuerdo con las normas establecidas por los mismgesios”. (8:18).

Entonces, el concepto de maquila no es algo novegasjue grandes pensadores
y exponentes de las corrientes econémicas como Afaith (1723-1790) en su
obra titulada La Riqueza de las Naciones, paghthld definen como “la re-
exportacion de productos extranjeros importado8:'4d). En términos generales,
se ha llamado maquila a buena parte de estas iiredyst igual que lo hace la ley

en materia.
1.1.1 La maquila de prendas de vestir en Guatemala

En sus origenes “ingresaba a Guatemala la telarieg@y se le afiadia poco
valor en salarios, materiales y servicios” (13:4@¢ro en la actualidad ha
evolucionado a fabricas de confeccién con un vafgregado mayor y de alta
notoriedad. “Si bien las maquilas apareciero\erérica Latina en las décadas
de 1960 y 1970, con los auspicios de Estados Unidasmérica, es en 1990 que
toman gran impulso con la liberacion del comerciernacional y la

mundializacion de la economia” (8:18)

En los afios ochenta y noventa el crecimiento dadastria maquiladora en
Guatemala, se debio en gran parte a la instalasidia region de Centroamérica
de plantas maquiladoras de origen Norteamerica@sidtico, las cuales también
se dedicaron a llevar sus insumos a esa zona, blste y exportarlos

directamente al mercado norteamericano, dando geswtado que numerosas



compafias trasladaran parte de sus operaciones éstel pais, apostando a las

siguientes ventajas:

a)

b)

d)

Cercania geografica a su principal consumilstados Unidos de América,
que permite a las corporaciones montar las plasasnsamblaje a pocos
kilbmetros de la casa matriz, mejorando el tiempaoaspuesta y obteniendo
sustanciales reducciones de sus costos de traasidort

La posibilidad de garantizar la utilizacion gesumos como el agua, la
electricidad, y telecomunicaciones, ya que todaddhricas estan integradas
a las redes de abastecimiento, con lo cual sengbeedenominada economia

de escala.

La oportunidad de aprovechar la fuerza labdeamiles de obreros y obreras,

muchos de ellos jovenes, que obtienen salariosstariones basicos.

Las ventajas y beneficios fiscales que otorggobierno, particularmente los
establecidos en |aEY DE FOMENTO Y DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
EXPORTADORA Y DE MAQUILA, Decreto legislativo 29-89 del Congreso de la
Republica, el cual vino a derogar el 19 de junidl€él89 al Decreto Ley 21-
84. EIl 6 de enero de 2005, fue publicado el Dec38t04 del Congreso de la
Republica de Guatemala, el cual contiene las refsrial Decreto 29-89,
reformas que colocan en una mejor posicion a lggesas guatemaltecas, no

obstante deben ser competitivas ante la emineobalgtacion econdémica.

En Guatemala, es de notable trascendencia queado él004 se produjeron 756

millones de unidades de prendas de vestir de nuwategorias distintas,

exportadas a Estados Unidos en su mayoria y seglestadisticas del Banco de

Guatemala (BANGUAT) durante el mismo afo el seetquortador de Guatemala

(fuera del area centroamericana) después del azisars derivados US$547

millones, lo constituy6 los articulos de vestuarom US$449 millones en valor

agregado, que es casi una tercera parte del vaitor @ total exportado, el cual no

incluye la materia prima y accesorios importadas¢ho valor agregado es lo que

produce Guatemala. Por otro lado, vale la penacioear que en el mismo

periodo, la industria del vestuario generd 146,é@hleos, que representan el



13% de los afiliados al Instituto Guatemalteco @guBidad Social (IGSS) de la
economia formal. Para el afio 2005 las exportacibaesa Estados Unidos de
América ascendieron a “US$1 mil 600 millones deadts, de los cuales el valor
agregado nacional fue de US$543 millones”. (1:04)

Segun los registros generados a junio de 2006 adksbciacion Gremial de
Exportadores de Productos No Tradicionales, (AGERPD en su boletin
informativo publicado el 4 de julio de 2007, "sadtie vestuario y textiles” (1:01)
indicaba que la industria del vestuario, esta aoméola por 522 empresas que
atendiendo a su patrticipacion en la cadena delepmoproductivo, se clasifican
asi: 202 en confeccion y costura que generan 9®&b&§ieos, 50 textileras que
generan 18,500 empleos, 270 empresas de accesorgesvicios haciendo
etiquetas, botones, acabados, logistica, empa@wadd y generan 15,000
empleos. De esas empresas, en el area urbana gpoigina de Guatemala se
encuentra la mayor parte y las restantes se htalade en los departamentos de

Escuintla, Zacapa y Quetzaltenango.

No obstante lo anterior algunos estudiosos del tamméieén han sefialado fuertes
violaciones a los derechos laborales de los trdbegs, tal caso se expresa en que
“Muchas maquilas en Guatemala fabrican prendasstr\ partes de productos,
a bajo costo. En algunos casos no aportan al Segpe@l ni a los fondos de
pensiones de sus empleados, lo que pone en rieagoeso a servicios de salud y
a beneficios jubilatorios por parte de los trabajad. En la mayoria de los casos
contratan a mujeres y deben probar que no estaarapdulas. En Guatemala, las
trabajadoras de varias maquilas se quejan dedaltandiciones sanitarias, como
falta de mascarillas, de tapones para los oidasndraiento, abuso de horario —
mas horas trabajo, mas se les exige productividdéis maquiladoras son
calificadas por algunos gobernantes como benddkgisnes, sobre todo, para
resolver el desempleo y paliar en parte la pobrémdemas, se dice que mejoran

las divisas y la transferencia de tecnologia”.§B:1

No es ningun secreto que también parte de las tadguas han cerrado

operaciones debido a mejores oportunidades desidvee incentivos que ofrecen



otros paises como Honduras y Nicaragua, en doncestl de la mano de obra es

mucho menor en comparacion con el de Guatemala.

La lucha por atraer la inversion de capitales eygras bajo la figura de maquilas
forma parte del esfuerzo general entre regionesisep, acelerando cambios en la
legislaciéon laboral, el comercio externo, el tratmto del capital extranjero, el
manejo de las condiciones ambientales, de los sesuraturales y la diversidad

bioldgica.

Los protagonistas de la globalizacion y tratadoblale comercio, constantemente
urgen a los paises latinoamericanos a que plaeifigestrategias de
reordenamiento en sus politicas de privatizaciéopnte de servicios publicos y
desaparicion de servicios estatales, asi como buwsngerdos en bloque con
naciones que representan a empresas multinacionalee tal manera que en
América Latina algunos planes de regionalizacidraka que el mayor reto es la
competencia entre zonas de un mismo continenteciefrdo entre muchas
ventajas para el inversionista, la instalacion @euras de prendas de vestir en

zonas especiales o regiones de un pais.

Lo que si esta claro, es que para “triunfar” ea esimpetencia, es obvio que el
camino a escoger es la mejora continua de los gosage produccion y eficiente

administracion del capital de trabajo.
1.2. JERARQUIAS DE LA EMPRESA.

El orden en que estan organizadas las diferentetades que conforman la
empresa maquiladora de prendas de vestir, es lsggoenoce como estructura, la
cual idealmente se representa en un organigramedleya el ordenamiento de las
unidades en diferentes niveles jerarquicos, cuyemsantos incidentes son la
comunicacioén y la distribucion de funciones. Emsaruencia el ordenamiento
tiene una incidencia importante en la empresaalderima que se podrian ordenar
de muchas maneras los niveles jerarquicos de lmkades que conforman la

estructura y asi serian los resultados.



1.2.1 Estructura general

La agrupacion ordenada de los recursos humanoderialas que se utilizan en
las actividades para lograr ciertos objetivos egjue constituye una empresa.
Dicha agrupacion, constituye la suma de las cantiiimes que cada uno de los

recursos aportara para alcanzar los objetivos atirse

Los principios fundamentales de la administracidlivision del trabajo y
coordinacién de las actividades, definen la estractie una empresa como la
forma en que se divide el trabajo, logrando sudioacion mediante medidas de

control, entre las que pueden citarse:

“Adaptacion mutua: Coordinacion lograda mediante la comunicaciémrimgl
entre todas las personas que realizan las actesdaiste mecanismo es propio de
las organizaciones extremas, 0 muy sencillas 0 ocwmplejas. La adaptacion
mutua requiere, obviamente, un buen clima en elgoe, una cultura basada en

el intercambio de la informacion y no en su ocuiarto”. (12:168)

“Supervision directa Coordinacion basada en el seguimiento y respditksab
de una persona (el superior jerarquico) del trablejtos demas. Este mecanismo
requiere la dedicacion de tiempo por parte del mopgerarquico, a la

comunicacion con sus subordinadd42:168)

“Normalizacion: Coordinacion basada en la estructura rigurosgmgrama de
trabajo. Este mecanismo contribuye a reducir esidad de comunicacion con

los subordinados y puede ser de procesos, ressilyad® habilidades(12:168)

En la empresa maquiladora de prendas de vestirradajo se divide
sistematicamente, iniciando en el nivel fundamedéala estructura, es decir, el
puesto de trabajo. Las tendencias en la divisedrpdesto de trabajo pueden ser,
horizontal (habilidades, aptitudes y/o especiai@@cy verticalmente (nivel de
jerarquia); entonces el puesto de trabajo es ldadnminima especifica, invisible
y orquestada por un conjunto de actividades queadizan en ciertas condiciones,
aptitudes y actitudes que debe llenar el que oelipeiesto, asi como el alcance

del puesto de trabajo, en términos de amplitud ofupdidad, elementos que



combinados lo caracterizaran como puesto de tralmgerativo, puesto

profesional, jefatura de bajo nivel y jefatura tte aivel.

Amplitud, es la cantidad de actividades en un pudsttrabajo, de tal manera que
no existe un numero predeterminado de actividddesgntidad estara en relacion

directa a la sencillez y/o complejidad del puestdrdbajo.

La profundidad, expresa el grado de dominio y abrjue debe tener el titular del
puesto de trabajo sobre las actividades realizamhata medida que sea capaz de
tomar decisiones y ejerza control sobre la actdjida@s objetivos y criterios que

conforman sus decisiones.

Entonces se puede entender claramente que el ORERAMA, no es la
expresion limitada de puestos de trabajo, sinoni@ades de un nivel jerarquico
superior, que agrupan generalmente a uno 6 madgopuds trabajo. Estas
unidades, es lo que genéricamente se denominannasgaunidades
administrativas en las que se divide la empresaiita@pra de prendas de vestir y
gue se conforma de una serie de atribuciones Yihdades de actuacion dentro
de un conjunto de recursos materiales que pertenacella; en donde las
atribuciones son ejercidas y los medios son utibzapor las personas adscritas a

dicha unidad administrativa.

En conclusién, la agrupacion de los érganos sigiaiemiterios de especializacion
y niveles de jerarquia, conjuntamente con los quiose de amplitud y
profundidad que se utilizan para describir las aarésticas de la estructura de la
empresa, se materializan gréficamente en el organey En ese sentido, la
amplitud hace referencia a la cantidad de unidgdesiependen de una unidad de
nivel superior y la profundidad a la cantidad deelds jerarquicos que posee, es

decir el peso jerarquico, o la altura de la estmact

En la figura siguiente se presenta la estructugarozacional que generalmente
adoptan las empresas maquiladoras de prendas tle eresGuatemala, la cual
revela las unidades administrativas que considadanuadas para cumplir con los

objetivos.



Figura No.1

Organigrama general en la industria de las empresasaquiladoras de
prendas de vestir

Auditorfa externa Asamblea General Asesoria legal
de accionistas

A 4
Junta Directiva

A 4
Gerente General

Gerente de Gerente Financiero
Produccién
A 4
Contabilidad
A 4 A 4 A
Corte Confeccion Empaque
A\ 4 A 4
Jefe de mecanicos| Bodegas
\ 4 A 4
Importaciones / Recursos humanos

Exportaciones

A 4
Seguridad

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

1.2.2  Niveles jerarquicos

La empresa maquiladora de prendas de vestir obgtnalisis, se estructura en

tres niveles jerarquicos que son: Estratégico, @zgévo y el de Recursos.



Cada uno de estos niveles contiene unas variahlgss valores indican el estado
del nivel jerarquico y, por consiguiente, facilarel analisis que de ellos se

quiera realizar.

Se puede concluir entonces en que la estructueniaagiva elegida por la alta
direccion de la empresa maquiladora de prendasedér \objeto de analisis
deberia responder las cinco preguntas basicas @elnanistracibon moderna:

¢, Que?, ¢Comao?, ¢ Con qué?, ¢Quiénes?, y ¢ Cuando?
1.2.2.1 Nivel Estratégico

Este nivel responde la pregunta ¢Qué?. Permiteceona finalidad de la
empresa, sSus misiones, objetivos y estrategias,desr que aporta una
comprension global de la empresa maquiladora dadpse de vestir. Solo
conociendo con claridad la razén de ser de la esapse puede posteriormente
comprender como se han estructurado los dos nijai@sjuicos siguientes y se

podran realizar las apreciaciones acertadamente.

En las mas altas esferas jerarquicas de la empnagailadora de prendas de
vestir reside la informacién del nivel estratégiga,que es de éstos de donde se
originan las decisiones estratégicas, permitienti@mrsa la empresa, establecer
sus retos, su historica evolucion hasta el preseetenedio ambiente en el que se
mueve. De igual forma, se utiliza para identificaal es el posicionamiento de la

administracion con relacion a las misiones y estira.

En este nivel se han identificado algunas variades$uncionamiento como la
finalidad, politicas, objetivos, estrategias, pewgas, previsiones, clientes y

marco legal normativo, cuyas conceptualizacioneda®siguientes:

1. “Finalidad: Es la razoniltima que justifica la existencia de la organizatio
(12:57), por asi decirlo, definir las misiones, quee son otra cosa que la

primera concrecion de la finalidad.

2. “Politicas. Son la jerarquizacion de las misiones, es dear,prioridad a
unas misiones sobre otras segun los criterios’5@)2:establecidos por los

actores del nivel jerarquico estratégico.



“Objetivos: Son la expresion cuantificada de un resultadeatds En su
definicion debe contenerse ¢ Qué? se quiere, ¢ Quaatguiere, ¢ Cuando? se

quiere y ¢,Con qué? costo”. (12:58)

“Estrategia: Es la manera en que se cumplen las misiones, c&sno

consiguen los objetivos”. (12:58)

“Programas: Son las definiciones exhaustivas de los objetywpsgoridades,
de las secuencias de actividades a realizar, deté&ms a cubrir, de los

recursos a dedicar”. (12:58)

“Previsiones: Son las informaciones que sirven para conocer woa
probabilidad elevada los acontecimientos futurdesade que se produzcan
de manera efectiva” (12:58). Existen variadasit@snde tipos cualitativas y
cuantitativas, en donde el previsor o calculista]uiye la caracteristica a
prever, el valor de la variable y el plazo en gralta un nuevo valor.

Clientes y Servicios La empresa confecciona prendas de vestir y “@rest
unos servicios que tienen un destinatario que tpiade 6 disfruta, que son
los clientes (cuando este destinatario los adqueresa voluntariamente,
escogiendo entre otros)usuarios (cuando los adquiere o usa sin posililida
de eleccion)” (12:58). Debido a la naturalezalak operaciones de la
empresa sujeta a analisis, se ha determinado gsemioes productos los que
evolucionan, mas bien son los clientes y usuadiesyado del cambio en sus
necesidades, los gustos, en donde sin duda alueapresa maquiladora
de prendas de vestir debe adaptarse y estructlaassenisma con base en

esta evolucion.

Marco legal “Conjunto de leyes y reglamentos externos quellaegel
campo de accion y el comportamiento de la orgaitinac(12:58). En la
empresa maquiladora de prendas de vestir objetoedtidio, el decreto
legislativo 29-89 LEY DE FOMENTO Y DESARROLLO DE LA
ACTIVIDAD EXPORTADORA Y DE MAQUILA, y sus reformasinfluye
en cierta forma en sus funciones y organizacioermat, esto, debido

principalmente a una serie de obligaciones de figmal y administrativas
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que debe cumplir permanentemente. Asi mismo, debemdplir con las
regulaciones legales contenidas en el Cddigo deajoaen cuanto a los

derechos y obligaciones de los trabajadores.

En conclusién, este nivel aporta evidencia respdetsi las misiones, politicas,
objetivos, existen como tales en la empresa matprdade prendas de vestir, si
son conocidos, si estan definidos formal y claramen

1.2.2.2 Nivel Organizativo

La definicién de este nivel responde a la pregyg@@mo? Expone como las
misiones se plasman en la estructura de la empesajedio de procedimientos

y actividades que permiten el cumplimiento de ssidni

La comprension de este nivel de la estructura @enlaresa, al igual que el nivel
anterior, requiere identificar las potenciales afaleés que tienen una incidencia
determinante, que fundamentalmente son las fungjcaividades y procesos;
conceptos que se refieren al trabajo que realizam@resa maquiladora de
prendas de vestir para lograr sus objetivos.

Las funciones son la expresion de lo que se haadertpermanentemente; las
actividades expresan los trabajos concretos es@sgegregan las funciones y los
procesos manifiestan las secuencias o0 pasos légjues deben seguir las

actividades en su ejecucion.

Las funciones son el puente que une al nivel ésgfiai y al organizativo, son de
caracter permanente y justifican su existencia @odienen como consecuencia

la produccion de productos definidos en el nivalagsgico.

Dada la importancia que las funciones, actividagiggrocesos tienen para el
desarrollo de la audit@ operativa enfocada a procesos de realizacidnatsean

los conceptos en forma separada, como un temaikspelentro de este céplo.

Ademas de las variables antes indicadas, existers @ue estan en relacion
directa con las misiones definidas en el nivelagdtico. Estas variables se

describen a continuacion:
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Division y coordinacion del trabajo de la empresalos rasgos mas
evidentes, como ya se ha indicado, lo constituylentenero de niveles
jerarquicos existentes y la amplitud de controtdéa unidad que integra el

organigrama de la empresa maquiladora de prendasstie

Estructura de responsabilidades: Es la ruta que revela cual es la
responsabilidad en las decisiones que se tomaadaunidad contenida en

el organigrama funcional de la empresa.

Conciencia organizativa:Es un término de dificil aprehensién, dado que las
diferentes variables son intangibles y tienen wistencia real y verificable.
Por consiguiente, la definicion de este término,ceacretiza como “el
conjunto de costumbres, conocimientos, valoresndsrde relacion de los

miembros” (12:60) de la empresa maquiladora.

Sistemas de Informacion Tecnologica (IT) y Comuniaion: Son el

conjunto de funciones, actividades y procesos edlax entre si, que
intercambian informacién considerados en sentidplianal darse interna y
externamente, es decir dentro del mismo sistemaegtoe los sistemas
operativos de la empresa, y los de pilotaje, esr des que deciden la
conducta de la empresa considerando sus mediosept@ino en que se

desarrolla.

1.2.2.3 Nivel de recursos

Dan respuesta a la pregunta ¢Co®?quPara entender de mejor forma esta

conceptualizacién, a manera de figura y semejaizgr humano tiene un alma,

en donde residen todas las emociones, que pamapigesa es el nivel estratégico,

el nacimiento de las misiones, dandole una findlidasu existencia; el ser

humano tiene una mente que organiza y delimitanéa®sidades, que para la

empresa es el nivel organizativo, y por ultimasesl humano tiene un cuerpo, que

para la empresa es el nivel de recursos, lo que sidbserva cuando se hace un

recorrido fisico dentro y en éareas relacionadadadempresa maquiladora de

prendas de vestir.
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13 RECURSOS HUMANOS, MATERIALES, FINANCIEROS Y DE
CONOCIMIENTO

Es la sumatoria de elementos armoniosamente caigagde que dispone la
empresa maquiladora de prendas de vestir pararoéesael trabajo y lograr los

objetivos establecidos.
1.3.1 Recursos humanos

Es un recurso con un valor predeterminado e inblaridel que se obtiene un
rendimiento (vision de administracién) y como uene¢nto clave de la empresa
cuyas potencialidades son amplias y se pueden ladloear con los medios
apropiados (visién de gestién). Aungue el propodi esta investigacion es la
auditora operativa enfocada a los procesos de realizaggnpnveniente prever
el impacto que este recurso tiene dentro de losepos mismos, ya que en nada
beneficia analizar el cambio operativo si se magh principal actor, que es
objeto del desarrollo empresarial, asi mismo, lalpena decirlo, son ellos los
que generalmente tratan de bloquear o desviartpiggando un ambiente de

resistencia que obstaculiza el cambio.

Los recursos humanos son el elemento indispensakie el nivel de recursos y
el nivel organizativo. No es ningun secreto queleinento humano traslada a las
variables de la empresa a una posicién secundanaen aquellas empresas que
cuentan con equipos de produccién desarrolladogemmologia de punta, en el
sentido de que estudiar o proponer sofisticadasidss estructurales, o introducir
los recursos tecnoldégicos mas avanzados, seriaril esté ciertamente
contraproducente si no se dispone de empleadoscampetencias laborales

apropiadas al puesto de trabajo que desempenara.

La actitud de los miembros de la empresa maquidaderprendas de vestir esta
condicionada a una serie de aspectos de tipo pgicob y sociologicos
nombrados en conjunto como variables psicosociglede ciertos elementos
externos a ellos, tales como la estructura, losgs@s y recursos técnicos. Asi
mismo, actian simultaneamente algunas variable® centontenido del trabajo,

los politicas de promocion, el desarrollo labol@d, sistemas de instruccion y los
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factores ergonomicos, que usualmente limitan leategia y su implementacion,
afectando la mejora continua en los procesos ddizaegn, afectando

drasticamente los resultados del cambio.

Dada la importancia que el elemento humano tienesprocesos de realizacion
de la empresa maquiladora de prendas de vestibrg 20do, la predisposiciéon

gue existe ante una intervencion de auditoria diparanfocada a los procesos de
realizacion, es necesario ahondar sobre el impau#o producen las variables
psicosociales y los factores ergonémicos, que deseam en la conducta de las
personas, que desde el punto de vista organizatwvistituyen el elemento basico
gue revela casi en su totalidad las caracteristit@snas (principales subsistemas,
tales como objetivos, estructura, procesos ydoarsos materiales y técnicos), y
externas (la materializacién de la actividad qusadellan, es decir los bienes

que producen) de un sistema organizativo.

Entonces se puede apreciar que al referirse alrs@chumano, no se esta
hablando del individuo como un ente inerte, ya guesu conducta se determina
el nivel de eficiencia de los resultados de lavadaid de la empresa maquiladora
de prendas de vestir, lo cual es muy importanteugaes el elemento que explica
la razén de ser de la misma, el que la justifieatlF a su ambiente y el que

propicia su fracaso o su exitoso desempefio a tosléempo.

Se evalla la conducta por medio del control dectvidad y se valoran los

resultados de las tareas y del trabajo que realiempleado en observacion, asi
mismo el valor de conocimiento del desempefio pasadctual depende la

posible prevision del desempefio futuro. El trapegsultado de la aptitud del

trabajador, puede ser calificado como satisfactonedianamente o poco

satisfactorio en funcién de los objetivos. Solstaezariable actdan elementos
independientes y dependientes, que estan en fudeidas condiciones en que se
desarrolla la actividad, los cuales se describesnénuacion:

Entre los elementos independientes (en los queenpusde practicar ninguna
influencia externa) mas importantes pueden citagbesentido de percepcion,

experiencias pasadas, las preferencias subjetighpgder individual. Y entre los
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elementos dependientes (en los que se puede tefh@encia externa y en
consecuencia transformar la actitud y aptitud peBanas importantes estan: el
ambiente y actividades del puesto de trabajo, neétied direccion, motivacion,
clima de organizacion y politicas formacion y deslér profesional.

1.3.1.1 Factores ergonémicos

Los factores ergonémicos son inherentes al redurstano, ya que estos factores
impactan directamente en la motivacion, la sattsfec y desembocan en la
conducta de los trabajadores; algunos de dichotorésc en la empresa
maquiladora de prendas de vestir son la ventiladaldad del aire, iluminacion
de instalaciones y espacios de trabajo, el moiaiisgquipo de produccion y

proteccion personal, y muy importante las aredsigiene personal.

El impacto negativo que pueden producir los fast@monomicos en la conducta

del trabajador puede ser:

1. Insatisfaccion del personal que afecta directamientalidad y cantidad del
trabajo que ejecutan. La consecuencia se tradacewusentismo por
dolencias fisicas, bajas que casi en su totalidadggibuibles a problemas de
ventilacion, mobiliario y equipo de produccion ieadado, espacio de
trabajo muy reducidos, (poca motivacion y maleftico.) y poco, lejana o

excesiva iluminacion (afectan la visualizacion).

2. Excesivo aumento de la carga de trabajo propiciairemmbiente laboral
estresante. Trabajar bajo condicionesmaeadas saturan la mente y aumenta
la tension laboral. Ejecutar los procesos de naam@mumana debido a
limitaciones en el espacio y herramientas de togabasi como la

prolongacion de horarios de trabajo provoca aumaritesatisfaccion.

De tal manera que el trabajo puede ser de muysdiviedole, por citar el trabajo
que desarrollan las costureras de prendas de wesi@l area de confeccion, a
manera de ejemplo, el cual consiste en una seractidades fundamentadas
basicamente en ensamblar y generar productos tmiosn aunque el trabajo a

cargo de estas personas lo realizan de manerataoirexiste un intercambio
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por ese esfuerzo, una retribucion econdémica quéadampresa, es decir un

sueldo.

En la empresa maquiladora de prendas de vestespacializacion no es un
requisito indispensable, cualquier trabajador guga el conocimiento basico de
operar una maguina de coser doméstica, puede &ténser inducido a través de
un entrenamiento corto y efectivo para poder opergrquinas de coser
industriales de una, dos, tres y cuatro agujadadoras de tela, pegadora de
botones, pretinadora, remachadora y cerradoragerdo a lo que suele pensarse,
la preparacién técnica especializada no es el (factor ni el mas relevante, ya
gue todos los empleados en este tipo de emprasantieecesariamente unos

conocimientos especificos minimos.

De tal manera que, lo anterior solamente confirrma gn efecto, el recurso
humano en la empresa maquiladora de prendas de egsteterminante en los
resultados que se desean obtener con motivo deoldmenes de produccion y

los procesos de realizacion en que se ven inmeesizsdia.

En conclusion, la conducta de los empleados denmpresa maquiladora de
prendas de vestir dependera primordialmente de igel mle preparacion,
conocimientos técnicos, de su grado de motivaadrsatisfaccion y un adecuado

nivel de supervision.
1.3.2 Recursos materiales

Hacen referencia a los medios comunes que seantiéin la empresa maquiladora
de prendas de vestir, representan en esencia larsiaa expresada en
instalaciones fisicas, locales o espacios de walmapbiliario, los equipos de
produccion, los recursos informaticos y de telecmigaciones. Entre los
recursos materiales no pueden faltar los finansjeestos no tienen limite de

aplicacion, mas que el concebido en el nivel esjiab de la empresa.

Lamentablemente hoy en dia, en la empresa maqralatk prendas de vestir
objeto de estudio aun se cree y aplica el critdeague elevar la inversion en

recursos materiales genera aumentos inmediatosa goroductividad y, por
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afadidura, una mejora c¢asimultanea de las operaciones, duramente la
experiencia les ha ensefiado que no es asi. Medatas el crecimiento en
tamafo y la adquisicion desmesurada de equipo ecmologia de punta, no
garantiza instrumentos de mejora operativa cordgll no van antecedidos de

una orientacion que justifique dichas acciones.

Es una medida sana y flexible que haya unos minn@@ssos materiales para
desarrollar el trabajo con eficacia y en unas aoodes de higiene y seguridad
razonable, apropiada para conseguir la tan anhelagjara continua en las

operaciones.
1.3.2.1 Espacios de trabajo

Es el lugar fisico donde se desarrollan las actkéd productivas, sin limitarse
especificamente a esto, constituye el lugar domdefectia un intercambio
constante de informacion, regulada y no regulada,icide en el aprendizaje, la
conducta, las actividades y expectativas del rectmsmano de la empresa
maquiladora de prendas de vestir. Por lo tantme®cto decir que cada clase de
actividad requiere un espacio de trabajo adecyaata, armonizar los principios
de seguridad industrial, higiene laboral y ergorser general, que definen las

condiciones humanas.

Ante los avances mostrados en esta década, lagsaspse ven inmersas en un
revolucionario cambio, impulsado por el sector infatico y el de las
telecomunicaciones; y aunque en la empresa maqualade prendas de vestir
objeto de estudio no es el caso, vale la pena wmeacique derivado de la
tecnologia y la naturaleza del trabajo, hoy enedigposible que el trabajo no se
desarrolle precisamente en los centros de produa®ola empresa, sino que se
localice total o parcialmente en los hogasedireas externas y lejanas del centro
donde se adoptan las decisiones de la empresa tlagad al concepto de espacio

virtual, que ha tomado fuerza y es una realidaGeatemala.

Esta constante transformacion ha ido impulsandoedoseptos de localizacion, la
capacitacion, la sectorizacion geografica, segdridahigiene industrial, todos

ellos vinculados a la estructuracion de un adeceagacio de trabajo.
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Ante dichas premisas, es importante distinguir e gepresenta el espacio de
trabajo y no confundirlo con el puesto de trabam,que las extensiones del
espacio de trabajo son distintivos externos desgoude trabajo, por lo que este
altimo, representa los tipos de actividades a ¢gecoon observancia de los
principios de seguridad e higiene necesarios, guelicionaran las actividades
del puesto de trabajo, tomando también en cuergartecipacion que tenga en el

proceso productivo y su injerencia dentro de leuesira de la empresa.
1.3.3 Recursos financieros

Es el conjunto de disponibilidades monetarias guedn parte de la totalidad de
los recursos materiales de la empresa maquiladerprendas de vestir y en
esencia representan su capital de trabajo y peopaliflujo de efectivo necesario

e indispensable para el desarrollo normal de sesaones.

Los recursos financieros desempeiian un papel fusrdaien el desarrollo de los
procesos de realizacién, ya que de su disponidilittigoende el pago oportuno del
arrendamiento de las instalaciones, sin las cuatesxistiria fisicamente la

empresa como tal y sobre todo, no habrian espadeidsabajo; el pago de los
sueldos y sus prestaciones necesarios e indispessphra el sustento y

retribucion de los recursos humanos; la adquisiclénequipo de produccion

necesario para la ejecucion del trabajo, el pagotopo del consumo de energia
eléctrica sin la cual no es posible el funcionataetel equipo de produccion, y
la adecuada iluminacién de las instalaciones esjghcio de trabajo.

Al referirse a los recursos financieros no deberddrse Unicamente la
perspectiva de los egresos, sino también la denlgresos, la fuente que los
genera, que en esencia lo constituyen los proasasalizacion, ya que es en
éstos donde se concretizan las prendas de vemtér,sp posterior exportacion al

mercado de los Estados Unidos de América.

Entonces, tomando en cuenta los aspectos antegaese puede apreciar que el
recurso financiero estrictamente enfocado a la rgem@ y utilizacibon como

capital de trabajo depende de la consistenciaerti@m y eficacia de los procesos
de realizacidon, ya que si estos Ultimos se desemmpefilecuadamente las
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posibilidades de mejora beneficiarian a toda laresgpmaquiladora de prendas
de vestir generando mayores ingresos Yy reducienidacosto operativo
paralelamente, y en el peor de los escenarios, agltener en control dichos
procesos agregaria confiabilidad a la informaciaarfciera basica sobre la cual
la gerencia general evalla el actuar de la emprésanula decisiones.

Prever el futuro de los recursos financieros deni@resa maquiladora de prendas
de vestir objeto de estudio en la actualidad efhj@opor medio del presupuesto
de ingresos y egresos que produce el gerente ferang administrativo, sin

embargo analizar la ejecucion y comportamientoodenhismos en el pasado y

presente es posible Unicamente con los estadoxifaras basicos.

Es importante dejar claro que no es el propdsite| abjetivo fundamental de la
presente investigacion el formarse y expresar piadn respecto de la situacion
financiera de la empresa maquiladora de prendassi#, pero si es conveniente
gue desde el punto de vista financiero se comprendientifiquen las cuentas
contables relacionadas con los procesos de redlizgaque estan contenidas en
los estados financieros basicos de la empresa)| deahera que se presentan las

apreciaciones siguientes:
1.3.3.1 Estados financieros basicos

De conformidad con la Norma Internacional de Catitda (NIC) Uno; en la
seccion denominada componentes de los estadoscignas los define como
“Balance de Situacion General, Estado de Resulidestado de Cambios en el
Patrimonio Neto y Estado de Flujos de Efectivoplititas contables utilizados y
demas notas explicativas”. (7:04)

a) Balance de Situacion General

Refleja el posicionamiento financiero de la empnesajuiladora de prendas de
vestir en un periodo y lugar determinados, respéetsus activos, pasivos y
patrimonio. En cuanto a los activos es importaoteserar la identificacion de
las cuentas que centralizan la inversion en maotalia equipo de produccion, y

en los pasivos la obligacion creada para el pagorelgaciones laborales. En las
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empresas calificadas como maquiladoras bajo @hsgfgde admision temporal
de conformidad con la LEY DE FOMENTO Y DESARROLLOEDLA
ACTIVIDAD EXPORTADORA Y DE MAQUILA, decreto legiddtivo 29-89 del
Congreso de la Republica de Guatemala y sus refprina inventarios de
materia prima y materiales son propiedad de ureteysin embargo la empresa
maquiladora dentro del territorio nacional aduarssr@onstituye en garante de la
exportacion de los inventarios ya procesados. Ewtalicion requiere que se
lleve cuenta y control de los inventarios de matgmima y materiales, que
normalmente se reflejan en cuentas de orden dl dielabalance de situaciéon
general.

b) Estado de Resultadas

Revela de manera condensada y cuantificada lasdpérad beneficios de la
empresa a lo largo de un foelo determinado (mes, trimestre, semestre y afio)
debido a sus operaciones ordinarias y extraor@disaRara el presente estudio se
esta considerando el periodo del 1 de enero ak30rdo de 2007 y las cuentas
identificadas como de importancia respecto a losgsos de realizacion son (a)
las ventas debido a que en ellas se expresa mianetate la cantidad de docenas
de prendas de vestir exportadas en dicho peridddp$ sueldos y prestaciones
laborales que vienen a formar parte del costo irde produccion por docena,
particularmente los que correspondan a los emptequae desarrollan actividades
relacionadas con los procesos de realizacion gqoyumo de energia eléctrica
gue su control depende de las horas fabrica lahsradrante las cuales las
maquinas de las unidades de corte y fabricaciomtifiean, asi como de la

iluminacion de las instalaciones fisicas.
c) Estado de Cambios en el Patrimonio Neto:

Representa en forma resumida y concreta los montoseentre la fecha de su
altima emision y la actual, que estén afectand@éatidas que lo conforman, es
decir el capital autorizado, suscrito y pagado;réservas legales y técnicas que
se hayan establecido y las ganancias o pérdidasutatias. Cambios en el

aumento de capital no originados en los resultadsgivos de las operaciones de
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la empresa maquiladora de prendas de vestir sozadates de que los resultados

no han sido suficientes para la continuidad deopesaciones.
d) Estado de Flujos de Efectivo:

Expone los factores que originaron los flujos deeth que ingresan y salen de la
empresa. Es un instrumento clave que evidencieekgdtados de las actividades
operativas, de inversion y financiamiento; y tiemea estrecha relacion con los

balances de situacion y el estado de resultados.
1.34 Recursos de conocimiento

Es el conjunto de informacion trascendente de ejéoude los procesos de
realizacion de la empresa maquiladora de prendassti, tiene existencia en su
entorno, experiencias, etc., generalmente almaeesadistemas (archivos, bases

de datos) y en los propios miembros de la empeegee(iencia, formacion, etc.).

La formacién de los miembros de la empresa maquidade prendas de vestir es
una inversion en recursos de conocimiento, y sornmetse debe expresar por
medio de incrementos en la productividad, calidetl tthbajo en términos de

eficiencia y eficacia, ampliacion de los productas adecuado ambiente laboral.

Son también el capital formado por todo lo que nuembros de la empresa
aportan en forma directa y especifica, canalizadoa@eés de la experiencia,

habilidades, preparacion general, aptitud y digp@sipara aprender y ensefar.

En la empresa maquiladora de prendas de vestars@antificado tres fuentes de

las cuales estan formados los conocimientos queaapkiendo las siguientes:

a) La técnica, generada y controlada por el petsquna posee conocimientos

especiales de una ciencia o arte (administradogsnieros, auditores, etc.).
b) La informacién gerencial perteneciente a loswdjeos y mandos medios.

c) Y lainformacion operativa que corresponde duasiones de los empleados

de base.
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Las tres fuentes de conocimientos antes citadasiusla alguna aportan valiosos
datos, que utilizados eficientemente se transforemafuente de creatividad para
la empresa (aprovechamiento de experiencias lasoratiquiridas en otros
puestos de trabajo, conocimientos de practicasatipas en otras empresas,

ideas, etc.).
14 FUNCIONES, ACTIVIDADES Y PROCESOS

En el desarrollo del estudio del nivel organizatdentro de este céplo, se
trataron estos términos de una manera muy generdgbido a la incidencia
determinante que tienen en la consecucion de lagomess y sobre todo, que
constituyen en mayor porcentaje el objeto de estwsh el desarrollo de la
auditoria operativa enfocada a los procesos deaedin, es necesario ahondar

mas en la definicion y comprension de los mismos.

De tal manera que las funciones, actividades y gzax de la empresa
maquiladora de prendas de vestir, a semejanzaedéusiano, son las venas por
donde fluye la sangre, es decir, son los elemegquesestructuran y/o definen el
trabajo de una empresa dandole sentido a la migondo tanto, este tema, es de
gran envergadura dentro del desarrollo de la auditperativa enfocada a los
procesos de realizacion, y para fines de la prapués mejora operativa, se
exponen en este apartado las circunstancias ypcim de cada uno de estos

términos en el desarrollo del trabajo.
1.4.1 Funciones

“Es un conjunto de actividades afines y coordinagasesarias para alcanzar los
objetivos de la organizacién y que se realizan da manera sistematica y
reiterada”. (12:114). En resumen, son todas lagidatles en forma conjunta que
se hacen constantemente en la empresa maquilaglgreenidas de vestir y para

efectos de la presente investigacion las que penrfaricar su producto.

Las funciones no se ejecutan por si mismas, esiidad de la empresa o un
puesto de trabajo sobre quien recae esta respbdadpiy en el orden de su

definicion, le anteceden las misiones y objetiwosj éstos Ultimos cambian, es
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l6gico y consecuente que las funciones tambiém¢@mh en la misma direccion, o

como minimo sean revisadas y actualizadas.

Ahora bien, en el caso del enfoque dado a la presevestigacion se identifican

solamente aquellas funciones que son de caracterapente, esenciales a la

naturaleza de la empresa maquiladora de prendesstie es decir las funciones

basicas, las indispensables.

No hay que olvidar que las funciones tienen unmidgico de concepcion, por lo

tanto, bajo ese mismo esquema se presentan auein:

1.

Planificar: Es la manifestacion o intencion, por medio deulal se traza un
plan de accion, definir lo que se quiere hacer yasumplicaciones son:
Determinar la finalidad, misiones, politicas y aivjes de la empresa,
especificando el ¢Qué?, y el ¢Cuando? A la ptaaifhn le son inherentes
las estrategias con las que se pretende alcarzabjetivos, para lo cual se

requiere de un programa y presupuesto éspec

Organizar: Conjugar en un orden ldgico las actividades yrémsirsos para
lograr los objetivos. Esto es, disefiar la estragtyrocedimientos,
mecanismos de coordinacion y definir las funciogeaptitudes de los

puestos de trabajo.

Integrar: Seleccionar por competencia a las personas qudehanupar los
puestos de trabajo en la empresa. Lo anterioniégmplin proceso por medio
del cual se selecciona, instruye, forma y desamdks aptitudes y actitudes
del personal en relacion a las necesidades defdeesm

Dirigir:  Orientar las acciones de la empresa a los obgtivauyas
implicaciones inmediatas son: Preparar las actidda(coordinar), asignar
responsabilidades (delegar), persuadir (motivashcsonar los problemas

(eliminar conflictos) e impulsar la creatividad ¢gpr cambios).

Finalmente la funcion de controlar: La menos apreciada por los afectados,
pero si que aporta grandes beneficios, ya que garentiza, por lo menos

verifica y orienta la progresion de las operacionasia los objetivos segun
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el plan de accion establecido. En esta funciordesarrollan aspectos
importantes como definir cual es la informacion esecia (implementar

sistemas de informacion), identificar los factompge inciden en que las
actividades se ejecutan adecuadamente (favoredatigas operativas),

verificar las desviaciones respecto de los objstiimedir y evaluar

resultados), evaluar los planes de accion y lagdasion de recursos para
lograr los objetivos (promover planes de acciomrremiiva), Yy finalmente,

proponer sistemas de recompensa al desempeio elficdas empleados
(reconocer las buenas aptitudes y actitudes).

1.4.2 Actividades

“Toda organizacion se crea para unos fines detados tiene una mision que
cumplir y unos objetivos a alcanzar. Para alcaestws objetivos es necesario
que la organizacion realice un trabajo, esto e® gjecute una serie de
actividades fisicas y/o mentales encaminadas getai@bén de los objetivos”.

(12:131). Otra definicion es “La actividad es unnjomto de operaciones
realizadas bien sea por una persona o una engdadh sentido mas amplio, que
concretan o materializan las funciones y que singm base para el

establecimiento de procedimientos”. (12:131)

El contenido acertadamente dicho de lo que esidatly se define como la
cuantificacion de trabajo, individualizado e idéo#do que se realiza en un
tiempo fijado. Por ejemplo, empacar un obsequi@seposible realizarlo con
una sola actividad, por lo tanto se requiere deptoteso que conlleva la
ejecucion de actividades ordenadas, que puededirdrien operaciones mas
sencillas (desplegar el pliego de papel, colocabgidto en el centro del pliego de
papel, hacer los dobleces al pliego de papel, tactms sobrantes del pliego de
papel, asegurar con cinta adhesiva el pliego deslpaplocar un adorno al
obsequio), asi mismo se establecen cuantificadi@esempo necesario para cada

operacion (disefiando tablas de tiempos estandaahlgls a cada una de ellas).

La adecuada determinacion de las actividades wisalacion hacia las funciones

y los procesos aporta una serie de beneficioslpammpresa, en tanto que, facilita
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una eficaz planificacion y control de la produccipara establecer reglas de
actuacion y en consecuencia aumentar la produativi(se relacionan la
produccion y los recursos utilizados) a través aleebrganizacion del trabajo.
Dicho de otra manera, una actividad por si sol@xpgresa un trabajo concreto,
pero cuando esta actividad precede a otra necqsaaael logro de un objetivo,
entonces se convierten en operaciones por el sihgbo de tener un orden

l6gico de ejecucion, que en su totalidad conforomaproceso.

En la empresa maquiladora de prendas de vestidiateto el enfoque de la
presente investigacion, se ha considera que |agdactes de las unidades de
disefio, fabricacion y distribucion son las que fiaciamente permiten alcanzar
incrementos de productividad y mejora continuaodgokocesos de realizacion.

Ademas, es necesario enfatizar en que pretendeaiapledidas de mejora en las
actividades, sin haberlas clasificado previamengs, totalmente contra

producente, inatil y sin resultados tangibles. aEsasificacion de las actividades,
constituye la vision, una apreciacion acertadaaddunciones, es decir, poner al
descubierto el enfoque de la cadena de valor,|ldeanera que se pueda conocer
la segmentacion estratégica de las diversas aatiggl(las de gerencia y las que
crean valor) y en consecuencia evaluar la ventajasventaja competitiva de la

empresa.

La competitividad implica ser eficiente y eficaa,dual redunda en un costo de
produccion razonablemente aceptado, por lo tamtwaler bajo el enfoque de
competitividad, es la cantidad que estan dispuestpagar los clientes de los
productos que la empresa produce, el cual se ral&arpor el ingreso monetario

al fabricar y distribuir los productos.
1.4.2.1 Actividades de gerencia y de creacion delea

En la empresa maquiladora de prendas de vestrctagdades también se pueden
segmentar en dos tipos, las actividades de gerequéason las que gestionan el

resto de las actividades de la empresa, y las@daties que crean valor.
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El enfoque prioritario en la presente investigaciésta direccionado a las
actividades que crean valor y forman parte de loggsos de realizacion, sin
embargo para efectos de ilustracion se presentarera breve una comparacion

de las principales actividades y su razon de set emadro siguiente.
Cuadro No.1

Actividades de gerencia y las que crean valor

Actividades de gerencia Actividades de creacion delor
Estrategia y Organizacién: Se han Disefio: Desarrollo del ¢Qué vamos a
definido con base en el presente y con| fabricar? y utilizacion de éste para
vision al futuro. fabricacion de nuevos productos, Yy

actualizacion de los procesos de realizacion.

Finanzas. Actividades orientadas a la Produccion/Fabricacion: Actividades de
consecucién de los recursos | transformacién de las materias primas y
indispensables para alcanzar los | materiales en prendas de vestir. Inician con el
objetivos  en las  condiciones corte y finalizan con el despite o limpieza de
razonablemente aceptables. Ademas| las prendas de vestir ensambladas.

incluye aquellas relativas al uso
razonable de las disposiciones
monetarias de la empresa.

Mercadeo y ventas: Conocer la Distribucién: Actividades de transportacion
evolucion de los productos y de las | y almacenamiento que mejoran el flujo de las
modas aceptables por el cliente. operaciones desde el empaque hasta el envip

de las prendas de vestir al lugar de destino
sefialado por el cliente.

Fuente: Elaboracidn propia con base en la investigaealizada.

1.4.3 Procesos

En primer lugar, debe comprenderse que es unaiasvacciones de ir hacia
adelante, en determinado lugar y tiempo, caso aootes el retroceso. Proceso
es sinbnimo de procedimiento que a su vez es simuie método, lo cual se
define como la técnica ordenada (secuencia de idaties debidamente

ordenadas) de proceder para llegar a un fin detexi

En la auditoria operativa enfocada a procesos dkzaeion de la empresa
maquiladora de prendas de vestir, los procedingemoprocesos tienen un

significado mas estricto, ya que hacen referendes asecuencias ordenadas de
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actividades que deben ejecutarse para completmat&jo, del cual al final se

obtiene un producto tangible denominado prendaedgry

Ahora bien, el término proceso, por si mismo esat@ato amplio, y para efectos
de enfocar apropiadamente el area objeto de estndia presente investigacion,
es necesario definir el marco de referencia en sguda de aplicar, asi pues,
cuando el resultado final del proceso es un biagilide, se esta tratando de un

proceso de produccion; no asi, si es de prestaeam servicio.

Hasta este punto, el auditor operativo podria acma toda propiedad, apoyado
en la de definicion de proceso, que es lo mismaeaimalmente la produccion

que la prestacion de servicios, sin embargo, estsrdel todo cierto, ya que en el
analisis del proceso de produccion de las prendagstir no se interactua con el
cliente al cual va destinado el producto, contraligroceso de prestaciéon de
servicios, en donde el cliente es el objeto sob& se ejecuta el proceso de
prestacion de servicios, interaccionando con @éhdeera directa y personal; estas
tangibles diferencias requieren la aplicacion dmités de auditéa operativa

enfocada a procesos de realizacion de distintaalaha, oportunidad y alcance.

En la empresa maquiladora de prendas de vestitootigeestudio, los procesos de
realizacién consisten en la fabricacion de prert#agestir, materializandose en
las unidades de disefio, fabricacion y distribuci@m, donde intervienen
ineludiblemente diferentes etapas de trabajo, agmao) en la misma
temporalidad, la conformaciéon de un expediente itécrque contiene las
caracteristicas necesarias de las prendas de agstducir, que sin duda alguna
son figura e imagen de las etapas por las que ligbpasar la transformacién en

una linea de produccion.

Independientemente de la forma de procesar, fabocansamblar, existen
caracteristicas propias de cada proceso propiandégtie, las cuales, el auditor
operativo debe identificar y clasificar en el oradlensu aplicacion.

En la empresa maquiladora de prendas de vestitoatbgeestudio, por el volumen
y caracteristicas de las prendas de vestir, sddmdificado que la forma en que

estas se fabrican responde al de procesos contisinoesmbargo es conveniente
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que el auditor operativo pueda distinguir y defilms cuatro tipos de procesos
existentes en la actualidad y que podrian coexstiforma independiente o

conjunta en un proceso de produccion.

De tal manera que en el apartado siguiente seuracesumen y se exponen las
caracteristicas y “tipologia de cuatro proceso2?145), siendo los siguientes.

1.4.3.1 Tipos de procesos
a) Procesos Intermitentes

Es un proceso enfocado a atender pedidos espscif@aliente. Las empresas
que utilizan estos procesos, generalmente se ts@ocpor areas funcionales,
cuentan con gran variedad de insumos, dedican muempo al transporte de
personas y materiales (estratégicamente tiene lon iraportante la logistica

interna) y los tiempos de produccion varian susédmente y de manera
frecuente. En Guatemala, quienes mejor ejemptifitza aplicacion de estos
procesos son las pequefias y medianas empresasi@ipite conocidas como
talleres de confeccion o simplemente sastrerias.edte tipo de procesos, “los
productos se procesan de forma diferente cadaporolo que el flujo en los

procesos de trabajo cambia cada vez que cambie@ligio, esto es, un flujo

intermitente”. (12:145).

b) Procesos por lotes:

El termino lote se deriva del latitatt’ que en su sentido estricto se refiere a
cada una de las partes en que se divide un todsegha de distribuir entre varias

personas.

Por lo general, estos procesos se tipifican conmeomezcla entre en el proceso
intermitente (lotes pequefnos) y el proceso contifletes grandes), con la
tangible diferencia de que los procesos son difeseen cada una de las partes en
que se dividio el todo objeto de produccion. Epractica, la produccion de un
lote es para complacer pedidos muy especificosnddiente o para reabastecer
un inventario. En las empresas textileras estedgprocesos por lo general los
adoptan las encargadas de abastecer los insumuedigccion, por ejemplo; la
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fabricacion de etiquetas que tienen un determindalmaiio, bordado y

caracteristicas que no se volveran a repetir, gromsly especificas del producto a
fabricar. Lo mismo ocurre con los botones que heles prendas de vestir, han
sido fabricados bajo este tipo de procesos paleidante. El ejemplo que mejor
comprension aporta a este concepto de procesdstperes el de fabricantes de
partes electronicas para ciertos instrumentos ypeguespecializados, en donde
una vez producido el lote, los procesos se mod#icaonforme los lotes vayan

cambiando. A los cambios entre procesos de lotkslksna preparacion.

En realidad, en este caso, el proceso mayoritarideelotes, debido a que hacer
una distincién particularizada entre procesos oot e intermitentes y dentro de
la cadena productiva, resultaria muy dificil pdrawalitor operativo cuando no se
esta familiarizado con los procesos por lotes.

c) Procesos por proyectos

Caracteristica propia de las empresas en dondenglrto de operaciones (el
proyecto) tienen un tiempo de vida determinadd,bjen a desarrollar permanece
fijo (es uUnico en cuanto a cantidad y especifiacaesodel mismo) durante su
ejecucion. Este tipo de procesos en la indussie@alizada se le conoce como
“montaje en posicion fija” (12:146), dado que ebguicto siendo el mismo, va
siendo transformado durante la existencia limitddaproyecto. Las empresas
especializadas en el desarrollo de proyectos (ftaestructura, de equipo de
produccion altamente sofisticado, de equipos desitigacion y desarrollo, de
equipos hospitalarios, etc.) generalmente adoptam estructura en la que
convergen las areas funcionales con las del proyeonservando el enfoque de

direccion y administracion de proyectos.
d) Procesos continuos

Es un proceso dirigido a atender clientes que zaalipedidos de productos
homogéneos en cantidades grandes. La estructUes @enpresas con procesos
continuos se sostiene en los flujos de trabajoyfipontinuo, los productos siguen
un proceso idéntico y en consecuencia, es logitableser una estructura por
linea de producto, a las cuales se les llama geméente lineas de produccion.
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Los insumos, los tiempos de proceso, las operagios@n técnicamente
invariables, lo cual facilita la racionalizacidbnaytomatizaciéon de los procesos

con cierta facilidad.

Lo importante de la comparacion anterior es teimr blaro que la idoneidad de
los tipos de procesos que se adopten en las empteben estar en relacion
directa al giro del negocio que se trate y siergte el caso especifico, esta claro
que los procesos intermitentes, por lotes y pragedon inaplicables a la
naturaleza de operaciones de la empresa maquila#go@endas de vestir, es

decir ineficaces.

Dada la importancia del tema de las funcionesyidetiles y procesos en el
desarrollo de la auditoria operativa enfocada acqmws de realizacion, es
conveniente resumir lo que hasta ahora se ha expu¥a se explico que en el
nivel estratégico se precisan los objetivos de tapresa y en el nivel

organizativo, se establece como alcanzarlos, pareudl se desarrollan unas
funciones, que a su vez estan conformadas pormjorto de actividades, que al
agruparlas en secuencias ordenadas, dan origemaddimiento o proceso, de
necesaria realizacion para completar un trabajm ofEas palabras, se esta
haciendo referencia al conjunto de reglas o priasigsistema) orientados a la
consecuciéon de un objetivo, que para este caso &&en tangible, denominado
prenda de vestir.

1.4.3.2 Procesos estratégicos, de realizacion y gadp

La dispersion de los procesos atendiendo el objetiie se pretende de ellos no
es algo novedoso, ya que paises altamente prodsittan dado especial interés a
sus sistemas de produccion, en términos de efiaigmoductividad y calidad.

El enfoque basado en procesos es en sintesis i@a@ph de un sistema de
procesos (macro procesos) dentro de la empredamente con la identificacion
e interaccion de estos procesos y su correspordigestion. Este enfoque
también permite identificar con frecuencia el fims@ un proceso, el cual se
convierte en elemento de entrada del siguienteepmcAsi mismo presenta la
ventaja de que bajo este enfoque se puede ejdrcenteol continuo sobre los
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vinculos entre los procesos individuales que comdoel macro proceso, asi como

sobre su combinacioén e interaccion.
Una dispersion de este tipo, enfatiza la importadei

a) La comprension y el cumplimiento de requisitos@eprocesos en términos

que aporten valor
b) La obtencion de resultados del desempefio y eficktiproceso, y
c) La mejora continua de los procesos con base erciapds objetivas.

En la industria maquiladora de prendas de veste emfoque no presenta
complejidad, principalmente porque identificar fpecesos que generan valor es
relativamente sencillo, es decir aquellos proceso®s que la materia prima es

sometida a un proceso de transformacion, conforolarah un bien satisfactorio.

Dicho lo anterior, en el enfoque de procesos existedispersion de los procesos
atendiendo el objetivo para el cual han sido estadds, los cuales para efectos
de esta investigacion y de la empresa maquiladegrehdas de vestir objeto de

andlisis son los siguientes:
1.4.3.2.1 Procesos estratégicos

Estos procesos son de dificil determinacion enhaja de ruta, es decir que no
existe un patron especifico y de existencia permenga que se justifican a si
mismos mientras el objetivo establecido no ha aldanzado a conformidad. Por
ejemplo: Un objetivo para el area comercial poddaincrementar las ventas en
15% en el préximo periodo anual. Los procesosaEsjicos para este objetivo
involucran a la gerencia general y a la gerencianitiera de la empresa, en el
sentido de que debe establecerse, si el increneenkas ventas sera en el primer
semestre o durante todo el afio, determinar lodesada distribucion, establecer
la gestion financiera necesaria para abastecerséaglematerias primas y
materiales necesarios para la produccion. Ebrhecho de estar en una reunién
de trabajo definiendo la mision, visidn, politicaggtodos, procesos y etapas de

crecimiento de la empresa se esta realizando weguocestratégico inherente a la
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razon de ser de la empresa. En otras palabragrémesos estratégicos nos

ayudan a definir el ¢ Qué?
1.4.3.2.2 Procesos de realizacion

En la empresa maquiladora de prendas de vestos @sbcesos residen en las
areas de disefo, fabricacion y distribucion. fioah su existencia en tanto la
empresa sea un negocio en marcha, ya que estaspsoson los que en esencia
agregan valor al bien objeto de produccién y tamsécion. El término
realizacion tiene su raiz en el latires, refl, es decir algo que tiene existencia
verdadera y efectiva. También se refiere a ladacde convertir en dinero en el
menor tiempo posible y en las apropiadas condisidae mercancias u otros
bienes. De esta manera se establece que los @sodesrealizacion hacen
referencia a las secuencias ordenadas de actigidaee deben ejecutarse para
completar un trabajo, al final del cual se obtiemeproducto tangible, y tiene
como propoésito la conversiéon de dichos productodireero.

En los procesos de realizacion de la empresa naalqud de prendas de vestir
reside el margen de ganancia que el empresarica dastener por el disefo,
fabricacion y distribucion de los productos eladoss de tal que manera que
estos procesos de realizacion son los que efeciviEmagregan valor al bien

producido.

Los procesos de realizacion al igual que otros geos, generalmente se
documentan con una hoja de ruta o diagrama de ylejo algunas empresas con
manuales de procedimientos, que como minimo tengliérrevelar la secuencia
completa de las actividades, el personal que iieeey los recursos utilizados en
cada etapa del proceso (evidencian el grado dematittacion), la existencia e

integracion de un enfoque interno tipo cliente-pexor (entre cada etapa del
circuito del proceso, es decir qué etapa del pmtEsuministra recursos y hacia
qué etapa va dirigida la produccién), distincion tilempo de transito (el

transcurrido entre una etapa y otra, que generaintiemde a ser mayor, debido a
la influencia que ejercen los tiempos muertos esjeera), tiempo de proceso (el

destinado a una etapa en la que se realizan opeesagj y el nivel de calidad de
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los productos, que generalmente viene dado poral#tidad de productos

rechazados en una o varias etapas.

Ahora bien, en los procesos de realizacion de laresa maquiladora de prendas
de vestir se presentan manifestaciones que hadia dé hoy las han considerado
normales y hasta cierto punto naturales al gironggocio, quizas porque ya se
han acostumbrado a ellas, a que no tengan tiemmpoapalizarlas o simplemente
desconocen su naturaleza y no saben como enfamtarAlgunas de estas

manifestaciones se citan en el cuadro siguiente:

Cuadro No.2

Manifestaciones en los procesos de realizacion

- Existencia de cantidad elevada de pausasjaa@tiempo muerto en las mesas de corte.

- Bultos de piezas erroneamente azorados. (clasiicp@tiquetados)

- Cantidad elevada de interrupciones del procesaloléchcion, pausas o paradas de una o
mas actividades en las lineas de produccion.

- Disminucién del ritmo de trabajo a nivelesasperados.

- Incremento en los inventarios de productos intefaseddurante el proceso de
distribucion.

- Deserciones o incremento en el nivel de aisantdel personal.

- Exceso de productos en proceso en las unidbalesrte, fabricacion y distribucion.

- Insatisfacciones hechas por los clientes el cumplimiento de instrucciones.
Fuente: Elaboracidn propia con base en la investigaealizada.

Como se puede observar, las manifestaciones notsmrcosa que acumulacion
de problemas, que justifican una auditoria opematle procesos que permita
conocer sus causas, establecer las medidas deolcpetmanente y lo mas

importante, poder hacer las propuestas de mejora.

1.4.3.2.3 Procesos de soporte

Estos procesos aunque no son los que directamengra;m valor agregado, es
importante indicar que sin ellos, la existencidateprocesos de realizacion seria
deficiente, en el sentido de que los procesos persoson los que en la practica
coadyuvan a solventar las dificultades que se ptasegara el desarrollo de los

procesos de realizacion. Por ejemplo: En el aealidefio, los procesos de
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realizacion requieren de la interaccion de procesessoporte como el de
mantenimiento de equipos, si estos procesos fadisrevidente y l6gico que el
proceso de realizacion en el disefio se vea afegtatleminuido en cuanto su

eficiencia y eficacia.

Para comprender de mejor manera como convergefudezas que ejercen los
procesos estratégicos sobre los de realizaciormo @stos Ultimos se sustentan
con los de soporte en la empresa maquiladora delgsede vestir objeto de

estudio, a continuacion se presenta el siguiemnfeessa de macro proceso.

Figura No.2

Macro proceso de la empresa maquiladora de prendake vestir

Direccién Gestion

Procesos . ., . )
. Comercializacion General Financiera
estratégicc

A R

Procesos de :>
realizaciol Disefic | Fabricacio | Distribucior

—f—

Procesos de Mecanico. Compra Mantenimient
soport |:> | | |
Bodeaa Import/Expor Coniabilidac
| |
RRHH

Fuenteinformacién proporcionado por la administraciérlalempresa magquiladora de prendas de vestir.
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Como se puede observar en la figura anterior, ttafasnidades que conforman
la estructura organizativa de la empresa maquidademprendas de vestir ejecutan
unas actividades especificas, que constituyen poscecon objetivos

determinados, unos de tipo estratégico, otros ddeaay soporte; y los objeto de

estudio de esta investigacion, los de realizacion.

15 MARCO LEGAL DE LA EMPRESA MAQUILADORA DE
PRENDAS DE VESTIR CALIFICADA BAJO EL “REGIMEN DE
ADMISION TEMPORAL”

Es indudable que gran parte de las empresas maouatade prendas de vestir
han sido constituidas bajo la primicia de las iastgeografica y legislativa que
ofrece Guatemala, con respecto a la inversiénaéstructura, recursos humanos
y salarios basicos; asi como la legislacion fistaboral y comercial que de
alguna manera incentivan y afectan a las empresa&sté sector de la industria
exportadora y maquiladora. En este sentido, haxatarse también que en
Guatemala, fue necesario apresurar el paso en iandadroral y comercial,
teniendo como resultado la ratificacion e impleraeidn de un Tratado de Libre
Comercio (TLC), con el principal consumidor del teec Estados Unidos de

América.

Al abordar el tema de las leyes que incentivanegtah en su aspecto formal,
imponiendo un gravamen u obligacion a la empreaquitadora de prendas de
vestir calificada bajo el régimen de admision terah®e estd haciendo referencia
a factores externos a la empresa, que de una dootna tienen influencia en
ciertos métodos de gestion de informacion y suewsm documentacion,
factores que sin mayor discusion, manifiestan suacimal afeccion en los
procesos estratégicos y de soporte. Consecuenem@&importante indicar que
no es el propoésito al desarrollar este tema abadda descripcion y andlisis
pormenorizado de las leyes fiscales, laborales mecoales que incentivan y
afectan a la empresa maquiladora de prendas de delsido a que en esencia no
afectan el estado de los procesos de realizacgguye no es el objetivo de esta
investigacion formarse una opinion respecto del mumiento oportuno y

apropiado de las normas juridicas correspondiersiesembargo es prudente
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identificar los aspectos relevantes de dichas lgyes presenta en el apartado

siguiente un extracto de su aspecto fundamental.
1.5.1 Leyes que incentivan a la empresa maquiladora de endas de vestir

En principio se esta haciendo referencia a laslgye motivan al inversionista a
guerer constituir una empresa maquiladora de psemt#a vestir dentro del
territorio nacional, de tal manera que el aspectalyctivo sumado al atractivo
fiscal, produzcan beneficios sustanciales pargsgysetarios.

De tal manera que el Codigo de Comercio de Guagenrakconoce como
formalmente constituidas las empresas individualg®e pertenecen a un
propietario (persona natural), y también aquellasfarmadas por dos o mas
personas (persona juridica), para lo cual adoptdarina de sociedad mercantil,
baja las siguientes figuras: Sociedad Colectivajesad en Comandita Simple,
Sociedad de Responsabilidad Limitada, Sociedad@na@dita por Acciones y

Sociedad Andnima.
Entre las leyes y sus aspectos relevantes pueesecilas siguientes:

15.1.1 “LEY DE FOMENTO Y DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
EXPORTADORA Y DE MAQUILA , Decreto legislativo 29-89 y sus
reformas contenidas en el decreto 38-04; ambos débngreso de la

Republica”.

Primero, ha de subrayarse el objeto de esta lapidefen elARTICULO 1.
“Promover, incentivar y desarrollar en el terricoreduanero nacional la
produccion de mercancias para exportacion o re@a@oén por personas
naturales o juridicas domiciliadas en el pais, paraontratante domiciliado en el
extranjero, al cual la empresa domiciliada en Guata le suministrara productos
de acuerdo a las condiciones convenidas; asi coagolar la actividad
exportadora y de maquila de las empresas dentrmaedo de los regimenes de
perfeccionamiento activo o de exportacion de corapta agregado nacional
total”(2:02)
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Definidos el objeto y el marco de aplicacion, (hiestratégico de la ley), es

necesario comprender cOmo se obtienen y aplicas bsheficios:

Requisitos que deben llenar las empresas paracaedé al amparo del Decreto
29-89 del Congreso de la Republica:

1. Estar legalmente constituida como empresa, cdeformidad con lo

establecido en el Cédigo de Comercio.
2. Estar domiciliada en el pais.

3. Que la naturaleza de sus operaciones estén destr@otdtexto de la

exportacion o maquila.

4. Preparar y presentar ante el Ministerio de Econanifavés de la Direccion
General de Politica Industrial el memorial de swnlt adjuntando la
documentacion legal requerida, el informe técnimanémico y el estudio de

impacto ambiental.

5. Obtener la autorizacion de calificacion por medeolal Resolucion que para
el efecto emite el Ministerio de Economia a tradesa Direccion General de
Politica Industrial para operar dentro del marco lde regimenes de

perfeccionamiento activo que haya aplicado.

Para los efectos de aplicacion, el articulo 6,bdsta que las empresas pueden
optar a calificarse como:

1.“Maquiladora bajo el Régimen de Admision Tempbf2i03).
2."Exportadora bajo el Régimen de Admision Temgdizi03).
3.“Exportadora bajo el Régimen de Devolucion deebleos” (2:04).

4.“Exportadora bajo el Régimen de Reposicion coanguicia Arancelaria”
(2:04).

5.“Exportadora bajo el Régimen de Componente Agteghllacional Total”
(2:04).
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Los beneficios que se pueden obtener en los diesgergimenes se presentan en

el cuadro siguiente:

Cuadro No. 3

Beneficios fiscales por Régimen del Decreto 29-89

Devolucién de
Derechos (Art.13)

Reposicién con
Franquicia
Arancelaria (Art.14)

Componente
Agregado Nacional
Total (Art.15)

Admision
Temporal (Art.12)

DExoneraciéon de 10
afios del ISR a patrti

No exoneracion de 1
anos del ISR.

D Exoneracion de 10
rafios del ISR a partir

Exoneracion de 1
afios del ISR a parti

=

de la fecha dede Ila fecha de de la fecha de
notificacion de lal notificacion de la notificacion de la
resolucién de resolucion de resolucién de
calificacién. calificacién. calificacién.

e Reembolso de DAI e | Reposicion de DAI e No suspensién d

U

Suspensién de DAI

IVA para insumos por IVA para insumos | IVA mediante| DAl e IVA para
un afio. que hayan pagado| Franquicia. El plazg insumos.
dentro del plazo de 6| para importar con
meses. franquicia queds
abierto.

Exoneracion de DAI e No exoneracion para| No exoneracion paraExoneracion de DA

IVA para la| maquinaria. maquinaria. e IVA para
maquinaria. maquinaria.

Exoneracion de Exoneracion de | No exoneracién de Exoneracion de
impuestos para impuestos para | impuestos para impuestos para

exportacion. exportacion. exportacion. exportacion.

del IVA (Art.36 ter,
del Decreto 38-04).

del IVA (Art.36 ter,
del Decreto 38-04).

del IVA (Art.36 ter, del
Decreto 38-04).

del IVA (Art.36 ter,
del Decreto 38-04).

Exoneracion de DAl No aplica. No aplica. Exoneracion de DAl
al consumo de al consumo de

combustibles combustibles  para
necesarios para energia eléctrica
generacion de energla dentro de la propia
eléctrica. planta productora.

La adquisicibn de La adquisicion de | La adquisicion dg La adquisicién de

insumos locales n@insumos locales no| insumos locales noinsumos locales no
estara afecta al pagdoestara afecta al pagqg estard afecta al pagdoestara afecta al pago

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaci@tizada. Decreto numero 29-89 Ley de

Fomento y Desarrollo de la Actividad ExportadordeyMaquila y sus reformas. Articulos 12, 13,

14y 15y 36 ter.

Las obligaciones a que estan afectas las empresaspgran al amparo de esta ley

son.
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Cuadro No. 4

Obligaciones fiscales por Régimen del Decreto 29-89

Admision
Temporal

Devolucién de
Derechos

Reposicién con Componente
Franquicia Agregado
Arancelaria Nacional Total

Presentar ante la SA
dentro del plazo de 4
dias posteriores a |
fecha de presentacig
de la DUA o FAUCA,

TPresentar ante la SAT
bdentro del plazo de 45
adias posteriores a la
nfecha de presentacion

de la DUA o

Presentar ante la SATNo aplica.
dentro del plazo de 4p
dias posteriores a la
fecha de presentacign
de la DUA o FAUCA,

de los primeros 2(
dias de cada mes
Declaracion Jurada
la Superintendencia d
Administracion

Tributaria la cuentd
corriente de|

bajo este régimen.

mercancias ingresadasnercancias

de los primeros 20
adias de cada mes lda
aDeclaracion Jurada al
ela Superintendencia
de Administracion
1 Tributaria la cuenta
corriente de

ingresadas bajo estg
régimen.

el descargo de IlasFAUCA, la solicitud | la solicitud de descargp
garantias constituidas| de devolucién de DAI | del DAl e IVA..

e IVA pagados.
Proporcionar  dentr¢ Proporcionar dentro | Proporcionar dentro deNo aplica.

los primeros 20 dias de
cada mes la
Declaracion Jurada a la
Superintendencia  de
Administracion
Tributaria la cuenta
corriente de mercancias
ingresadas bajo este
régimen.

anualmen
Direcain

Presentar
ante la
General

actualizacion de datos

de Politica General
Industrial la boleta de Industrial la boleta de

ePresentar anualments

ante la Direccion
de Politica
.actualizacion de
datos.

anualmentePresentar

ante la Direcciéon anualmente ante |
General de Politica Direccion Genera
Industrial la boleta de de Politica
actualizacion de datos] Industrial la boleta
de actualizacion dé
datos.

Presentar

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaciatizada. Decreto nUmero 29-89 Ley de
Fomento y Desarrollo de la Actividad ExportadordeyMaquila y sus reformas. Articulos 28, 29 y
33. (SAT: Superintendencia de Administracion Tidtnia).

Cabe aclarar que la empresa maquiladora de preledasstir objeto de estudio, se

encuentra calificada como Maquiladora bajo el Régile Admision Temporal, lo

cual significa que la actividad esta orientada graduccién y/o ensamble de

productos cuyo destino es la re-exportacion, siempe se garantice ante el fisco

la permanencia de las mercancias admitidas termpené mediante fianza,

garantia especifica autorizada por la Superintesiderde Administracion
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Tributaria, garantia bancaria o a través de alnexcegenerales de depdsito
autorizados para operar como almacenes fiscalesuey apnstituyan fianza

especifica por este tipo de operaciones.

Asi mismo, en la adquisicion de insumos localegapé amparo del articulo 36
ter; que de conformidad con el Acuerdo de Directde la Superintendencia de
Administracion Tributaria, Mmero 009-2005, que en su parte conducente
establece que “el articulo 36 ter del Decreto Nuni29-89 del Congreso de la
Republica, LEY DE FOMENTO Y DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
EXPORTADORA Y DE MAQUILA, establece que los propietarios de empresas
calificadas en el régimen, podran adquirir insurdesproduccion local para ser
incorporados al producto final y que dichas adgigses no estaran afectas al
Impuesto al Valor Agregado, lo que significa quectanpraventa de insumos
locales no puede considerarse como un acto queizoacel hecho generador del
Impuesto al Valor Agregado, en virtud de estar @wgd del ambito de su
aplicacion, lo que da como resultado que lo retpuken el Decreto Namero 27-92
del Congreso de la Republica, no le es aplicalpleryende no se generan débitos y

creditos fiscales establecidos en la ley antedaita

1.5.1.2 Decreto 19-04 del Congreso de la Republica. Ley démnpuesto
Extraordinario y Temporal de Apoyo a los Acuerdos & Paz.(Con
vigencia hasta el 31 de diciembre de 2008 por elateto 69-2007 del

Congreso de la Republica)

En el articulo 4 vy literal d) de la ley anteriornemritada, se indica que estaran
exentos del impuesto “las personas individualagidicas que por ley especifica o
gue por operar dentro de los regimenes especiakesestablecen los Decretos
Numeros 29-89 y 65-89 del Congreso de la Repuldiesencuentren exentas del
pago del Impuesto Sobre la Renta, durante el plazduracion de la exencion de

gue gozan”(3:02).
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152 Leyes que afectan a la empresa maquiladora de preas de vestir

El término afectar en su sentido estricto y parenmension de la presente
investigacion debera entenderse como la alterat@dun estado natural, que para
el caso de la empresa maquiladora de prendas tie gebido al impacto que estas
leyes causan en sus operaciones, debe establecedipnientos administrativos a
efectos de cumplir con lo requerido en la legisliacifiscal y laboral

correspondiente.

1.5.2.1 Ley del Impuesto al Valor Agregado —IVA- Decreto 2092 y sus

reformas; particularmente lo contenido en los artialos del 23 al 25

Es importante comprender que cuando no se obsemstdblecido en el Acuerdo
de Directorio de la Superintendencia de AdministracT ributaria, Niumero 009-

2005, se debera tener en cuenta lo siguiente:

“ARTICULO 23. *Devolucion del crédito fiscal. Los contribuyentes que se
dediquen a la exportacion, presten servicios o aeltienes a personas exentas del
impuesto, tendran derecho a la devolucion del wétiscal que se hubiere
generado de la adquisicién de insumos o0 por galtestamente ligados por la
realizacion de las actividades antes indicadasfoome a lo que establece el
articulo 16 de esta ley. La devolucién se efectyava periodos impositivos
vencidos acumulados, en forma trimestral o seniestrael caso del procedimiento
general y en forma mensual, de conformidad comoglgalimiento establecido en el
articulo 25 de esta ley para los calificados errégienen” (4:16).

“ARTICULO 23 “A”. *Procedimiento general para soli citar la devolucion del
crédito fiscal. Las personas individuales o juridicas que solidiedevolucion del
crédito fiscal, deben gestionarla por periodos wesc del Impuesto al Valor
Agregado debidamente pagado. La solicitud de deum del crédito fiscal podra
realizarla el contribuyente que tenga derecho, atamdo en forma trimestral o
semestral la cantidad del Impuesto al Valor Agregaadsceptible de devolucién,
siempre y cuando persista un saldo de créditolfiactavor del exportador o
contribuyente que negocie con entidades exentak7)4

“ARTICULO 24. *Régimen optativo de devolucion de cedito fiscal. Los

contribuyentes que se dediquen a la exportacioa,conforme a esta ley tengan
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derecho a devolucion de crédito fiscal, podranropta el régimen de devolucion
que establece este articulo” (4:19).

“ARTICULO 24 “A”. *Cambio de régimen. Los contribuyentes que se dediquen
a la exportacion, que hayan optado por el régimgabcido en el articulo
anterior, podran cambiar a los regimenes que indasarticulos 23 "A” y 25 de
esta ley, siempre que lo efectie con anticipacldmieio del siguiente periodo
impositivo” (4:22).

* Adicionado por el Articulo 47 del Decreto nUme&®-2006 del Congreso de la Republica.

“ARTICULO 24 “B”. *Contadores publicos y auditores. Para los efectos del

régimen establecido en los articulos precederdsgrbfesionales de la Contaduria
Pulblica y Auditoria deben proceder de la manemaiesige” (4:22).
1) Contadores publicos y auditores que prestan sargicios en forma
independiente, y
2) Contadores publicos y auditores que prestenssungicios de contaduria
publica y auditoria por medio de una persona jcaidh bien trabajen en
relacion de dependencia para ésta ultima.
“ARTICULO 25.* Régimen especial de devolucion de @&dito fiscal a los
exportadores.Los contribuyentes que se dediquen a la exportatgdienes y que
conforme al articulo 23 de esta ley, tengan derech® devolucion del crédito
fiscal, podran solicitar al Banco de Guatemaladaotlicion del crédito fiscal en
efectivo, por periodo mensual calendario vencidooy un monto equivalente al
setenta y cinco por ciento (75%) cuando la devélusiea hasta por la cantidad de
quinientos mil quetzales (Q.500,000.00) y del seseor ciento (60%) cuando la
devolucion sea mayor de quinientos mil quetzaleSHQ000.00), del crédito fiscal
declarado a la Superintendencia de Administracidibularia, en el periodo
impositivo por el cual solicitan la devolucién” 28).

1.5.2.2 Decreto numero 20-2006 del Congreso de la Republicale
Guatemala. Disposiciones legales para el fortaleciemto de la

administracion tributaria.

“Articulo 1. Retenciones a cargo de exportadored.as personas individuales o
juridicas que se inscriban ante la Administracigibdtaria como exportadores

habituales y cuya exportacion mensual en promee# de cien mil quetzales
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(Q.100,000.00) como minimo, seran consideradostegele retencion, por lo que
la Superintendencia de Administracion Tributariadea aviso de su activacion, a
efecto que procedan a retener” (5:02).

“Articulo 20. Efectos Tributarios. Los pagos que realicen los contribuyentes para
respaldar costos y gastos deducibles o constitergatitos fiscales y demas egresos
con efectos tributarios, que sean mayores a citauail quetzales (Q.50.000.00),
deberan realizarse por cualquier medio que estblek sistema bancario, que
individualice al beneficiario, distinto al efectivichos pagos también podran
realizarse utilizando tarjeta de crédito o de daebihdependientemente de la
documentacion legal que corresponda” (5:11).

“Articulo 21. Obligacién de registro y archivo. Para efectos tributarios, las
personas individuales o juridicas que realicensaaciones comerciales por un
monto mayor a cincuenta mil quetzales (Q.50,000.008beran conservar en sus
archivos contables por el plazo de cuatro afiosestsdos de cuenta de depdsitos
monetarios o de ahorro, los estados de cuenta emselde tarjetas de crédito, asi
como cualquier otro documento que compruebe laaspar bancaria efectuada

gue individualice al beneficiario” (5:12).

1.5.2.3 Cadigo de Trabajo — Decreto 1441 del Conge de la Republica de
Guatemala.

En la empresa maquiladora de prendas de vestgcetso humano es fundamental

para el desarrollo de las actividades inherenteBaa por lo tanto, el Codigo de

Trabajo “regula los derechos y obligaciones deop&is y trabajadores, con ocasion

del trabajo y crea instituciones para resolver lating” (6:10).

Debido a lo extenso que puede resultar su andligig,e no es el propdésito de esta

investigacion, se presentan en forma resumida $pecios mas importantes a

continuacion:

1. Elaborar y presentar ante el Ministerio de @jaby Prevision Social el
Reglamento Interno de Trabajo, a efectos de qualgeazado.

2. Elaborar contratos individuales de trabajo, que la naturaleza de las

operaciones de la empresa maquiladora, serangoopai indefinido.
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Respetar y cumplir con las obligaciones depasonos y a su vez, velar
porque los trabajadores cumplan con las que a @liopeten.

Cumplir con el pago de un salario minimo lesgaforma oportuna.
Proporcionar a los trabajadores las herramsentguipo de trabajo necesario
e indispensable para el desarrollo de las actieisiadon ocasion del trabajo
que desempeian.

Llevar registros de los sueldos y prestacidalesrales legales efectivamente
pagadas. (Libro de salarios debidamente autoripadta Inspeccion General
de Trabajo).

En la terminacién de los contratos individugb@gar a los trabajadores los
sueldos y prestaciones laborales a que tienen lderetendo estas en la
medida de lo aplicable, aguinaldo, indemnizaci@axgaciones, bonificacion
anual (Decreto Numero 42-92).

Retener al trabajador las cuotas laboralesivataal Instituto Guatemalteco
de Seguridad Social (IGSS) y aportes patronalegndétuto de Recreacion
de los Trabajadores (IRTRA) en los porcentajes lorea legalmente
establecidos.

Pagar al IGSS e IRTRA las cuotas laboralestippales que correspondan en

forma mensual.

En conclusién, la industria de la maquila de prerafavestir en Guatemala cuenta
con ventajas fiscales, las cuales la colocan ersitiacion favorable y con amplias
oportunidades para ser competitiva, razén por &, da realizacion de auditorias
operativas, con un enfoque en los procesos deaedln, puede ser la alternativa

de apalancamiento hacia la mejora continua dadacd y eficiencia de la misma.
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CAPITULO II

LA AUDITORIA OPERATIVA
2.1 ANTECEDENTES Y NATURALEZA
Las primeras referencias de la auditoria operataatan del afio 1945, cuando en
Estados Unidos de Américahe Institute of Internal Auditorsn su reunion anual
abordd por primera vez el tem@cope of Internal Auditing of Technical
Operations(Alcance de la auditoria Interna en Operacionesités). Tres afos
después, el auditor interno de la Standard Oil Gomwpf California, redacta un
articulo tituladoAudits of Operationgauditoria de operaciones). Entonces, el
instituto de auditores internos de Estados Unidoauhérica, publica en 1956 su
libro tituladoBibliography of Internal Auditingel cual incluye dentro de un tomo
de diez capitulos, uno denominad@perations Audits., (Auditoria de
Operaciones), constituyendo este, el primer praaumento formal al respecto.
Esto era apenas la punta de la flecha, ya quengenvencion déhe Institute of
Internal Auditorsencarg6 a su director de investigacion y educadisadford
Cadmus, “investigar y presentar una propuesta foraabre la auditoria
operacional” (14:67), de tal manera que en 1964, dublicado el Manual de
Auditoria Operacional.
Paralelamente en Europa, se empiezan a gestaertesi de pensamientos
insipientes, pero con una vision futurista de graportancia, es asi que el 23 de
febrero de 1947, en Ginebra Suiza es creado eln@rga Internacional de
Normalizacién, conformado por mas de 140 paise8ycdmités técnicos, (en su
mayoria los comités estaban integrados por ingemierecanicos, estructurales,
civiles, etc.), este organismo es responsable dmingtrar la creacion,
implementacion y actualizacion de las normas IS@ocobjetivo principal es
hacer que el sistema de gestién de la calidad ees@ mejoramiento continuo.
Mientras que en Europa se empezaban a organizadarla forma a la nueva
corriente de gestion de calidad, (un nuevo enfagepecto a la administracion y
control de las funciones); en Estados Unidos de rio@éya se practicaba la
auditoria operacional (auditoria de las funciongigndo de tal magnitud el aporte

realizado por Bradford Cadmus en el “Manual de faréh Operacional” (14:68),
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presentando esta nueva corriente como un anatisiractivo que debe llevar a
cabo el auditor, en la mejora de las operacionésmgiéndolas rentables a su
méaxima expresion.

El Manual de Auditoria Operacional de Cadmus, @ust siete capitulos que se
refieren cada uno a las funciones de:

1.“Compras,

2.Tréfico y transportacion,

3.Desperdicios, recuperaciones y material obsoleto,

4.0peraciones de recepcion,

5.Inmuebles, maquinaria y equipo,

6.Publicidad y promocién de ventas, y

7.Programas de seguros”. (14:68)

Bradford identifica estas funciones, los objetidescada una, su complejidad, los

controles que requieren y propone los programas gaditarlas.

Quizas el principal aporte de su obra, fue el éstab un esquema de metodologia

de auditoria operacional, definiéndola en cuatapat que son:

1. La “familiarizacion con las operaciones y susbemas” (14:69).

2. “Analisis” (14:69). Verificacion, diagndsticouditoria.

3. “Evaluacion de los controles para asegurarsesquelos adecuados en aras
de proteger la organizacion” (14:69), expresands tarrespondientes
recomendaciones.

4. Elaboracion del informe.

De esta manera se concibieron los primeros lineansede la auditoria operativa
tradicional, centrandose en la division diagnéstemmendaciones. En donde,
concluida la fase del diagndstico se inicia la fate las recomendaciones
(informe) que, dependiendo del marco definido eprimera etapa, propone las
estrategias enfocadas a superar las disfuncionesdgddas en el informe. El

esquema de esta metodologia se resume en la Siguiante.
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Figura No.3

Ciclo del esquema de metodologia de Auditoria Opetiga (fases) propuesto
por Bradford Cadmus

1. Familiarizacién

4. Informe 2. Diagnéstico

3. Evaluaciéon de
controles y
recomendaciones

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

De tal cuenta, la dualidad diagndstico-recomend@esidpropuesta) sigue siendo
el esquema y método de trabajo basico que utikrala actualidad las unidades
de auditoria operativa, sean estas internas o clespae auditoria externa.

En consecuencia, la auditoria operativa es demandhdambio propiamente

dicho, en donde se pueden incrementar las actegldd los auditores, es decir,

que habiendo presentado las propuestas no deotafizdda su tarea, sino que
también proponga participar en la implementacioriademismas, ya que de lo
contrario estaria dejando el proceso posteriorl@mpntacion de las propuestas)
en manos de terceros que podrian influir negativéenen los siguientes aspectos:

a) Que las recomendaciones sean erroneamentea@tsel@s, o en el peor de los
casos ignoradas, por los afectados.

b) Que las recomendaciones elaboradas contengafunmamentacion técnica
muy amplia, y al no hacerse cargo de la implemériad¢a unidad auditada
no perciba la necesidad de llevar a la practicedle@emendaciones de mejora.

En Guatemala, la corriente de auditoria operatiméooada a procesos de

realizaciéon es aun incipiente, ya que el empresapenas empieza a notar la

importancia y beneficios de mantener bajo constaetdsion el adecuado

desempenio de los sistemas de operaciones.
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2.1.1

“Por auditoria operacional debe entenderse: Eligergque presta el contador

Concepto de auditoria operativa:

publico cuando examina ciertos aspectos admirigisgt con la intencién de

hacer recomendaciones para incrementar la eficieogerativa de la entidad”

(11:09).
2.2 CIRCUNSTANCIAS PARA

OPERATIVA

REALIZAR UNA AUDITORIA

Es una necesidad que nace por presiones interex¢emas a la empresa, en

donde independientemente del

inconsistente y variable sea el entorno en el té mvolucrada la empresa.

origen,

Algunas de las razones se describen en el cuagireste:

Cuadro No.5

Razones para realizar una auditoria

operativa enfada a procesos de

realizacion en una empresa maquiladora de prendasedvestir

€S mas neressr tanto mas

Internas

Externas

Recursos humanos.Ausencia de un plan de
sucesioén de personal clave, asi como un elev
nivel de rotacion del personal de produccién.
absentismo y abandono de puestos de tral
son el peor enemigo de los procesos contin
de produccion.

Marco legislativo. La regulacién o
adaclusion de actividades cambian e
Eéntorno, haciéndolo menos previsible
ajebido a que estard gobernado por I3
idgerzas de la competencia.

Elevado nivel de cambios en métodos dg
trabajo. La costumbre o ftradicibn en lo
procesos de produccion se sobreponen a
cambios y necesidades del mercado. H
consiguiente al requerirse cambig
continuamente afloran problemas operativos
contemplados.

> Cambios en los ciclos expansivos o
5recesivos de los mercados. Estas

Idlsictuaciones obligan a la empresg
Ponaquiladora de prendas de vestir
simplementar estrategias diferenciadas y €
noonsecuencia a cambiar su orientacio
respecto de sus procesos.

a

Ineficiencia. Aumento en la insatisfaccion de |
alta direccibn en cuanto a los niveles
produccién en curso.

aSupresion de barreras comerciales.
leAmplia las oportunidades hacia la
competitividad internacional, en lugar de
mercados internos tradicionalistas
forzando al cambio competitivo.

Elevado nivel de problemas en los proceso
existentes. La auditofa operativa permite
identificar las disfunciones y aporta Ilo
elementos de correccion en las fuentes
informacion.

5 Innovacion  tecnoldgica.  Actla de

manera repentina y puede converti
sdeficiente y obsoleta a la empresa. L
deapacidad de adaptacion subita a estq
cambios tecnolégicos, implica la mejora

DS

continua en los procesos.

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.
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Es importante que el auditor operativo duranteretgso de planificacion de la

auditoria operativa enfocada a procesos de redlizaesté en capacidad de

identificar las razones que han impulsado a raalina auditoria operativa.

No obstante lo anterior, las razones internas greas también pueden ejercer

influencia simultanea, situacion por la cual valgpéna a manera de ejemplo citar

otras circunstancias y los casos en que podriar$@mpresentes.

a) La consolidacion, adquisicion o fusion
La finalidad de la auditoria operativa consiste*ealorar la capacidad de
gestion del equipo directivo coparticipe y analizaposicion competitiva de
la empresa” (12:49). Se recomienda que la audismirealice con antelacion
a la suscripcion de los convenios iniciales de apén. Si no se realizo,
igualmente es aconsejable que se realice, paratariey reglamentar
adecuadamente las operaciones.

b) Reorganizar la empresa.
Generalmente es producto de varias causas, erdgregqua se pueden
mencionar: una notable disminucion de fuerza engreipo directivo,
alteracion en la propiedad de la empresa, una madibn de tacticas o la
concepcion de nuevos productos. Cualquiera qudaseacunstancia, es
apropiado analizar la posicion operativa de la esgar

c) Reestructurar la empresa.
Producto de los cambios drasticos que generan dambles micro y
macroeconémicas de los paises y regiones, en targola primera esta
fuertemente influenciada por aspectos competitd@stro de un mercado
determinado y la existencia de un deficiente conbggerativo y de sus
costos, no asi la segunda, cuyas implicaciones msyprovienen de
transformaciones mas profundas, dictadas por lessidades cambiantes de
mercados masivos y decisiones de gobierno quednakn el control de las
empresas. Esto viene acompafiado de medidas iraartgnte suelen ser la
reduccion de los costos de operacion, provocandenebgimiento de la

estructura, dicho de otra forma, en busca de lgamizacion operativa.
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Razones importantes por las cuales debe realiaamse auditoria operativa
existen, sin embargo, debe tenerse presente gaglisacion es una necesidad
latente en nuestra sociedad, ya que interesa alesarp prever y analizar las
oportunidades de éxito ante la inminente globaiimaacel comercio, sea esta
regional o mundial en un corto, mediano y largapla

2.3 FASES DE LA AUDITORIA OPERATIVA

Las fases de la auditoria operativa hacen refexenta metodologia que utilizara
el auditor en la ejecucion del trabajo y en coesis con o propuesto por
Bradford Cadmus, y lo contenido en los Boletings2lde Auditoria Operacional

emitidos por el Instituto Mexicano de Contadoredlieds y Auditores, en la

actualidad las fases siguen siendo la elaboracilnddgnostico y de las

propuestas, sin embargo Jordi Mas y Carles RamiGuwembra titulada “La

auditoria operativa en la practica” (12:32) propoaenpliar el campo de accién
del Contador Publico y Auditor adicionando las fask negociacion de las
propuestas, control de la implementacion de laspysstas negociadas y
finalmente el seguimiento y medicion del procescatabio.

La figura siguiente resume el esquema propuestdgrdir Mas y Carles Ramio:

Figura No.4
Fases de la auditoria operativa propuesto por Jordvias y Carles Ramio

2.3.1 Elaboracion
del Diagnéstico

{/

2 3.4 L
Implementacmn 2d3I3 Negouauton
de las propuest € las propuestas

Fuente: Elaboracidn propia con base en la investigaealizada.

Zfiesdeigilg:”léi?to 2.3.2 Elaboracién
proceso de de las propuestas
cambio. ‘@
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2.3.1 Elaboracion del diagndstico

En el contexto del vocablo diagndstico, interactuna serie de variables, sujetas

a un andlisis de su situacion, pasada y presente, pgrmitan ubicar las

disfunciones que limitan el desempefio de los poscefe realizacion a no

satisfacer sus exigencias y necesidades objefpeas, este diagndstico, no solo

revelara dichos aspectos, también pondra al destolidos elementos funcionales

(fortalezas del proceso de realizacion en el pteyemue naturalmente se

conservaran y en la medida de lo posible se prapogidvarlos a su mayor nivel

de rendimiento.

El estudiar el como, el quién, y el porqué de tiaasion actual de los procesos de

realizacion en la empresa maquiladora de prendasedsr, para encontrar

alternativas que permitan mejorar el sistema deonaocesos, es la forma mas

sencilla de describir el proceso de elaboraciordidgnostico.

En sintesis, la elaboracién del diagndstico invaluodo el proceso de auditoria

operativa que requiere ser planificado, y en apei@e es algo sencillo, sin

embargo para llegar a ello conlleva una serie teidades, las que se resumen a

continuacion:

1. Plan de trabajo de la audit@ioperativa enfocada a procesos de realizacion, el
cual se desarrolla en el apartado 2.3.1.1 deesita t

2. Levantamiento de datos, el cual se desarrolla eap&ftado 2.3.1.2 de esta
tesis.

3. Comprender las etapas del diagnéstico, el cualesartblla en el apartado
2.3.1.3 de esta tesis.

4. Realizar el diagnostico, el cual se desarrolla leapartado 2.3.1.4 de esta
tesis.

Es necesario entonces que el auditor operativodecusgalice el diagndstico de la

empresa atienda prioritariamente dos aspectogrigcipio la alta direccion de la

empresa maquiladora de prendas de vestir podrieeraseque los procesos de

realizacion no han sido lo suficientemente capazgdeerar los resultados

deseados, lo que es una expresion muy genéricanguleace distincién de

unidades o funciones, de tal manera que conviesstionar en forma directa
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¢, Cudles son especificamente los resultados nodiesseay el segundo aspecto
directamente dependiente del primero, seria plesgea, Qué esta causando los
resultados no deseados?, es decir, delimitar blen.
2.3.1.1 Plan de trabajo de la auditda operativa enfocada a procesos de
realizacion
La Norma Internacional de Auditoria numero 300 miefia planeacién como la
actividad de: “desarrollar una estrategia generahyenfoque detallado para la
naturaleza, oportunidad y alcance esperados deidaoda. El auditor planea
desempeiiar la auditoria de manera eficiente y opati{10:97).
Este es un proceso que implica el desarrollo deasidases en la planificacién
gue sin limitarse a ello incluyen, la familiarizéici con las operaciones de la
empresa, definicion de los procesos a auditar,uacan del control interno
relacionado con los procesos, descripcion de lokl@mas operativos enunciados
por la administracion, los objetivos y criterios daditofa operativa que se
aplicaran, una estimacion del tiempo (puede serfases o areas), y de los
recursos (humanos, materiales, financieros y de@awomnento) necesarios para
llevar a cabo la audit@ operativa. Ademas, establecer el plan de accién
formulando los programas de auditooperativa enfocada a los procesos de
realizacion con una adecuada definicion de los gufiogientos a aplicar, su
alcance, naturaleza y oportunidad. Finalmente Hdsrmes a producir que
contendran los hallazgos en los cuales se desea @afasis y las propuestas de
mejoramiento de los procesos. Todas estas etgpesalmente se documentan
en un memorandum de planificacion de auditoriae Estna se desarrollara con
mayor amplitud en el capitulo Il y se ilustra ebgeso esquematico en la figura

ndmero siete.

2.3.1.2 Levantamiento de datos

El siguiente paso para elaborar el diagnosticoldsvantamiento de datos o
captacion de informacion, el cual se puede realg@gicando técnicas muy
similares a las de auditoria operativa tradicioralfre las que destacan la
observacion directa, cuestionarios, entrevistagsiigacion documental, analisis
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documental y una ultima en cuanto a su menciom, peoritaria para enriquecer
y de alguna manera confrontar la investigacion dwmntal, es la técnica de
reuniones de grupo. El levantamiento de dato® tiegar durante las actividades
de gabinete y las de campo, aspecto que se tnataagor amplitud en el capitulo
lll y se esquematiza en la figura numero siete.

2.3.1.3 Comprender las etapas del diagndstico

Conforme los avances se vayan dando en el desadg®lia auditoria-diagndstico,
surgiran elementos de choque, mismos que exponproaso de diagnostico a
etapas de maduracion dentro de la empresa sujetasgdon. De tal manera que
ésta evolucion de maduracion, por decirlo asi, saifestard de la siguiente
forma:

2.3.1.3.1 Implementacién del proceso de audifar

El objetivo principal es identificar disfunciongspblemas, debilidades de control
dentro de la unidad o empresa, de tal manera geédagndstico preliminar, los
afectados del proceso de auditoria operativa nesitéin capacidades de poder
resolver o erradicar las disfunciones. Como todaidac desencadena una
reaccion, es de suponer que se adicionaran nuevas existentes politicas y
controles. En esta etapa es donde generalmemieng al descubierto quienes
seran los actores positivos y negativos del prodesemplementar o practicar
auditorias operativas en ciertas unidades de |lae=ap

2.3.1.3.2 Aceptacién de la importancia de la audria operativa

Se apoya en el papel y soporte de la alta direaiq@amoceso mismo, resaltando
los aportes y contribuciones que se pueden obtmda misma. El objetivo
principal en esta etapa es confirmar la ausencidisfenciones, problemas o
debilidades contrastandolas con los manuales yratest establecidos por la
misma empresa. Durante el desarrollo de esta etapampresa misma ha
evolucionado y podria justificar las disfunciones toda propiedad.

2.3.1.3.3 Aceptacién y practica de la metodologiadwuditoria

En esta etapa es un hecho que hay una consoliddeidnetodologia con el

personal de la empresa maquiladora de prendas sie, e cual permitira
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confirmar la eficacia de los dispositivos de cohnitnterno operativo que se hayan

ido proponiendo e implementando simultdneamentasetapas anteriores.

2.3.1.4 Realizar el diagnéstico.

Durante esta etapa se recopilan en un papel dejdraspecifico todos los
hallazgos incluyendo los comentarios de los furenims responsables de las
funciones auditadas, ademas en la medida de Ibdlpaseben incluirse algunas
consideraciones, que algunos pueden tildar de tetdge sin embargo, en la
auditofa operativa enfocada a los procesos de realizad&nla empresa
maquiladora de prendas de vestir el principal agsoel recurso humano, objeto y
sujeto de cambios, por consiguiente se sugierebdiagndstico sea integral, con
inclusion de los elementos psicosocial, politiqmayticipativo.

2.3.2 Elaboracion de las propuestas

Posteriormente a establecer la naturaleza y raztmé&ss disfunciones contenidas
en el diagnéstico, el auditor operativo estara@miciones de aportar soluciones,
asi como desechar o fortalecer las que propongaimiegrantes de la unidad, a
través de la modificacion de determinados elemevitasilados con los procesos
de realizacion, de tal manera que mientras magofeey variado sea el menu de
propuestas con sus respectivas ventajas y desaemtajn claro posicionamiento
del auditor operativo respecto de sus preferenapas/adas en razonamientos
técnicos, mayor viabilidad tendra de lograr acugrfitones y consensuados. Las

propuestas se presentan por lo general en el ieféinal de auditoria operativa.

En conclusion, las fases de elaboracién del didgudy elaboracion de las
propuestas que se describen en la figura No. 4tiecem en resumen los
lineamientos basicos enunciados en los boleting® He Auditoria Operacional
emitidos por el Instituto Mexicano de Contadoreblieds y Auditores. Ahora
bien, las fases de negociacibn de las propuestaa3)2 control de la
implementacion de las propuestas (2.3.4) y; se@uitaiy medicion del proceso

de cambio (2.3.5), sugeridas por Jordi Mas y C&Rlasio, por ser posteriores a
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la emision del informe de auditoria operativa reggm la fijacion de nuevos
objetivos, los cuales deberan estar en relaciG@ctdira las propuestas de mejora
gue se plasmen en el informe final. Adicionar d&fases al proceso de auditoria
operativa tiene sentido, ya que en primera inssaadicilmente otro auditor
aceptara hacerse cargo de implementar algo queromugp, Yy en segunda
instancia el criterio profesional entre dos auésono sea precisamente el mismo.
Por otro lado debe considerarse también que aatitys objetivos relativos a la
implementacion de las propuestas de mejora adqcier® nivel de complejidad
supeditado a las deficiencias reportadas en etm@pa la disposicion de la alta
direccion de asignar los recursos razonablemerntesaegos y de las decisiones
qgue permitan lograr con éxito la implementaciéradte un periodo determinado,
debido a que tanto la alta direccion de la empoesao el auditor operativo
desconocen los alcances que tendran las propusstasmento de aceptarse el
compromiso de auditar los procesos de realizacRindurante el desarrollo de la
auditoria operativa el Contador Publico y Auditonsidera que las condiciones
favorecen el proceso de implementacion, entoncesceenienda elaborar un plan
de implementacion debidamente acordado con lalm#acion de la empresa.
Previo a desarrollar el contenido de las fasesyastps por Jordi Mas y Carles
Ramio, es importante aclarar que para efectos geekente investigacion no se
trataran estas fases en la planificacion de lat@igioperativa y en el desarrollo
del caso practico de conformidad con el alcancabkstido en el plan de
investigacion.

2.3.3 Negociacion de las propuestas

Esta fase es posterior a la emision del informeadditor operativo que contiene
las propuestas de mejora. Su consideracion radied simple hecho de que las
propuestas del auditor, con o sin su control, sienpodran ser alteradas por los
afectados y en el peor de los casos, obstaculizanpletamente su
implementacion, dada la compleja red de actores) seidades, departamentos,
secciones, grupos o personas individuales, en dcaudke quien por lo general se
expresa de manera encubierta (haciendo uso deadidad de influencia) a favor

0 en contra de la auditaroperativa.
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Por otro lado, el asumir la responsabilidad de &sta implica para el auditor
operativo estar consciente de que tiende a elewarsavel de tension, los
integrantes de la unidad auditada querran expeesdrsespecto, y quizas sus
propuestas no estén sujetas a negociacion, parelelcauditor operativo, apoyado
en su experiencia, capacidad y técnicas, debe iapaidrs a la realidad en que se
encuentran los procesos de realizacion auditadas,lggra convencerlos de la
necesidad del cambio, entonces la fase de comfeimentacién tiene grandes
posibilidades de alcanzarse con éxito, ya que Haggrado también, eliminar con
anticipacion, contrariedades, desviacion o recligzia implementacion.

Si se adopta la fase de la negociaciéon de las pstgsl como parte de la
planeacion de auditoria operativa, es necesariadepte que el auditor operativo
fije limites técnicos en el marco de negociacioicha de otra manera, habra
propuestas que técnicamente son necesarias pataligr, ya que sin ellas, las
demas no tendrian razén de ser, y por otro ladblesier un minimo de cambios
en los procesos, de tal manera que dichos liméesifan que las propuestas sean
rentables para la empresa.

2.3.4  Control de la implementacion de las propuessanegociadas

Finalizada la fase de la negociacién y habiendmbbg concretar acuerdos firmes,
el auditor operativo estara facultado para inigiaeglamentar la conducta en las
actividades, de tal suerte que sus resultados estéinea con las expectativas y
objetivos establecidos en las fases de implemeémtate las propuestas; es decir
que las actividades estaran monitoreadas en achplifprofundidad tal, que los
actores de la unidad auditada en la empresa lagrenvel y un tipo de desarrollo
previsible.

En resumen, el control durante toda la fase de emehtacion es detectar
oportunamente cualquier tipo de desviaciones noaeoatas en el plan de
implementacion que se haya acordado con la aléeaén y aportar los medios

de rectificacion.

El esquema de actuacion del auditor operativo eta ésse de control-

implementacion se resume en la figura siguiente:
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Figura No.5
Esquema de actuacion fase de Control - Implementaimi.

Propuestas aceptad
(alta direccion)

Desviacione

Solucion de
problemas

\ 4

Procedimientc

\ 4 A 4
Establecer regl: Implementar Ejercer Control
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3. Fases. 2. Presupuestos 2. Comunicacion
3. Cantidad de con los actores.

personal.

4. Retroalimentacion.
S S )

A 4

Implementacién

v

Poner en accion el
programa

Fuente: Elaboracidon propia con base en la investigaealizada.

2.3.5

Seguimiento y medicién del proceso de cambio.

Esta fase incluye principalmente el estudio de remultados reales que haya
producido la empresa, conocimientos que habrarmpdevecharse en las futuras
auditofas operativas, dandole mayor solidez y experigmmé&sional al auditor

operativo asi como a las nuevas propuestas queresente.
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Algunos indicadores de la eficacia (comparacion mlelceso existente con el
resultante), eficiencia (ventajas cuantificables lae propuestas de mejora) y
grado de satisfacciones (entrevistas) de los actgrel impacto en los demas
procesos estratégicos y de soporte, son herramiapi@piadas para realizar el
seguimiento y evaluacion del proceso auditado,iderendo simultaneamente los
hallazgos que pongan de manifiesto nuevas debégjadlas areas fortalecidas (lo
qgue ha funcionado conforme a lo programado).

En sintesis, lo que persigue la evaluacion delgsocle cambio es determinar con
certeza las bondades y deficiencias afrontadasnturla fase de control-

implementacion, asi como enriguecer los conocirogent capacidades técnicas

del auditor operativo, mejorando sucesivamentalidad del mismo.

2.4 INFLUENCIA DE LA AUDITORIA OPERATIVA EN EL

CAMBIO ORGANIZATIVO
Ya se ha expuesto ampliamente el campo de accidm aleditofa operativa, por
lo que dadas las condiciones se puede percibiregua herramienta ideal para
producir influencia significativa en la actitud ptéud de los afectados, de tal
manera que la empresa maquiladora de prendas tiesigsta a auditéa podria
ir cambiando en la mejora de sus operaciones ctiemnepo. Generalmente esto
empieza durante la realizacion del examen, de rmar@untaria o involuntaria,
consciente o inconsciente, el auditor operativo gecirlo de esta manera a
alterado el estado (actitud y aptitud) pasivo alizar sus indagaciones, por la
escogencia de los actores en la ejecucion deliesoictsente y futuro); de aqui
pues se deriva la imperante necesidad de quengbadieledicado al estudio sea de
poca duracion, ya que de lo contrario se corréesbo de que las propuestas de
mejora hechas pierdan vigencia.
Otro factor importantisimo que influye hacia el ¢émnes la perspectiva de
actuacion que elija el auditor operativo, es ddaifprma en que se relacione con
la entidad y con los que van a ser realmente afestpor las recomendaciones, o
cual influye decisivamente en la orientacion qudesdé al estudio, su alcance,

eleccion de métodos, la planificacion y los resldtafinales.
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2.5 PERSPECTIVA DE ACTUACION EN LA AUDITORIA

OPERATIVA
No es otra cosa que el esquema que habra de adbptatitor al relacionarse con
los miembros de la empresa maquiladora de prenelasestir sobre la cual se
practicara la auditéa operativa enfocada a los procesos de realizacion.
Dado que la auditoria operativa es una actividategalada y normada en detalle
como sucede en la auditoria de estados finangienokes Normas Internacionales
de Auditoria, es posible distinguir por lo menass dsquemas de actuacion:
2.5.1 Cuando la funcién de auditoria es una accion de ctol
Este concepto establece que la accion es postdragsarrollo organizativo, ya
gue la auditoria se realiza tras haberse produeldestablecimiento de las
misiones y estructura organizativa de la empresgquita@lora de prendas de
vestir. El enfoque de la auditoria operativa éstamitado a los objetivos que
establezca la alta direccién en el andlisis deegasicturas, los procedimientos y
la razonabilidad de los resultados con los objstiwtns recursos asignados.
Si en los resultados de haber practicado en detadnimomento una auditoria
operativa se determina que no existe correlacidre da situacion real de los
factores (estructura, procedimientos y resultadms) su posicion fijada en el
nivel estratégico de la empresa, entonces, la @ialibperativa propondra una
serie de cambios con el fin de acercar estas tmsndiones a los objetivos y
recursos asignados.
Bésicamente esta funcion reduce el alcance deditoda operativa a un objetivo
fundamental, el cumplimiento de las politicas ygedimientos establecidos por la
alta direccion, debido principalmente al hecho de tp auditoria operativa no
tuvo participacion en el trabajo analitico de comstion de la estructura del
proceso operativo, por lo tanto sigue siendo uc&gadae control a posteriori al
nacimiento del proceso.
Es importante mencionar que a este respecto lostiBes 1 y 2 de Auditoria
Operacional emitidos por el Instituto Mexicano dentadores Publicos vy
Auditores establecen en sus aspectos mas impatgat la labor del auditor

operativo esta limitada exclusivamente a la expregsie opiniones sobre la
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situacion actual de lo examinado, y cuando seqpaatien la creacion, disefio de
sistemas y procedimientos, se estd interactuando sen formacion e
implementacion de cambios, “se conoce como trabaesreorganizacion,
desarrollo de sistemas y consultoria administrafi/a11).

2.5.2  Cuando la funcién de auditoria es de soporjeayuda.

Este segundo concepto de actuacion establece queifm de auditoria operativa
sirve como soporte a las operaciones objeto y sujet revision, es decir, se
realiza junto al cambio. Dicho de otra maneradtividad de auditoria principia
a solicitud de la unidad con disfunciones en sosgsos, adquiriendo asi un papel
activo y participativo en el proceso de transforidiac Lo relevante de este
concepto es que, hasta este momento, la auditpdeatova no ha realizado
ninguna actividad, por lo tanto la empresa o uredague la conforman, ante la
necesidad e imposibilidad de encontrar respuestass alisfunciones, la misma
unidad afectada solicita el soporte y ayuda deitbit@ria operativa para encontrar
soluciones practicas y fundamentadas.

Ahora bien, en la practica suele suceder con gracuéncia que la auditoria
operativa combina las funciones de control paraletge a las de soporte, cuando
la actividad de auditoria es desarrollada por ute eénterno de la empresa,
asesorando los procesos de cambio por otros derrfiayibilidad, adaptacion y
familiarizacion con todos los actores de la unidagto de analisis.

Las perspectivas de actuacion antes descritas hda dn impulso de gran
magnitud a la auditoria operativa, ampliando sussédmente el esquema de
metodologia propuesto por Bradford Cadmus, priticipate, en lo que se refiere
a la amplitud del campo de accién de los auditopesativos.

2.6 ALCANCE DE LA AUDITORIA OPERATIVA

Para que la auditoria operativa sea de éxito essado e imperativo definir con
claridad los limites del campo de actuacion. HEstguisito, permitird que la
auditoria operativa juegue apropiadamente su roindeumento de cambio,
logrando cambios reales y cuantificables. Limd#gsos y amplitud de las areas
0 unidades a examinar, conlleva a enfocar errone@ries problemas de la

entidad, dificultando concretar propuestas samasgretas, cuyos efectos pueden
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ser negativos para la empresa, dicho de otra foemana auditoria improductiva,

costosa y negativa para la empresa.

En consecuencia, lo imperativo no es discutibléedser desde el inicio de la

actividad de auditoria operativa, establecer edrale, que sea entendible por el

nivel estratégico de la empresa maquiladora dedpsede vestir y comunicarlo al
resto del personal, tanto como sea necesario.

En la determinacién del alcance de la auditoriaraip@, por lo general se

focalizan y determinan ciertos factores, tales ctaotgetivos, alcance, cobertura,

orientacion, organizacion y recursos” (12:340).

2.6.1 Objetivos

Estos, justifican la razén de ser de la auditoperativa enfocada a procesos de

realizacion de la empresa, asi mismo tienen padrlds necesidades y propdésitos

que manifieste la alta direccion de la empresae@dep que condicionaran la
amplitud y profundidad de la auditoria operatiiasaprocesos.

Algunos de los objetivos de auditoria, en térmigaserales, podrian ser:

a) Evaluar el grado de eficiencia y eficacia de lasmas y procedimientos que
comprenden los procesos de realizacion de disafiacécion y distribucion.

b) Verificar el cumplimiento de normas de actuaciotagienadas con los
procesos de realizacion de la empresa maquiladopaethdas de vestir.

c) Medir las actuales practicas operativas, contrdsias con las consideradas
razonablemente aceptadas.

d) Examinar el eficaz funcionamiento de los proceswsal objeto de asegurar
el cumplimiento presente y futuro de las normadjtipas y practicas
operativas de la empresa.

e) Examinar areas especificas de la empresa sobgeiéase pretende practicar
acciones correctivas.

Atendiendo el enfoque y los criterios de revisi@o@ados, los objetivos de

auditoria operativa pueden variar unos de otras, eshbargo, prevalece su

cumplimiento al presentar en el informe de la au@itoperativa, las propuestas
que contribuyan al mejoramiento de la eficienci@caeia y economia de las

operaciones sujetas a examen.
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Asi mismo, los objetivos de la auditoria operagvafuncion de la importancia
establecida, debe determinarse el plazo en que ak@nzados, de tal manera que
derivado de la naturaleza de un examen de esteegpconveniente definirlos en

corto, mediano y largo plazo.

2.6.1.1 A corto plazo:

Estan representados por aquellos que permitiramuditor operativo y la

administracion de la empresa, formular propuestiestieas y tomar las

decisiones apropiadas oportunamente, de tal majueralgunos de este tipo se
describen a continuacion:

1. Proponer soluciones a los problemas durante elndsigo de las
operaciones, para su optimizacion en términos deaeé, economia y
eficiencia.

2. Emitir un informe inmediatamente después de fimdlizel diagndstico de las
operaciones, por medio del cual se identifiguenpli@scipales hallazgos de
los aspectos que impiden alcanzar positivamentebtivos de la empresa,
asi como la formulacion de sugerencias o propuedgasmejora que
objetivamente puedan ser llevadas a la practicengdan a reducir y eliminar

dichos aspectos negativos en los procesos en topiazo.

2.6.1.2 A mediano y largo plazo:

Generalmente estos objetivos vienen como conseeueleclas formulaciones

hechas por el auditor operativo y las acciones é@nma emprendidas por la

administracion de la empresa, entre los cualesisggn citar los siguientes:

1. Contribuir, por medio de las propuestas de mejpsaiiva, a la consecucion
del objetivo primordial de toda empresa mercantél, obtencion de un
beneficio econdmico en condiciones razonablemergptables.

2. Por medio del examen de las operaciones, identificgpromover los
dispositivos de control y medicion de la eficien@fcacia y economia en que
las operaciones pueden ser evaluadas durante ind@ele tiempo razonable,

en el cual se espera obtener mejores resultadaeseinpeno.
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2.6.2 Alcance

Se refiere basicamente al &mbito de aplicacionadeutlitoria operativa, el cual
comprende las operaciones o actividades de unaadnticonsiderando los
elementos espacial y temporal, cuyos aspectosietantes son:

a) Definir el area a auditar.

El auditor debe definir si va a auditar a todarlgaoizacion, uno o mas niveles, el
sistema completo, procesos especificos y/o actieslaUna adecuada definicion
del area a auditar permitira al auditor profundemarel analisis de los factores que
inciden ya sea positiva 0 negativamente en el desmde los procesos.

Dentro de este aspecto, no debe obviarse la lac#diz fisica de dichas unidades,
es decir, la zona geografica en que se encuentran.

b) Definir el criterio de auditoria.

Atendiendo a la amplitud, se enfocara en mucha®aag materias, como la
formulacién de politicas, normas de produccionpras de gestidn, aplicacion de
documentos, existencia de registros en actividatkese, etc. Lo anterior, se
fundamenta en que en los distintos niveles de laresa maquiladora de prendas
de vestir hay procesos que son de tipo estratégficug que agregan valor y los de
soporte (que no agregan valor pero aseguran ebadeacesempefio de los demas
procesos). Por ejemplo, un criterio de revisiomuea primera auditoria podria ser
la aplicacion de documentacion normada y/o cordeokn actividades clave de un
proceso determinado, mientras que en la segundaarew examen el criterio de
revision podria variar en cuanto medir el desempdéb proceso. Ambos
enfoques o criterios son de naturaleza distint@rietero es de tipo formal y el
segundo de mejora continua, que marcan pautastdssten la frecuencia de su
aplicacion. En general, el auditor se encontrama gue la empresa, unidad,
procesos o actividades no pueden ser evaluadopr&diajo el mismo criterio, ya
que los hallazgos tendran valoraciones basadaa epihion y experiencia del
auditor, otros seran de tipo verificativo cuyo @b es corroborar el
cumplimiento de procedimientos normalizados, otreiran el desempefio de

los procesos, detectando fortalezas y debilidades.
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Definir el alcance conlleva establecer donde enapjetermina la responsabilidad
del auditor con relacion al trabajo que esté realip.

C) Horizonte temporal.

Si las auditorias son recurrentes a lo largo depemiodo (sea este mensual,
semestral, anual o cada dos afos), del area sugtamen estara condicionado
por el final de la Udltima auditoria hasta el momernh que se realizara la
siguiente, ahora bien, dado que el objeto de au@iteon los procesos de
realizacion, no es conveniente que el periodo degjuaiio, debido a que a mayor
namero de auditorias, menor riesgo de disfuncidméhan los procesos. Como se
indicoé ya en este documento, si el propésito daulditoria es el de controlar el
cumplimiento de normas previamente establecida®nees el periodo sera de
tipo histérico; y si lo que se persigue es dar apaylos procesos, entonces el
periodo de tiempo a considerar es el presentewofut Cualquiera que sea el
objetivo de la alta direccion de la empresa y dditaria, es necesario e
importante definir con fechas el periodo de tiempe comprende.

2.6.2.1 Limitaciones de la auditoria operativa:

Para el desarrollo de las actividades de auditmpirativa, deben considerarse
apropiadamente algunas circunstancias que poddataanegativamente el logro
de los objetivos de la auditoria, asi como los featados por la propia
administracion de la empresa, en la forma en queseribe a continuacion:
2.6.2.1.1Tiempo:

En funcion del plazo establecido para informar alta direccion de la empresa
respecto de los situaciones detectadas y que afelctalecuado desemperio de las
operaciones, en este sentido, la eficacia de l@eras correctivas que emprenda
la administracion dependen de la rapidez y halilidel auditor en proporcionar
la informacion oportunamente. De tal manera qudrdguencia en que las
auditorias se practiqguen y los informes se emjtamitird abordar los problemas
de manera apropiada y efectiva.

2.6.2.1.Zonocimiento:

La habilidad, ingenio y creatividad del auditor misyo para abordar los problemas

gue se presentan en las operaciones de la empreszamacteristicas que de no
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contar con ellas podrian constituir una limitacicen el sentido de que,
econOmicamente seria imposible para las empresagarcocon personal
especializado para abordar los distintos probleynalstener soluciones concretas.
De ello se desprende que no se puede ser expetdd@ny por lo tanto la funcidn
del auditor operativo fundamentalmente permitiréenidicar deficiencias
importantes, proponiendo las acciones correctinasiiecion de los objetivos de la
empresa.

2.6.2.1.osto:

Este tercer elemento es consecuencia de las lionex de tiempo y
conocimiento. En el sentido econdémico implica urstgoadicional para la
empresa cuando los resultados obtenidos en el examaeticado no aportan
cuantificablemente el beneficio que se esperabidrarmo a cuando los resultados
y aportes del auditor operativo contribuyen al majaento de los resultados en
las operaciones de la entidad. En el sentido Bubjeafecta la reputacion,
imagen vy credibilidad del auditor, al no aportandfecios que econémicamente
cubran el costo del equipo auditor y de los redokanegativos en las operaciones

examinadas.

2.6.3 Frecuencia

Esta se refiere basicamente a la cantidad de wscgsee han de ser auditadas las
unidades o los procesos de la empresa. El mayta@blo a enfrentar en la
determinacion de la frecuencia sera el costo daudgorias, ya que es de suponer
que a mayor cantidad de auditorias, mayor serdsbale mantenimiento del
equipo auditor. Ante este obstaculo, es necesanier definidos a plenitud el
tiempo en funcién de las horas hombre-auditorial p dos criterios de las
frecuencias en que habran de ser auditados loegwec algunos criterios se
presentan a continuacion:

a) Normalizacidén estandar a base de costumbre.

No es la mas recomendable, ya que se basa enaiddipuditoria que no hace
distincion entre los procesos de mayor 0 menogoiegbarca generalmente a toda

la empresa y dificulta la implementacion de plaseseguimiento y medicion.
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b) Por seleccion aleatoria.

Requiere de la existencia de registros estadistieasada proceso a ser auditado,
en donde ciertos atributos cuantificables (pressfose aumento y/o disminucion
de costos, aumento de reclamos de clientes, aumamtta devolucién de
productos, baja en el volumen de produccién derodyzto determinado, etc.);
representan la base de seleccién de las unidanl@sogesos a ser auditados.

C) Por nivel de riesgo.

Tipicamente estos se han fijado en alto, mediabajy; en donde, nuevamente el
criterio de auditoria aplicado marca la pauta deadificacion. Bajo este esquema
de frecuencia se clasifican las areas de acuerelauvel de riesgo (importancia
relativa), interés de la alta direccion y requisiespecificos de clientes en ciertos
procesos.

En el siguiente cuadro se presenta la frecuenceudioria operativa por nivel de

riesgo.
Cuadro No. 6
Frecuencia de auditoria operativa por nivel de riego

_ Mes/Afic

Area Enero x1 Feb- x1 Marzo x1 Abril x1
Proceso A 12 2@
Proceso B 12 22 3a
Proceso C 12 22
Proceso D 12 22 32

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

En el programa (calendario) antes ejemplificadoaseme que los resultados en
los procesos B y D no han sido buenos o que sorepos clave que agregan
sustancial valor al producto que se esta fabricaglditesgo es alto, la importancia

relativa alta y por lo tanto es necesario ampéidrdcuencia de las auditorias, caso
contrario, es el que se aprecia en los proceso€A y

La escogencia de un criterio a otro esta en refaditecta con los objetivos de

auditoria en funcién de los de la empresa, la &ecia o cantidad de veces que
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sera auditada un area respondera a la temporaidagortancia de los objetivos

de la entidad (vision y mision), sean de corto, iareal o largo plazo.

2.7 DIFERENCIAS ENTRE AUDITORIA OPERATIVA,

ADMINISTRATIVA E INTERNA
Como se ha explicado, la evolucion de la auditdrieante el ultimo siglo ha
tomado fuerza tal que a través de ese tiempo selifiarsificado los campos de
accion del Contador Publico y Auditor, comparac®matre estos campos de
accion y la auditoria operativa se podrian realjzgmizas nunca concluir respecto
de ellas, porque en esencia, cualquiera que seangbo de aplicacién, debera
observarse la aplicacion de normas relativas ddaifigacion, al trabajo y al
informe que se emite, normas de aplicacion inteonat. Sin embargo, dado que
la auditoria operativa suele confundirse generaieneon la de tipo administrativa
y con la funcién de la auditoria interna, es comu@e definir las diferencias
sustanciales en la forma que se indica a contigoaci
2.7.1  Auditoria operativa
Es un proceso direccional, conjunto de tareas gueadizan, en donde el objetivo
principal es comprender y evaluar (cualitativa yarduativamente) el
desenvolvimiento de los procesos y de la gestidnirgdtrativa, con la intencion
de implementar acciones preventivas y correcti&sismismo, cuando forma parte
de la estructura organica de la entidad, es comsldecomo una unidad de
auditoria interna que busca garantizar la intedrida su estructura, mantener la
veracidad de su informacion, la eficacia y eficiarde sus sistemas operativos.
En el sentido mas amplio, la auditoria operativangra y analiza las estructuras,
los sistemas, los procesos, procedimientos y pnoagale las diferentes areas de
la entidad, tomandolas en conjunto o individualreentEn general, todas las
funciones de gestion, excepto las financieras gales, recaen en el campo de
accion de la auditoria operativa.
2.7.2  Auditoria administrativa
“Por un lado, se encuentra la auditoria administiajue se encarga de examinar

y analizar los sistemas, los procedimientos, l&si@siras, los recursos humanos,
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los recursos materiales y los programas de losretifes complejos de
organizaciéon. Es decir, el campo de esta audibociaye todas las funciones que
integran la gestion a excepcién de la financierarapverificar su buen
funcionamiento, proponer mejoras y mejorar sus avtamientos disfuncionales.
De esta forma, auditoria administrativa y auditoparativa significan lo mismo”
(12:29).

La Guia de auditoria interna No.1l, manifiesta gas tin enfoque sistematico
orientado a evaluar la ejecucion de la adminisiraci La Auditoria
Administrativa trabaja con gran cantidad de elewm®cualitativos y proporciona
una evaluacion cuantitativa” (9:05).

Asi mismo, se puede decir que la auditoria admatigh examina desde el punto
de vista organizativo, la adecuacion de la estradle la entidad y su correlacion
con los niveles de autoridad y responsabilidachteagindo en los resultados de las
acciones emprendidas con motivo de las decisiodesnsstrativas, las cuales
deben responder a ciertos objetivos de la empi®sdos objetivos se han
alcanzado en las condiciones previstas, se dicéaqgestion ha sido satisfactoria,

aspecto que evalua la auditoria operativa.

2.7.3  Auditoria Interna

“Forma parte de la estructura organizativa de laresa” (9:04) y debido a que
los objetivos le son asignados por el mas altol perérquico de la entidad, su
posicién dentro de la misma debe responder a uomgaggdo de autoridad que le
permita cumplir con dichos objetivos. En principla auditoria interna tiene
como mayor responsabilidad el disefio e implemeirtacie la estructura de
control interno de una entidad, implementar lopak#ivos de seguimiento y
medicion de la efectividad de dicha estructura arol interno, concentrandose
en la mayoria de casos en la rectificacion dedgsiros contables de tal manera
gue la informacion adquiera confiabilidad y searapw. Dentro de los objetivos
gue persigue la auditoria interna pueden mencienars

1. Que la informacién financiera sea confiable y oyoat

2. Implementar mecanismos de salvaguarda de los aalida entidad.
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3. Motivar la eficiencia operativa, por medio del wsmmnomico y eficiente
de los recursos.

4, Que se cumplan los objetivos, politicas, planesggrtimientos, leyes y
reglamentos que afecten a la entidad.

En cuanto al esquema de metodologia “es la sistzangin de todos los pasos de

una revision, de manera que permita la formulad®mronclusiones validas en el

menor tiempo posible” (9:18); y sugerido en la GdgaAuditoria Interna nimero

3, emitida por el Instituto Guatemalteco de Contaslé@ublicos y Auditores, para

la auditoria interna, se puede apreciar el resianda siguiente figura.

Figura No.6
Esquema de metodologia Auditoria Interna.

Conocimiento de la
entidad

Familiarizacién con
los ciclos

Narrativas
Cuestionarios
Flujograma

Pruebas de
cumplimiento

Informe de
deficiencias

Fuente: Elaboracidn propia con base en la investigaealizada.

Plan de politicas
Manuales de
procedimiento:

Este esquema de metodologia evalla el riesgo étgdmto de vista econdémico,
en donde se hacen comparaciones de informes cdarcbale situacion general,
estados de resultados, flujos de efectivo ejecstadn donde las variaciones
significativas tendran mayor atencién o bien laeagg| de cambios en donde se
previo tenerlos, y aplicacion de razones finansieados informes econdmicos

analizados. Con base en los informes economicbac®Euna segregacion de las
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principales funciones, las cuales son denominaidisscentre las que sobresalen

las de tesoreria, ingresos, egresos, conversemsfarmacion) y el de nominas.

2.7.4 Comparativo de principales diferencias entre auditda interna y
auditoria operativa

Cuadro No. 7 (1 de 2)

Diferencias entre Auditoria Interna y Auditoria Operativa

para evaluar la eficacia en los sistemas
control interno.

deonforme a lo previsto.

Factor Auditoria Interna Auditoria Operacional
Objetivo Especificamente se enfoca en los siguente Se dirige hacia la evolucion
a) Garantizar informacion financiena de la estructura
confiable y oportuna. organizacional, el desempeiio
b) Salvaguarda de los activos. de los procesos y Ia
c) Promover la eficiencia operativa de |laasignacion de recursos, con
entidad. el propésito de mejorar Ia
d) Cumplimiento de objetivos, politicas, calidad de sus procesos |y
planes, procedimientos, leyes yproponer incrementar la
reglamentos. eficacia, eficiencia ¥
economia.
Alcance Considera el examen y evaluacion del sestenfPuede comprender a toda|la
de control interno de la organizacion. organizacibn o bien un
segmento o procesos de |la
misma en un periodo
determinado. Implica la
definicién de los criterios de
auditoria sobre los cuales se
disefian las pruebas.
Requisitos Emplea un equipo de personal capacitado edtiliza personal con amplio
de personal | contabilidad y auditoria. La experiencia enconocimiento  sobre las
este caso, debe ser por lo menos en el auditteorias administrativas y de
supervisor. sistemas de gestion.
Requiere de la aplicacion de
cualidades humanista, ya que
su relacién directa es can
quienes accionan los
procesos.
Principios El principio fundamental es que los registiod.os criterios dependen de los
y/o normas | de una entidad estén de conformidad con| lagbjetivos de la alta direccién
de Normas Internacionales de Contabilidad. Y |erde una entidad.
actuacion. cuanto a las evaluaciones y examen de lha obtencién de evidencia, se
informacion, prevalecen las  Normascentra en obtener seguridad
Internacionales de Auditoria, de tal maneraazonable de que lgs
gue en Guatemala, existen Guias de Auditpriprocedimientos establecidos,
Interna emitidas por el IGCPA que constitujjersea en los procesos |0
una herramienta de cumplimiento necesari@ctividades, estan operando

Fuente: Elaboracidn propia con base en la investigaealizada.
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Cuadro No.7 (2 de 2)

Diferencias entre Auditoria Interna y Auditoria Operativa

Factor Auditoria Interna Auditoria Operacional
Informes Su destinatario final por lo general es| l&sta dirigido a la mas alta
gerencia general y/o financiera. Son |deautoridad dentro de |Ia
frecuencia baja y se enfatizan en el balancg¢ deganizacion, Pone de
situacién general, asi como los de resultadosnanifiesto los criterios que se
flujos de efectivo y del estado de cambios| emtilizaron para la evaluacion
el patrimonio. Las derivaciones particulafresde los procesos, resaltango
de las condiciones reportables se segregan @nimeramente los aspectos
grupos de cuentas contables. Hace@ositivos y seguidamente las
recomendaciones respecto de las debilidadekeficiencias. Las propuestas
de control interno pero no indica cémode mejora son  parte
llevarlas a la practica. fundamental del informe y

dependiendo el esquema d
actuacion afiade cémo
llevarlas a la préactica, as
como el seguimiento Yy
medicion de los cambios.

A

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

En conclusion, diferencias podrian seguirse deteanao, pero las fundamentales,
las que marcan la notada diferencia entre un esft@cia las operaciones de la
empresa, son las que se han descrito en los cuadhersores, de tal manera que es
muy dificil que un auditor operativo confunda stuac entre una forma de auditar

y los objetivos propios de la auditoria.
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CAPITULO Il
PLANIFICACION DE LA AUDITORIA OPERATIVA

3.1 FASES DEL PROCESO DE PLANIFICACION

En el capitulo Il se abordaron las fases de latatidioperativa y en su fase de
elaboracion del diagnéstico se incluye el planrdbajo de la auditoria operativa
enfocada a los procesos de realizacion.

En este apartado, las fases del proceso de phkaidit fundamentalmente se
refieren al conjunto de actividades y pasos logigos requiere dicho plan de
trabajo en la realizacion de la auditoria operagmwéocada a los procesos de
realizacién de la empresa maquiladora de prendasste, desde el inicio hasta
la culminacién de la misma con la entrega del mi®de auditoria.

El conocimiento de estas fases en el proceso déipéion permite visualizar y
considerar como se relacionan unas actividadesotras en el desarrollo de la
auditoria operativa.

Toda auditoria para ser ejecutada requiere de lar@arion, y la auditoria
operativa no es la excepcion, esta caracterishiigaoa que el trabajo profesional
de auditoria operativa se realice considerando plicable en las Normas
Internacionales de Auditoria, “con la adaptacionesaria, a la auditoria de otra
informacion y servicios relacionados’(10:04); y aael caso particular las
relativas a “Responsabilidades’(10:36), “Planed¢iin97), “Control
interno”(10:116), “Evidencia de auditoria’(10:14%)‘Conclusiones y dictamen
de auditoria” (10:240); las cuales hacen alusiolasacualidades del auditor
(normas personales), al cuidado y diligencia (nernedativas a la ejecuciéon del
trabajo) y del informe que emite (normas relati@aismforme del auditor).

La figura que se presenta a continuacion resurasgelema metodologico que se

da durante la planificacién y proceso de la auiitoperativa.
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Figura No.7

Fases del proceso de planificacion

Reunion de apertura con mando
altos y medios de la empresa
magquiladora 3.1.1

A

Ejecucion de la auditoria
operativa 3.1.2

v v y
Actividades de gabinete de Actividades de campo Actividades de gabinete d¢
aperturi 3.1.2 3.1.¢ cierre 3.1.5

v

Antecedentes de la empresa Y
los procesos de realizacion a f—p,
auditar 3.1.3.1

A 4
Plan general de auditoria
operativa enfocada a procesos i@ Captacion de la
realizacion 3.1.3.2 informacion de auditoria >
+ operativa 3.1.4
v —»

Plan de enfoque de auditoria
operativa a los procesos de f—p
realizacion 3.1.3.2.1

Técnicas y procedimientos
de auditoria operativa
sugeridos para la captacio N
de la informacion 3.1.4.2

\ 4
Calificacion del riesgo en N +

auditoria operativa 3.1.3.. Seleccion, analisis y

tratamiento de la

A 4 informacion de auditoria

operativa 3.1.4.3

Y

Evaluacion del control interno
de los procesos de realizacion

3.1.3.2:
\ 4
Comunicacion de los
resultados de auditoria
operativa 3.4
\ 4
Papeles de trabajo .| Informe de la auditoria Fin fase de
3.4.1 operativa 3.4.2 planificacior

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

El contenido de estos conceptos se describe ancawston:
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3.1.1 Reunién de apertura con mandos altos y mediase la empresa
maquiladora de prendas de vestir.
El primer contacto que tendra el auditor con Iepoasables de los procesos de
realizacion sera en la reunion de apertura y difzei@ion del proceso de auditoria
operativa. Es fundamental que el primer paso detgeo de planificacion de
auditoria operativa sea una reunién de aperturdasomandos altos y medios de
la empresa maquiladora de prendas de vestir, dulamual se puedan definir las
unidades y procesos de realizacion que se desehtaraya que los lideres de
cada unidad podran anticipar las disfunciones guedbservado en sus unidades,
asimismo, se define tentativamente el calendariaati@idades, (priorizando las
necesidades de correccion en la cadena de losspogaoductivos), con el
propésito de poder definir posteriormente el aleados objetivos y el plan de
enfoque necesarios. Esta reunion puede ser dotada@econ un memorandum de
auditoria incorporado a los papeles de trabajo.
3.1.2 Ejecucion de la auditoria operativa enfocadaa procesos de
realizacion
El auditor operativo debe obtener y preparar lgeles de trabajo que justifiquen
las actividades a realizar, las evidencias obtsnidan las conclusiones,
integracion del diagnéstico y las propuestas deragjue realice en su informe
final. De tal manera que esta ejecucion generakmam divide en actividades de
gabinete de apertura, las actividades de campas wdtavidades de gabinete de
cierre.
3.1.3 Actividades de gabinete de apertura
Las actividades de gabinete de apertura son lasienen lugar antes del trabajo
de campo y su accionar esta condicionado por latipgd con que el auditor
operativo ha decidido iniciar el proceso, matezé@idose en (a) la informacion y
documentacion existente de los antecedentes demfaesa maquiladora de
prendas de vestir y de los procesos de realizatif@ios a auditoria; (b) definir el
plan general de auditoria enfocada a los procesosalizacion y (c) por supuesto
no puede faltar la evaluacion de riesgo de auditopierativa en la estructura de

control interno de los procesos de realizaciontolgje estudio.
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3.1.3.1 Antecedentes de la empresa y de los procesie realizacion a

auditar

El objetivo fundamental del proceso de auddtooperativa, es detectar los
problemas de la empresa y recomendar las soluciamepiadas, por

consiguiente al identificar el modelo organizatagoptado por la alta direccion
de la empresa maquiladora de prendas de vestesmaa que aporte evidencia

persuasiva y corroborativa, permitiendo como minimo

a) Comprension global de la empresa. También conoc@uoo proceso de

familiarizacion con las operaciones.

b) Comprender los problemas de la empresa en losguscke realizacion. (Los
cuales no tienen existencia propia, sino que smeatefcon relacion a los

objetivos y las estrategias de la empresa).

c) Si bien, en el punto de vista adoptado para lataiglioperativa enfocada a
procesos de realizacion de la empresa maquiladgopasthdas de vestir objeto
de estudio, no esta incluido el analisis de losirss financieros, que en
esencia pertenece al ambito de la auditoria fieaacies conveniente
comprender el efecto financiero que producen laxgsos de realizacion
objeto de examen en ciertas cuentas contablegparmente las de activos
fijos de maquinaria y equipo, pasivos originados mestaciones laborales,
ventas, sueldos y prestaciones, y consumo de aneléggtrica, para lo cual
debe auxiliarse de registros contables regulades,dg conformidad con la
Norma Internacional de Contabilidad (NIC) uno, anskccion denominada
componentes de los estados financieros los deforaoc“Balance de
Situacion General, Estado de Resultados, EstadoCdmbios en el
Patrimonio Neto y Estado de Flujos de Efectivo; gliticas contables y
demds notas explicativas”(7:04). Ademas, el audiperativo en la medida
de lo posible, si existieran, puede auxiliarse ttesoreportes financieros no
regulados como el presupuesto general de ingresgsegos, (generalmente

es un estado de resultados proyectado), proyea®ofiujos de efectivo,
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programas de produccion y despachos de productosnseelos, planes de

inversion y expansion de la empresa.

Para comprender y documentar los antecedenteg&elhanalisis documental de
informacion relevante de los procesos de realirad@dcual esta fisicamente en la
empresa maquiladora de prendas de vestir, asi msniendra acceso directo a
ella sin necesidad de intervenir de manera inme&deatunidad y procesos de
realizacion sujetos a examen. Dicha informaciodasmimenta entre otros por: el
organigrama, manuales de politicas de calidad, elesude procedimientos

estandar para los procesos de realizacion en ldades de disefio, fabricacion y
distribucion (narrativas); diagramas de flujo degasos (pondran al descubierto
el ambiente total de los procesos de realizaciafgrmes del desempefio de los
procesos, preferiblemente los que aporten cantglafi@esupuestos versus
ejecucion, estadisticas, etc.), descripcion de tpseslacionados de manera
directa e indirecta y una identificacion de lospdstivos de control interno

inherentes a los procesos de realizacion.

3.1.3.2 Plan general de auditoria operativa enfocada los procesos de

realizacion

Paralelamente en las actividades de gabineteatéuggp el auditor operativo entra

en contacto con los responsables de la unidadoepos de realizacion sujetos a

examen. El plan general se resume en un adecuatiorandum de planificacion

de la auditoria operativa y debe contener:

a) Una introduccion: En la cual se revelen en forma resumida la edtideeas a
auditar y el tipo de enfoque adoptado para la i@vis

b) Propdsito de la auditoria Que contendra la definicion de objetivos.

c) Informacion basica a considerar Identificar las fuentes de informacion que
serviran de base para la realizacion del examener@kenente este apartado
del plan se documenta con la informacién recopiltéos antecedentes de la
empresa y de los procesos de realizacion.

d) Personal de auditoria asignadoCronograma de actividades, estimacion de

las horas y costo de los servicios.
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e) Informe de auditoria: Por la importancia que este aspecto tiene, sweomd
sugerido se desarrollara en forma separada demtestd capitulo.

f) El plan de enfoque Su contenido minimo comprende la definicién del
enfoque de auditoria en funcidon de los objetivosadata direccion, el riesgo
de auditoria y la evaluacién del control interndateprocesos.

g) Programas de trabajo de auditoria:Hacen alusion a los procedimientos de

auditoria que se aplicaran para el logro de lostivojs.

3.1.3.2.1 Plan de enfoque de auditoria operativa Bbs procesos de
realizacion

Aunque en apariencia es simple el preparar el geaenfoque de la auditoria
operativa enfocada a procesos, resulta ser qua prattica no lo es, ya que de
éste depende en gran parte el éxito de la audittefado a que un enfoque errado
puede conducir al auditor a conclusiones erradsssiltando todo el proceso de
auditoria en una pérdida total. Con base en leriant se puede decir que el plan
de enfoque contiene un resumen de las prioridadefsireion de los procesos

seleccionados, del riesgo y los objetivos planifosa

En la formulacion del plan de enfoque es necesadagar con el nivel mas alto
de la empresa maquiladora de prendas de vestwosigipn adoptada respecto al
proposito (objetivo) de la auditoria desde su pulgtvista. La respuesta ayudara
a definir el enfoque de auditoria, en donde lasdiciones que se podrian
presentar pueden ser considerados de aplicaciéillaeouando no se modifica la
razon de ser de la empresa, cambiando su formamézanismos para hacerlo, y
se torna compleja su aplicacion cuando el cambaedsndo y no de forma, tal y

como se describe en el cuadro siguiente.
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Cuadro No.8
Enfoque de auditoria operativa en funcion del objeto de la alta direccion
Enfoque de Orientacioén de las
Condicién auditoria propuestas de auditar
(Objetivo) operativa Aplicacion operativa
Hacer una Productivista Incrementar la- Modificaciones a  los
modificacion, eficiencia de log métodos de trabajo.
mantener procesos ya existentes.
constantes la: - Establecer incentivos y
misiones y la| controles de eficiencia.
estructura.
Conservar las Reordenamiento Reorientar los procesd$acia la reduccién o
misiones y enfatizando engrandecimiento de la
cambiar la especificaciones de estructura, sin que esto
estructura. superior 0 minimo implique mejorar la
tamafio previsto en laeficacia y eficiencia.
estructura.
Conservar Reconversion Realizar los| Adaptar o ajustar los
la cambios necesarios | procesos actuales a las
estructura, para que los | nuevas misiones,
pero no las procesos vigentes | introduciendo en segundo
misiones. se adapten a las| término el enfoque
nuevas misiones. productivista,
El resto de los | considerando que no se
actores de la | pronostica a corto plazo
empresa que un proceso disefiado
maquiladora deben | con un fin diferente sea
ser flexibles al | eficiente bajo las nuevas
cambio. misiones.
Es necesario contar
con la participacién
de un especialista
dependiendo de la
complejidad.
Modificar Abierto Todos los | Estaran en funcion de la
las misiones integrantes de la | participacion de los actores
y la empresa de la empresa
estructura. maquiladora, seran | maquiladora.
los que
principalmente
aporten las
soluciones.

Fuente: Elaboracidn propia con base en la investigaealizada.

El siguiente obstaculo a superar en la formuladéinplan de enfoque es definir
con la mayor precision posible los procesos quieben auditar, si consideramos
gue en el caso particular de la empresa maquilate@endas de vestir la red de
procesos tomada en conjunto (macro-proceso) notitomes la totalidad de
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disfunciones (ver figura No. 2 en el capitulo By o tanto, el auditor operativo
debera agudizar el analisis bajando a niveles thleléanto como los considere
necesarios, asi mismo debe tenerse siempre enacgeet los procesos de
realizacion son los que agregan valor al prodymbo,lo tanto, es en ellos donde
prioritariamente enfocara los esfuerzos de la atidit

Ahora bien, el sistema de procesos sobre el cuatss&n planificando los
procedimientos de auditoria aiin no aportan datosretos, dado que por ser un
macro-proceso el auditor operativo necesita mantmaan de enfoque sobre los
procesos especificos donde considera podrianredistiinciones.

Parte de este obstaculo puede ser facilmente slgersmndo en la reunién de
apertura con los mandos altos y medios de la empremjuiladora expresan
abiertamente cuales son los procesos que estaogarmo las disfunciones e
insatisfacciones, asi mismo evidencien anticipad#nen qué consisten dichas
insatisfacciones. Es conveniente que en la reuwtedapertura el auditor operativo
se esfuerce en obtener de primera mano esta inf@macon lo cual puede
reducir sustancial tiempo de investigacion optimdwalas pruebas de auditoria en
el trabajo de campo. Lamentablemente la practeaauditoria operativa ha
ensefiado duramente que esto dificilmente ocurrdppgeneral los altos mandos
desconocen las fallas a detalle y los mandos megiggservan sus comentarios
por temor a interpretaciones erradas, razon pocuk el auditor operativo
valiéndose de su capacidad profesional, experign@aida comprension del giro
del negocio debe tratar de identificar las disfanes, por ejemplo, si durante la
recopilaciéon de datos se determina que el prodoctocumple los requisitos de
conformacion, entonces los procesos que potenamdmodrian estar influyendo
son los de las unidades de disefio y fabricacicamlsma deduccion ocurriria si
las disfunciones estuvieran en retrasos de enviesyachos a clientes, entonces
el proceso que potencialmente esta en dificultaded de distribucién.

Aunque el ejemplo anterior no es una regla espegcifi constituye el punto de
partida para realizar un adecuado plan de enfaguelonde sea posible concluir
si se auditan todos los procesos de realizaciGerouno o mas de ellos. En esta

fase de la auditoria operativa, se pueden omititrdeamiento ciertos procesos
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que tengan muy poca participacion en la eficieneida unidad, por lo tanto el
tratamiento se focalizara en aquellos procesostignen un alto impacto en la

eficiencia.

El obstaculo final a superar es establecer si essagio auditar todo el proceso de
realizacion seleccionado o bien parte de él digpeldo en grupos de actividades
secuenciales en donde se considera estan laspategifallas. La consideracion
de esta técnica requiere que en la reunion de uapese haya obtenido la
definicion de los procesos a auditar y la evideaaiicipada de los problemas que
lo hacen manifiesto, luego definir con precisiorda® las actividades que
conforman el proceso de realizacion, su entornombiente en el cual se
desarrolla, lo cual aportara nuevos datos. Elmesudel tratamiento sugerido se

describe en la figura siguiente.

Figura No. 8
Enfoque de alcance del proceso de realizacion sugtuditoria operativa

5. Insumos
4.

6. Documentos Responsables

(procedimientos) 1. Actividades del proceso del puesto.

(Secuencia de pasos)
> “A” “‘B” “c” “D” >
Entrada \ Salide
c c

3. Indicadores

C'= Control de eficacia.

2. Registros de control para
actividades criticas.

Fuente: Elaboracién propia con base en la invastigaealizada.
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Si como resultado de la reunion de apertura selwymen que los mandos altos y
medios de la empresa maquiladora de prendas de deBhen y delimitan los
procesos a auditar y no se pronuncien respectosdprbblemas y las evidencias
anticipadas, entonces se sugiere que el enfoquauddoria al proceso de
realizacion sea de alcance global, disefiando psuelba donde sea posible
evidenciar con registros internos los efectos diedfcacia.

En conclusion, un adecuado plan de enfoque deaaiadibperativa requiere el

mayor analisis posible en su formulacion.

3.1.3.2.2 Calificacion del riesgo en auditoria opativa

Con base en lo anterior, el auditor operativo delbietegrar la informacion
obtenida a partir de la recopilacion de antecedeytaplicando las técnicas de
entrevistas, cuestionarios (de funcionamiento ggneespecifico del proceso) y
observacion directa, identificara y evaluard lospdsitivos de control interno
relacionados a los procesos de realizacion sugetaaditoria, que le permitira
calificar el riesgo de auditoria operativa.

Calificar el riesgo es de suma importancia, ya tase primeras impresiones
contenidas en él, son la base que orienta el pragde auditoria, las técnicas y
procedimientos (naturaleza, oportunidad y alcanoa), el objetivo de que sean
confirmadas o rechazadas (las primeras impresi@mes)) trabajo de campo.

La identificacidon y documentacion de los controdesstentes es determinante,
para que el auditor operativo comprenda a que dagesponde, es decir si se
trata de controles preventivos, de deteccién cecoidn, cuyas caracteristicas en
la operatividad de los procesos se describen anc@aaion:

a) Controles preventivos

Son los que reducen la frecuencia con que ocurasnchusas del riesgo,
permitiendo cierto margen de disfunciones cuyo ttpaes minimo en los
resultados del producto. Una caracteristica furestaah de estos controles es que
se accionan en linea con los procesos de realizgcpor lo tanto podrian hasta
cierto punto ser considerados como parte del migrmmoeso. La existencia de

estos controles en los procesos de realizacioa ferthleza al control interno.
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b) Controles de deteccién

No evitan que ocurran las causas del riesgo sir® lgs detecta luego de

ocurridos, aumentando el impacto de las disfunaiorige tal situacion se infiere

gue la informacion obtenida respecto al desempefiogdprocesos de realizacion

requiera ser ampliamente confrontada en el tratb@joampo a efectos de validar

el nivel de riesgo de auditoria determinado eraai ge enfoque.

c) Controles correctivos

Ayudan a la investigacion y correccion de las cawls riesgo, de tal manera que

se erradican las disfunciones en los procesosaligaeion de manera oportuna y

eficaz. Si este fuera el caso y las correccioadsas realizado oportunamente en

el desempefio del proceso, entonces el riesgo d@@aghodria considerarse bajo

y consecuentemente el alcance de los procedimidetasditoria operativa.

Algunos indicadores basicos que contribuyen a daeditor operativo evalle la

existencia de un buen sistema de control interreradyo en los procesos de

realizacion, podrian ser los siguientes:

a) Preparacion y experiencia del personal respongibles procesos sujetos a
auditoria.

b) Existencia de procedimientos de autorizacion, wadién y medidas de
proteccion.

c) Existencia de registros que evidencien la aplicaaé procedimientos y
resultados del cumplimiento, en la medida de Idcaple, aquellos que
evidencien las excepciones a las normas y polititastamente relacionadas

con los procesos de realizacion.

La figura que se presenta a continuacién resuneseliema de evaluacion de
riesgo de auditoria operativa en el control intetados procesos de realizacion:
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Figura No.9

Esquema de calificacion del riesgo de auditoria ezl control interno
operativo de los procesos de realizacién en una erepa maquiladora de
prendas de vestir

Estructura del control interno de los procesosedézacion

oo (o)
, a#g

(@ ) (2

Evaluacion vy Evaluacion Evaluacion  al Evaluacion

profunda.  Los| selectiva, azar, parg sencilla,

procedimientos determina el confirmar el requiere  pocy

son extensivos. cumplimiento buen desempefip atencion y el
de politicas Y| de los procesos. alcance de log
principios  de procedimientos
actuacion, Si es muy
existieran. limitado.

Q JEENC ) QG )3 )

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

La calificacion que se haga del riesgo de auditoperativa en los procesos de
realizacion de la empresa maquiladora de prendasste, se debera plasmar en
el plan de enfoque.

3.1.3.2.3 Evaluacion del control interno de los paesos de realizacion

Con base en la calificaciéon de riesgo de auditsdadecide el método de
evaluacion del control interno. Algunas técnicalcaples son las narrativas y
cuestionarios de control interno. De los resulkadbtenidos se definen los
programas de auditoria en su extension, naturglepartunidad.

3.1.4  Actividades de campo

Sin el trabajo de campo es imposible entender cofupdidad los principales

aspectos de los procesos de realizacion.
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En el trabajo de campo el auditor operativo delsgegutar los programas de
auditoria, asi mismo tendra que poner en practisadcnicas que le permitan
captar, analizar y verificar la informacién obtemidurante las actividades de
gabinete de apertura. Las actividades de campdasoase de la integracion del
diagndstico y de las propuestas que se plasmarael é@mforme final. Las

actividades de campo también constituyen un cioléaeaplicacion de técnicas,
gue generalmente se manifiesta y documenta emrtaaf resumida que se

presenta en la figura siguiente:
Figura No.10

Ciclo de las actividades de campo

Entrevistas y Cuestionsrio
Observacion directa especificos

Determinacién de Pruebas de veriftzac

disfunciones

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

3.1.4.1 Captacion de la informacion de auditoria operativa

Es conveniente, hacer énfasis que la eficaciaigathdel informe final, dependen

en gran manera de la informacion que se capte w@uerproceso de auditoria,

dado que la informacién es el fundamento, la maima con la que trabajara el
auditor operativo. Al igual que una auditoria dstados financieros, la

informacion debe ser de calidad, es decir, sufieigncompetente, de tal manera

gue el auditor operativo tendra a la luz de lasucistancias un gran reto, el cual,
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conforme vaya aumentando su experiencia y capaddadnalisis le permitira

realizar un mejor diagndstico y en consecuenciardificar las recomendaciones
en su informe final que sean necesarias.

En consecuencia el punto critico no reside solagnentla captacion, también la
seleccion, analisis y tratamiento de la informag@deden conducir el proceso de
auditoria al éxito o a un conflicto dentro del desléo de la misma, de tal manera
gue las técnicas que se sugieren para facilitaa ésbor se exponen a

continuacion:

3.1.4.2 Técnicas y procedimientos de auditoria opaiva sugeridas para la
captaciéon de informacion
Las fuentes de informacion seran variadas y ell nilee confianza que se le
otorgue a la misma tendra un impacto significatwoel costo-beneficio, por lo
tanto no es conveniente intentar recopilar todo tie informacion de manera
indiscriminada, y no establecer un preciso ordela etasificacion de la misma.
De tal manera que la fuente primaria de informagéneralmente lo constituyen
bases de datos existentes en la unidad y procegisssa auditoria, sin necesidad
de requerir esta informaciéon a la unidad auditamta, ejemplo, manuales de
operaciones de los procesos de realizacion, pditie practicas operativas
implementadas recientemente por medio de memor&dadministrativos,
reportes de produccion e informes de despachoste &salisis documental
facilitard la escogencia de informacion diversa,lerantidad y calidad que el
auditor estime necesarias, para su posterior uso.
Por consiguiente y en cumplimiento de lo indicaddas Normas Internacionales
de Auditoria, particularmente las relativas a lacegion del trabajo, se hace
necesario definir algunas de las técnicas y pratedios sugeridos para el
desarrollo del trabajo, las cuales pueden ser:
a) Recopilacion de informacion: Llevada a cabo desde el inicio de la
investigacion, utilizando la lectura, observaciomagacion, entrevistas y

cuestionarios.
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Estudio general: Apreciacion sobre la fisonomia o caracteristicasegales
de la empresa maquiladora de prendas de vestirlaglerevelaciones
significativas en sus estados financieros basit@stdmente relacionadas
con los procesos objeto de auditoria, de sus fldgosperacion y procesos
relevantes. Esta apreciacion se hara aplicandoiad profesional, que
basado en la preparaciéon y experiencia, aportaréddtos e informacion de
la empresa y los procesos de realizacién que sanadizar.

Investigacion: Obtencion de informacion, datos y comentarios oe |
funcionarios y empleados de la empresa maquiladerarendas de vestir.
Con esta técnica, se puede obtener conocimieraganafse un juicio sobre
algunas practicas y procedimientos utilizados a@nhpresa.

Cuestionarios especificos:Es aplicable antes y durante el trabajo de
campo. Su importancia radica en que facilitarardaopilacion de
informacion especifica de los procesos de reabmasujetos a auditoria. Es
probable que la técnica de la entrevista no aplates especificos debido al
nivel de compresion que se tenga de los procesegegquiera de evidencias
sustanciales respecto a ciertas practicas condakergotencialmente
disfuncionales y no reguladas (fuera del proceditoiestandar), por lo que
se deberan elaborar cuestionarios con datos espsciffroporcionados por
los afectados de auditoria. En algunas ocasiodegendiendo de la
experiencia y capacidad del auditor operativo,, &isefiara las pruebas de
verificacion con base en los resultados obtenidosl €uestionario general
realizado en las actividades de gabinete de apertur

Observacion directa: Técnica que de manera inmediata aporta datos, ya

gue permite y facilita al auditor operativo entear contacto directo con la
realidad en que se realizan las operaciones deidadi sujeta a auditoria.
Esta técnica demanda que previo a su desarroliydior operativo defina
con claridad, cual es el motivo de su aplicaciame @s lo que se quiere
observar y como se expresara la observacion epalosies de trabajo, que

podria ser en narrativas, diagramas de flujos gogdabaciones.
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f)  Entrevistas: Sustancial cantidad del trabajo de campo se fuedta en
esta técnica, permitira un trato personalizadolosrafectados de auditoria,
es muy util, sin embargo una aplicacion erradaadenisma puede tener
efectos negativos para el auditor operativo, yappranedio de esta técnica
se esta haciendo una invasion directa al campadhbel responsable del
proceso de realizacion, razon por la cual el audiperativo debe adoptar
una actitud amigable, de comprension y colaboradi@sechando la de
experto fiscalizador.

La adecuada definicion de las técnicas y proceditogede auditoria que pueden

aplicarse en la captacién de la informacion quéae expuesto en el apartado

anterior, permitiran alcanzar los objetivos prengsen la planificacion. Debe
guedar entendido que no necesariamente se aplisem@utdneamente todas las

técnicas y procedimientos sugeridos.

3.1.4.3 Seleccion, andlisis y tratamiento de la mimacion de auditoria
operativa.

La captacion de la informacidén antes y duranteaddjo de campo es de gran
importancia para el desarrollo de la auditoria, tésnicas que se apliquen
determinaran la cantidad y calidad de la informaciévidencia de auditoria
operativa que fundamentara las fases siguientegnsbargo, de todo ese cumulo
de informacion se desprende la necesidad de haeesaleccion de la misma, de
tal manera que al analizarla el diagnostico semad cercano a la realidad del
desempefio de los procesos de realizacién. Ante msblematica técnica y
propia del desarrollo de la auditoria operativagsua interrogante de ¢ Cuanta y
gué informacion se debe seleccionar para el didigo@s pues ciertamente no
existe limite alguno al respecto, prevalece en tesie dilema la experiencia
profesional del auditor operativo y se aprovechanoportunidades de actuacion,
por lo tanto la seleccién de la informacion se amdntar4 en aquella que
prioritariamente aporte evidencias de disfunciopede la que potencialmente
represente la solucion a los problemas. Ademagjhayecordar que en el plan

de auditoria operativa enfocada a procesos dezaedlh se pueden omitir
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algunos procesos de la revision, lo cual anticigamp se seleccionara y analizara
la informacién relacionada a los que tengan muyapparticipacion en la
eficiencia de la unidad operativa, por lo tantdasmlizara en la informacion de
aguellos procesos de realizacion que tienen unmfiacto en la eficiencia.
Algunas de las técnicas sugeridas que pueden satildiad en el proceso de

seleccion y analisis de la informacién se describeantinuacion:

a) Ordenamiento y analisis de la informacion: Permitird seleccionar y
profundizar en los aspectos de mayor relevanciafaetionamiento e
inversion de la empresa, con la finalidad de deteamsu adecuada
estructura operacional.

b) Pruebas de verificacion:Son necesarias y Utiles cuando se desea otorgar
cierto grado de confiabilidad a los procesos sajedo auditoria. Es
importante aclarar que estas pruebas tendran camposito fundamental la
corroboracién de tipo documental, de cumplimienéo mbrmas internas,
regulaciones y/o requisitos de conformidad direetate relacionados con el

proceso sujeto a auditoria.

Las variables que pueden influir en los procesosedéizacion de la empresa
maquiladora de prendas de vestir y la informacioae se sugiere seleccionar se

resumen en el cuadro siguiente.
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Cuadro No.9

Seleccion y analisis de informacion de auditoria @pativa

Variables que influyen en los procesos

Informaciérugerida

Rutas del proceso:

Estan establecidas por un patron y 3
permanentes. Se sugiere seleccio
informacion relativa al conjunto de actividad
entre procesos.

Equipo y Maquinaria:

Se sugiere seleccionar la informacién q
revele la adecuacion de estos recursos a
actividades del proceso, las consideracion
de la alta direccién en cuanto a planes
reemplazo por equipo reciente y mas eficien
En la medida de lo posible la informacio
relativa a programas de mantenimiento.

50N

nar

le
las
es
de
te.

Estructura de los procesos:

Se sugiere seleccionar la informacién q

tiene relacion con el modelo de organizacion

adoptado por la alta direccién en las unidad
de disefio, fabricacién y distribucién.

ne

es

Sistemas de de lo

procesos:

reglamentacion

sSe sugiere seleccionar la que evidencie q

1.Las actividades del proceso estan conteni
en fases duplicadas. 2. Incumplimiento ¢
normas, procedimientos, politicas y practic
de relevancia y afectan la eficiencia.

e:
las
le
nS

Principios de mejora y mantenimiento de la
eficiencia del personal:

Se sugiere seleccionar la relacionada con
politica de rotacion de personal entr
procesos, con lo cual se estaria analizandd
baja en el rendimiento con motivo de la fal
de variedad que generalmente se tiene en
procesos continuos por ser repetitivos.

a

a
los

Idoneidad del personal:

Se sugiere seleccionar la relacionada a
adecuacion del nivel de
laborales con las etapas del proceso, p
determinar si existe exceso o deficiencia
calificacion.

competencias

la

ara
e

Fuente: Elaboracidn propia con base en la investigaealizada.

El tratamiento de la informacion en auditoria opesano es algo novedoso, ya

gue lo mismo ocurre en una auditoria de estadasdiaros, en donde el auditor

con base en su experiencia y capacidad establsecmdatos de materialidad y

error tolerable, fijando los limites de informacian revelacion importante
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contenida en los estados financieros que pueddaapidencia suficiente para
poder emitir una opinién respecto de los mismos.
Decidir qué tratamiento darle a la informacion, efege fundamentalmente de los
objetivos de la auditoria operativa plasmados gulagl general de trabajo, cuya
incidencia se presenta a manera de ejemplo eradt@siguiente:

Cuadro No.10

Tratamiento de informacion de auditoria operativa

Objetivos Tratamiento de la informacién

Reduccién de los tiempos muertos del Verificacion y andlisis del ratio de tiempo de
proceso: transito de los elementos que le dan
continuidad al proceso.

Reduccidn de los tiempos de proceso: Analisis de procesos en donde el tiempo fde
proceso sea mayor al de las mejores practicas.

Aumento de la calidad del proceso: Andlisis de las tasas de rechazos en |as
diferentes etapas de los procesos. También se
tratan el cumplimiento de fechas en las
compromisos adquiridos.

Cumplimiento de regulaciones y politicas Comprobaciéon sustancial de desviaciones|y
operativas en los procesos: practicas no reguladas que afectan |la
eficiencia y eficacia de los procesos.

Establecimiento de nuevos procedimientos Reingenieria de los procesos. Se sugiere
en los procesos. apoyar al equipo de auditoria con un
especialista dependiendo de la complejidad.

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

En conclusion, el tratamiento de la informacionadeéitoria operativa se basa en
los objetivos de la misma, y su correcta integmién dependera como se dijo al
inicio, de la capacidad profesional y experienceaparte del auditor.

3.1.5 Actividades de gabinete de cierre

Inician con la integracién de toda la informacidriemida en el trabajo de campo,
etapa conocida como diagndstico de la auditoriaatipa. La facilidad con que
el auditor operativo recopile, seleccione, analitate la informacion relevante y
la eficacia de las técnicas y procedimientos agisason la clave para que haya

rapidez y razonabilidad en el diagndstico, de tahema que su habilidad para
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seleccionar apropiadamente la informacion, intéaplie y estructurarla en el
informe final, se fundamentaran en su desarrotiatgrio profesional.

El objetivo en las actividades de gabinete de ejegs que el diagndstico este
alineado al desempefio actual de los procesos tieamén, en el sentido de
afirmar y concordar con los datos obtenidos emadlajo de campo, esto es, que
explique con la mayor amplitud y sencillez posttilchos datos.

Es practica sana que después de haber integraitgabstico, la problematica se
presente y discuta con los afectados de la aualit¢particularmente los
integrantes de la unidad auditada, siempre y cubndlba direccidon no manifieste
oposicion), de tal manera que las conclusionegyndistico y propuestas sean
configurados consensual y definitivamente.

En su etapa final el auditor operativo debera peepal informe definitivo, el cual
presentara al destinatario de la auditoria enunié@ de cierre, durante la cual se
recomienda hacer énfasis en los objetivos que amartsn en la apertura del

proceso de auditoria.

3.2 COSTO DEL PROCESO DE AUDITORIA OPERATIVA

No se puede abordar el tema de la auditoria oparaticluyendo el costo que
implica para la empresa maquiladora de prendasedéiryvya sea contratada
externamente o implementado la unidad interna dbtaia operativa, cuyo
presupuesto de funcionamiento se debe formulaidenamdo lo siguiente:

3.2.1  Presupuesto de auditoria

En la determinacién de este costo son dos losréctpue intervienen, el objetivo
(salarios y honorarios en funcion de las horas hmembconsumibles,
documentacion, transporte, depreciaciones de egl@épdicinas, etc.) y subjetivo
(imagen, prestigio, credibilidad y el efecto eraelbiente de la entidad auditada),
gue impactan tanto al auditor operativo, como anfadad auditada, en donde de
manera simultanea incurren en costos. En resueremodas las auditorias es
necesario elaborar el presupuesto (tiempo - castdéd misma, y en la medida de

lo posible incluir los de la contraparte.
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3.2.2  Actualizacion del tiempo y costo real de audiria

La eficiencia y eficacia también es un principidicgble al proceso de auditoria
operativa, razén por la cual se hace necesariocqunéorme se avanza en el
desarrollo y ejecucion de las diferentes actividadie auditoria se actualicen los
tiempos y costos presupuestados.

Este procedimiento permitira autoevaluar la eficierde la auditoria operativa,
puesto que podria ser eficaz en cuanto al loglosiebjetivos, y deficiente si los
tiempos de ejecucion y utilizacion de recursoseodsan las estimaciones.

Para mantener bajo control la ejecucion de todatakes del proceso de auditoria
se sugiere que los niveles de supervisién seartarias en tanto que el equipo
auditor aumenta su capacidad en este tipo de aladito

3.3 PLANIFICACION DE LA AUDITORIA OPERATI VA
Se sustenta en los propdsitos y objetivos de & difeccion de la empresa, asi
como de los resultados que se obtengan en la redei@pertura del proceso de
auditoria operativa. Por la relevancia de esteatelas fases del proceso de
planificacion fueron desarrolladas ampliamente ycentenido se presenta en el
numeral 3.1 de este capitulo. Asi mismo, es imptetéener en cuenta que las
decisiones que se tomen respecto de la informaconsiderar en la revision, el
plan de enfoque, el alcance, la evaluacion delrobirtterno de los procesos, el
tiempo y equipo de auditoria que se asignara,rogramas de trabajo especificos
de cada area y del informe que se presentaraltaldigeccion de la empresa, se
plasmaran en el memorandum de planificacion de udit@ia operativa y
constituye la principal herramienta de trabajo qyeidard a justificar cada
actividad de auditoria.
3.3.1 Programas de trabajo de auditoria operativa enfocaols a procesos
de realizacion
El disefio de los programas de trabajo de auditaparativa depende
sustancialmente de las conclusiones del auditpeots de las calificaciones de

riesgo y evaluacion del control interno de los pews de realizacion.
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Los programas de trabajo de auditoria contienen descripcion de los

procedimientos de auditoria en cuanto a su nau@raleportunidad y alcance,
describen la forma en que seran estudiados o eadosnlos procesos de
realizacion, y a resolver las interrogantes quauglitor se haya planteado asi
mismo, tales como ¢Qué es lo que se va a audgBit, qué se va a realizar la
auditoria de procesos?, ¢Qué periodo temporalal@arevision?, ¢ Es necesario
auditar todo el proceso o parte de él?; ¢Qué pimnéattos de auditoria son

responsivos a la evaluacion que se hizo del rielg@uditoria?. Todas estas
interrogantes quedan resueltas con la apropiattaraleion de procedimientos de

auditoria en las circunstancias y alcance quedit@westime necesarios.

3.4 COMUNICACION DE LOS RESULTADOS DE LA AUDITORIA
OPERATIVA
Son los documentos que hacen referencia a la éjecdel trabajo del auditor, en
los papeles de trabajo, fuente y evidencia de toseglimientos aplicados, los
hallazgos y conclusiones, y el informe final a Il alireccion de la empresa
maquiladora de prendas de vestir.
3.4.1 Papeles de trabajo
A este respecto es importante indicar que los papig trabajo cumplirdn con un
propésito y contenido que estaran en relacion tiregn la actividad de auditoria
operativa. Tipicamente los papeles de trabajlinstaban a cédulas en medio
escrito, pero debido al avance en la tecnologig, ém dia ese concepto a
evolucionado al grado que pueden estar conformpdoscorreos electrénicos,
memorandums, cédulas de auditoria, hojas de cal@nio medio escrito y
electrénico), diagramas de flujos, fotografias glbgiciones en video.
Los papeles de trabajo deberan contener un enaibérambre de la empresa
sujeta a auditoria), titulo, periodo sujeto a riévisfecha de elaboracion del papel
de trabajo, nombre y en la medida de lo posibfertza del auditor actuante y del
revisor, un indice de referencia, (preferentemsata alfa-numeérico), las marcas

de auditoria utilizadas y su significado; y lasnfigs de la informacion utilizada.
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Los papeles de trabajo son propiedad del audimmpme y cuando la auditoria
operativa la haya realizado un ente externo, ea cantrario perteneceran a la
empresa maquiladora de prendas de vestir, quedaajdda responsabilidad del
auditor operativo titular el control y conservacidbebido al tipo de informacion
y documentacion contenida en los papeles de trasagmnveniente que el acceso
a los mismos se limite a personal debidamente iaati.

Finalmente, los papeles de trabajo en funcion deapertancia de la informacién

contenida en ellos se clasifican en archivos peemias y del curso normal. El

periodo de conservacion quedara en primera instaamaiscrecion del auditor
operativo titular, sin embargo, se recomienda qegip a tomar una decision de
esta naturaleza se consideren los siguientes aspect

a) La frecuencia en que los procesos sufren modificees de gran escala.

b) La eliminacién, suspension temporal o permanentandproceso, debido a
modificaciones en las lineas de producciéon o porsieiple hecho de
descontinuar la produccion de ciertos productos.

c) La incorporacion de regulaciones legales y de adlidn los procesos de

realizacion.

Dado que la auditoria operativa es una practiagadente impulso en Guatemala,
no se han establecido formatos e indices espesifitmtal suerte que el auditor
operativo tiene la libertad de aplicar su ingeniiterio de formacion de papeles
de trabajo, sin embargo, durante el proceso detaaiadioperativa uno o mas
procesos pueden ser sometidos a examen simultaneanmor lo que es

necesario que el pliego de papeles de trabajo dette@lamente indexado en
formato alfanumérico, razon por la cual en estetaga se ha incluido a manera
de sugerencia un indice practico y de aplicaciom@séiples, como el indicado en

el cuadro siguiente.
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Cuadro No.11

Indice sugerido de papeles de trabajo
No Contenido P.T.

1 | Memorandum de reunion de apertura del proceso |d&1
auditoria operativa.

2 | Memorandum de planificacion A-2

3 | Control de tiempo. A-3

4 | Programa especifico de trabajo de proceso déalise B-1

5 | Programa especifico de trabajo de proceso [dB-2

fabricacion.
6 | Programa especifico de trabajo de proceso |d&3

distribucion.
7 | Evaluacién del control interno proceso de disefio. B-1-1
8 | Evaluacién del control interno proceso de fabriéaci B-2-1
9 | Evaluacién del control interno proceso de distribnc B-3-1

10 | Diagnostico de auditoria operativa proceso dezaeilbn | C-1
de disefio.
11 | Diagnostico de auditoria operativa proceso dezaeilbn | C-2
de fabricacion.
12 | Diagnostico de auditoria operativa proceso dezaeilbn | C-3
de distribucion.

Fuente: Elaboracion propia con base en la investigaealizada.

3.4.2 Informe de auditoria operativa enfocada a losprocesos de
realizacion
Debido a que la préactica de auditoria operativasia regulada en Guatemala de
manera especifica como suele ocurrir con la additbe estados financieros, no
existe un modelo de informe de auditoria predetadn, dejando en libertad y
criterio del auditor operativo la estructura desmao, no obstante, debera tenerse
cuidado y diligencia en su formulacién, de tal nrangue no entre en
contradiccion con lo estipulado en la Norma Inteio@al de Auditoria 700, cuyo
propdsito “es establecer normas y proporcionarahmentos sobre la forma y
contenido del dictamen del auditor como un resoltdd una auditoria de los
estados financieros de una entidad, desempefiadanpauaditor independiente”

(10:147); por otro lado, el informe de los resutade la auditoria operativa debe
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observar los lineamientos contenidos en los bastid y 2 de Auditoria
Operacional emitidos por el Instituto Mexicano dentdores Publicos vy
Auditores.

Ante esta libertad de redaccion y estructuraci@,hace necesario divulgar
algunos requisitos minimos del informe de auditaeerativa, los cuales se
enuncian a continuacion.

El contenido del informe debe priorizar y mostrajetivamente los problemas
detectados en los procesos de realizacion y canagltenimiento del control
interno respectivo, lo que coincidira con la fidali del examen realizado.

3.4.3 Estructura del informe de auditoria operativa

Es imprescindible que el informe sea coherente ([@®rNormas Internacionales
de Auditoria adoptadas y las politicas y manuales aperaciones vy
procedimientos de la empresa maquiladora de preselagstir) y atractivo, ya
que al final de todo el trabajo lo que permaneesrél informe.

Ante lo anterior, se sugiere que la estructurairdetrme por lo menos se divida
en tres secciones, las cuales pueden ser: Intridaugto antecedentes, resumen
del Informe y la tercera que seria el cuerpo diErime y de ser necesario los
anexos.

Esta division permitirdA que como minimo, la primgrasegunda seccion,
fundamentalmente sean leidas por los altos dicsctle la organizacion, debido
al alto contenido de informacion descriptiva coitaren la tercera division, en
donde por lo general no tienen el tiempo y dispéside leer informes extensos.
Partiendo de la division antes sugerida, expemosléema recomiendan que en

cada seccion se incluya la informacion siguiente:

Introduccidn y/o antecedentes:

a) “Objetivo de la auditoria y origen de la misma: &uila pide y por qué
razon”.(12:365)

b) *“Alcance: espacio fisico, tematico y temporal qaeasdita; periodo durante

el cual se realiza la auditoria” (12:365).
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c) “Metodologia: fuentes de informacion consultadasspnas entrevistadas,
instrumentos, modelos” (12:365).

d) “Antecedentes: mencion de las ultimas auditoriagstudios realizados”.
(12:365)

Resumen del informe:

a) “Opinién de auditoria: juicio del auditor sobre ldsmas, procesos, Yy
actividades estudiados”(12:365).

b) “Resumen de las observaciones principales: comelasi recomendaciones y
acciones propuestas”(12:365).

El resumen del informe es fundamental, ya que ee @lasmaran los problemas

y Sus consecuencias, las cuales pueden correspanpérdidas cuantificadas,

orientando las propuestas al aumento en la proaddati, de tal manera que la

alta direccion comprenda cuanto le cuesta o dejgasear con motivo de las
disfunciones detectadas.

Cuerpo del informe:

De contarse dentro de la empresa maquiladora dedgsede vestir con la

presencia de un auditor interno, contralor y/o austriador, en donde el lenguaje

técnico cobra realce, el cuerpo del informe satesfaualquier inquietud planteada
por este tipo de destinatarios.

El cuerpo del informe debera contener:

a) “Observaciones: incluyen una breve descripcion plelceso analizado;
hechos detectados (anomalias, puntos débiles adtascal comparar con las
referencias); causas que han generado las anomuliakebilidades;
recomendaciones que no se han aplicado y que $&nhaécho en informes
anteriores” (12:366). Cuando se trata de auditedarrente.

b) “Datos: cifras y detalles en las que se basanldasrgaciones” (12:366).

c) “Recomendaciones: acciones correctoras recomengadasesolver o paliar
los problemas detectados. Las recomendacionesd@aser concretas y
acotadas en el tiempo, para verificar su implagta@ su decaimiento”.
(12:366).
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CAPITULO IV
AUDITORIA OPERATIVA ENFOCADA A PROCESOS DE
REALIZACION EN UNA EMPRESA MAQUILADORA DE PRENDAS D E
VESTIR (CASO PRACTICO)

4.1 PLAN GENERAL DE TRABAJO

Enunciado:

En reunién sostenida el 11 de octubre de 2007 kGorsejo de Administracion
de Grandes y Exitosas Industrias, S.A. de nombreeoctal G&S Industries,
considerd la existencia de indicios de deficieneiados procesos de realizacion
de la empresa, fundamentalmente a la baja en idades producidas, la cantidad
elevada de problemas y dificultades que los difesesuperintendentes de las
unidades encargadas de estos procesos han nedhifestgerente de fabricacion
durante el Ultimo semestre del presente afio.

La Junta Directiva por unanimidad aceptd la neeeside establecer las causas
gue estan afectando los procesos y aprobd6 la ma&d@oracticar una auditoria
operativa enfocada a los procesos de realizacaim et proposito de evaluar su
eficiente desempefio y poder corregir las deficenojue se detecten; en
consecuencia el programa general de trabajo de aamgntrega del informe

respectivo iniciara el 15 de octubre y finalizard@de noviembre de 2007.

4.1.1 Antecedentes de la empresa maquiladora de prendas &estir

Grandes y Exitosas Industrias, S.A. de nombre coaleB&S Industries es una

empresa legalmente constituida en la Republica ute®ala, nacié a la vida

juridica en septiembre del afio 2000, inici6 openaes en agosto de 2002 y fue a
partir del aflo 2004 que se organizé como empresguitadora de prendas de
vestir al amparo del decreto legislativo 29-89@ehgreso de la Republica,EY

DE FOMENTO Y DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD EXPORTADORAY DE MAQUILA".
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Su objeto es la fabricacion de prendas de vesiimgbones para hombres, mujeres
y nifios en la categoria basica.

G&S Industries es miembro de una corporacién de resag distribuidas
alrededor del mundo, dedicadas a la producciorelds,tconfeccion y venta de
prendas de vestir, cuyas oficinas centrales sdizacaen New York. G&S
Industries forma parte de la cadena productivaadmiporacion y su localizacién
geografica en Guatemala le permite a la corporadar una pronta respuesta a
los pedidos de sus clientes. Su principal cli@#aina empresa miembro de la

corporacion a la cual pertenece G&S Industries.

La estructura organizativa de G&S Industries estéfarmada por la Asamblea
General de Accionistas, un Consejo de Administracithn gerente general y en
los mandos medios por un gerente de fabricaciom ygerente financiero y

administrativo; ademas cuenta con personal operativ

El gerente general juntamente con el gerente firemg administrativo tienen la

responsabilidad de velar por el adecuado funciogaimide la empresa y reportan
directamente al Consejo de Administracion. Al @Jdinio de 2007 reporta un
total de ciento ochenta y dos empleados, sus aficinplanta de produccion se

localizan en una zona dentro del perimetro deudad capital.

El organigrama correspondiente se presenta a caaiiin:
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Organigrama General

Asamblea General Auditoria externa

de accionistas — —]

Asesoria legal

\ 4

Consejo de
Administracion

v

Gerente General

N Asistente de Gerente
d General

Gerente de Gerente Financiero y
Fabricacion administrativo
v v v
S. de disefio S. de fabricacién S. de distribucion

A 4
Jefe de mecéanicos

A 4 A 4
Contabilidad Bodegas M.P.
Importaciones / Recursos humanos
Exportaciones
S= Superintendente Seguridad

Fuente: Organigrama proporcionado por la empresa.

4.1.1.1 Aspectos operativos de los procesos de izadion

Los servicios que presta G&S Industries son ekdddn de muestras con base a
disefios originales proporcionados por sus clierges,el cual no cobran a su

cliente cuando la orden de produccion no se camcdetbido a que lo consideran
parte del valor agregado para la consecucion denésdde produccion, constituye

el inicio de la cadena del ciclo productivo de hiapeesa. Sus principales servicios



100

por los cuales se generan los ingresos son caafeccionar y empacar, en
ingles definen este servicio comJT, MAKE andPACK por el cual establecen
un precio que denomind@MP. Las materias primas, tales como tela y manta de
bolsillo; asi como materiales y accesorios de castamo hilos, cierres, botones,
etiquetas de talla y etiquetas de marca son comprgdsuministradas por el
cliente, relaciébn que lo convierte a la vez en pemlor, con excepcion de las

bolsas y cajas para empaque que se adquieren eadoéocal.

Los servicios de elaboracion de muestras y cottes cargo de la unidad de
disefio, los de confeccion a cargo de la unidacadeciacion y los de empaque a
cargo de la unidad de distribucion; en cada ungaste un superintendente que
depende directamente del gerente de fabricacionald@manera que es en estas
unidades donde se ejecutan los procesos de reatizgoe la administracion
denomina de disefio, fabricacion y distribucion.

La estructura organizativa de la unidad de disefioespresenta a continuacion:

Superintendente de
disefio

v v

Asistente Compras locales

Supervisor de

Supervisor de corte
muestra

A 4 A 4
Personal de muestras Personal de corte

Fuente: Estructura organizativa proporcionada penhpresa.

Las actividades del proceso de realizacién de dissfidescriben en la forma

siguiente:
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a) Proceso de disefio
En el departamento de disefio se desarrollan lastragede prendas de vestir que
podrian llegar a concretar una orden de producesprecifica, siempre y cuando

sea confirmada por el cliente.

Este departamento no realiza un proceso previowsiigacion de la moda y las
tendencias en el mercado de prendas de vestirocetquantalones para hombre,
nifo y dama, debido a que siempre el cliente esua muestras para que se

desarrollen.

Ademas, el departamento de disefio esta dotado udpoenquy sofisticado que
permite la reproduccién virtual de las prendas destiy calculando
simultdneamente las cantidades de tela que corsumiproduccion a escala
mayor. Este equipo también cumple la funcion deodepal proceso de
fabricacion ya que cuenta con una impresora quee rBiOMts de ancho por
1.5Mts de alto (plotter) en donde se imprimen ldsijds de las piezas que se
necesitan cortar, (a estos dibujos se les llamameg de corte), ademas permite
optimizar los cortes, ya que la computadora acomuccada una de las piezas
entre los limites de ancho y largo de los rollostela, de tal manera que las
mermas (grefias) por corte estén dentro de lasastimes de consumo.
El proceso de diseiio se describe en los pasogsigsi
1. Constantemente se estan recibiendo paquetes codagrele vestir que
vienen de New York, y las identifican con un nimgmombre especifico
(ver numeral 3). A estas prendas se les denomirgstnas de desarrollo y
serviran de base para el disefio de nuevos estl@s distribucion en el

mercado de los Estados Unidos de América.

2. El gerente general instruye al gerente de fabicacie cuales prendas
deben ser desarrolladas en la unidad de disefidaldmanera que le

solicita al superintendente proceder con las magswrrespondientes.

3. El superintendente de disefio juntamente con suemnss abren un

expediente al cual le asignan un numero (este rais®rcompone de 8
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digitos que indican: los primeros cuatro digitos\@mnero correlativo de
muestras, los siguientes dos digitos el mes ensqueecibié y los dos
restantes digitos el afio) y preparan la prendadgsarrollardn como

muestra, procediendo de la siguiente manera:

3.1 Proceden a tomar medidas de largo de pierna, ainaurcho de

pierna, tiro dezippery posicion de las bolsas delanteras y traseras.

3.2 Las medidas obtenidas las ingresan a un softwam®migutacion

especifico para disefio.

3.3 Colocan la prenda de vestir sobre una pizarralizarido un lapiz
electrénico lo deslizan sobre la prenda de ve@tista tarea la
realiza el asistente del superintendente, quietitegante técnico)
de tal manera que la informacion es enviada alvsoft de disefio,
el cual reproduce virtualmente cada una de lasapjdas cuales se
identifican con un codigo alfanumérico (el codigtialaético
identifica el nombre de la pieza y el numérico &ntdad que
ocupa dentro del total de piezas que conformaraefaon en su

totalidad), en otras palabras estan procediendlougad cada pieza.
3.4 Identifican el tipo de hilo, color y cantidad aliar.

3.5 Identifican los accesorios que lleva la pieza,stalemo botones,

zipper, remaches, etc.

3.6 Con base en la informacion capturada el softwaemetila
capacidad de cuantificar la cantidad de tela y engatra bolsillo
gue sera necesaria, dependiendo de la cantidad nitkades

(prendas de vestir) que se desea confeccionar.

3.7 Finalizada la captura (figura y cantidad) de dajos requiere el
software, se le informa al gerente general que ledtala pieza

para reproducirse.
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Se le informa al supervisor del departamento desimage que debe

confeccionar la muestra que se le esta entregando.

El supervisor de muestras tiene en su departamkiEgomaquinas

necesarias para desarrollar la muestra, sin embamgvio a ello se

asegura de tener disponibles la tela, manta, agosshilo y etiquetas que

necesitara para realizar la muestra que le salicita

4.1

4.2

4.3

4.4

El supervisor de muestras obtiene el patron (diujgoapel) de
cada una de las piezas para asignarlas a un codadela, el cual
coloca sobre la tela los patrones y procede artamrt&ste paso no
lo cuantifican en tiempo, debido a que cuando sdicee la

produccion a gran escala, el tiempo de corte loutala el software

de disefo.

Las piezas ya cortadas las entrega al supervisaougstras y este a
su vez las asigna a dos operarios de maquinassge para que
procedan con la costura correspondiente. (con baste paso se
cuantifica el tiempo, operaciones y consumos de dnile conlleva

la fabricacion de la prenda de vestir).

Simultdneamente el supervisor de muestras asigiia aperador
las piezas de cintura y bolsa para que procedasarlas y
entregarlas para ser pegadas a la prenda dealestirmento de ser

requeridas.

Cuando la muestra ya esta confeccionada (fabricadde coloca
una etiqueta que contiene los datos recopilados ebr

superintendente de disefio al inicio de este proceso

Cabe aclarar que no necesariamente se elaboreaolsengestra, pueden

ser 18 o mas del mismo tipo, ya que por lo menasderellas se deja en la

empresa maquiladora, en caso de que el clientai@tta orden de

produccion, se cuenta con una de las muestraseguamiento posterior.
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6. La(s) muestra(s) debidamente etiquetadas son edfiega la encargada
del departamento de importaciones-exportaciones ¢uae las envie a las
oficinas del cliente en New York por medio de coregpreso.

7. La muestra de archivo es colocada en un apartaddoede estan las

muestras pendientes de aprobacion por parte deteli

8. Cuando el cliente da la aprobacion para la produacse inicia el proceso
de fabricacion, el cual se describe en forma separd.as muestras ya
autorizadas por el cliente son colocadas en ota&m donde las clasifican
en: Producidas y despachadas; producidas pendidetetespachar, en
produccion y pendientes de producir. Con estavidetl finaliza el

proceso de disefio y elaboraciéon de muestras derdlésa

Este proceso es necesario en todas las prendastiteque se fabricaran, ya que a
través de él se determinan las cantidades de tedata, hilo, tiempos de
confeccion, material de empaque y con base enpester definir los tiempos de
entrega de la produccion.

La estructura organizativa de la unidad de fabrica®n se presenta a

continuacion:

Superintendente de fabricacién

v v

Supervisores de Iineasi Supervisores de
de produccion atraque y despite
A 4
- A 4
Personal de lineas de
produccion Personal de atraque

A 4

Personal de despite

Fuente: Estructura organizativa proporcionada p@nhpresa.
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Las actividades que describen el proceso de realizade fabricacion se

describen en la forma siguiente:

b) Proceso de fabricacion

Este proceso se divide en dos etapas, la de ofigiaaconlleva todo lo relativo a

la planificacion de la orden de produccion, en dose definen el estilo, colores,

tallas, cantidad a fabricar, materias primas, natsr de confeccién e insumos a

utilizar. La segunda etapa y final es la fabricacido ensamble propiamente

dicha.

Proceso de fabricacion — Etapa de Planificacion

1. Inicia con la aprobacion de las muestras de ddkaruoe se le enviaron en
su oportunidad al cliente del extranjero. El| diepor medio de correo
expreso devuelve la prenda de vestir debidamentsbaga e incluye un
juego de papeles que contienen las medidas, degcrigle materiales,
etiquetas, empaquetaduras (bolsas y cajas), (eitdsra y largo), fechas de
entrega (en ocasiones son embarques totales Wialpardependiendo de la
cantidad) y condiciones de pago. Toda esta infoidnaes recibida por la
encargada de importaciones-exportaciones, quieornia por correo
electrénico al gerente general y traslada el exgpeeijuntamente con la
muestra aprobada al gerente de fabricacién.

2. El gerente de fabricacién revisa las caracteristimla prenda de vestir y
asigna un numero de orden de produccién el cuataae cinco digitos,
los primeros tres corresponden al correlativo amdo con el nUmero 1 y
los dos digitos restantes al afio. Por ejemploydan de produccion 078-
07.

3. El gerente de fabricacion solicita al superinteneledle disefio la
cuantificacion de tela y materiales para la prog@on de la produccion.

4.  El nimero de orden de produccién asignado se iagréa base de datos la
cual es llevada en una hoja electronica Excel, auntiene las ordenes de

produccion en curso a la cual tienen acceso Iangergeneral, el asistente
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de gerencia general, el gerente financiero y adwnativo, el gerente de

fabricacion, y la encargada del departamento de olitapiones —

exportaciones. Cada usuario de esta informaci@ardsla actividades

inherentes al puesto que desempefian, tales como:

4.1

4.2

La gerencia general utiliza esta informacion pgaraonsecucion o
pausar el ritmo de nuevas ordenes de produccidecios de no
comprometerse mas de la capacidad instalada dmpaesa, asi
mismo, por medio de su asistente asigna el preeivemta que

tendra cada pieza y la fecha de entrega (par¢ahd).

El gerente financiero y administrativo la utilipara proyectar los
ingresos y egresos a que estara expuesta la emasésasmo para
coordinar las importaciones de tela y materiales spinecesitaran
para la fabricacion (con la encargada de imponteso —

exportaciones) y las correspondientes entradas dddegas de
materias primas. Con base en esta informacionregarara la

declaracion jurada mensual de inventarios del t®@286-89 del

Congreso de la Republit&Y DE FOMENTO Y DESARROLLO DE

LA ACTIVIDAD EXPORTADORA 'Y DE MAQUILA.

Cabe aclarar que el proceso de escogencia deequores del
exterior y gestion en el abastecimiento de telasayeriales corre
por cuenta del cliente, ya que éste se encargardprar y enviar a
la empresa maquiladora todo lo necesario (cantydealidad). A
criterio del investigador, lo positivo de dicha ti@s es que libera
de responsabilidad a la empresa maquiladora delgsete vestir
por deficiencias en la calidad de la materia prynmaateriales, y lo
negativo es que de darse un retraso en el endbyot parcial de
las telas y materiales afectara sustancialmentfideencia de la

empresa maquiladora ya que no tienen producciémgemie para
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cubrir este tipo de situaciones, lo cual eventuatm@casionaria
pérdidas por falta de produccion.

De acuerdo a las condiciones de cobro que hayaidiefel gerente
general con respecto a la orden de produccién adaptse
proyectan las necesidades de efectivo a efectopreer con
suficiente anticipacion los recursos que seranszms. En caso
de que los ingresos por cobranzas no coincidanasosalidas de
efectivo programadas, la empresa maquiladora cuentana linea
de crédito revolvente que puede utilizar de seeseto.

El gerente de fabricacion utiliza la informacigara coordinar los
procesos de corte y fabricacion.

Toda la informacién relativa a la etapa de plaadion se archiva en un

expediente que contiene:

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

Especificaciones de confeccién de la prenda dirve fabricar
enviadas por el cliente. (generalmente acompafnbojodi con

instrucciones de medidas, colores, tallas y formardpaque).

El nimero de muestra con el cual se gener¢6 ekloatk prenda de

vestir a producir.

Cuantificaciones de materias primas y materialestilizar. (La

suministra el superintendente de disefio).

Detalle de las actividades de fabricacién queierg la prenda de
vestir (tiempos y actividades definidas por el supendente de

disefio).

Tipos de empaques y cantidades por bulto (generde son

bolsas y cajas de cartén).

Fechas de embarque. (Llegada a Guatemala deelas ¢

materiales, y salida del producto terminado, det&uala)
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5.7 Precio de venta del servicio de maquila por whigiadatos del
cliente para facturacion. En ocasiones el preciordado no
incluye los materiales de empaque adquiridos ecaderlocal, por
consiguiente debe tenerse cuidado de agregar dicloses a la

factura que se emita al cliente.

5.8 Porcentaje de tolerancia de prendas de vesitaaas por arriba y

debajo de la cantidad contratada para la produccion

5.9 Porcentaje de tolerancia de prendas dafadas gxportadas.
Cuando la empresa maquiladora de prendas de wstade el
porcentaje acordado, las piezas no exportadasssgekruentan a
precio FOB (libre abordo) de venta del cliente, el cual iyelu

materia prima, materiales de confeccion y mateleaémpaque.

Proceso de fabricacion — Etapa de fabricacion y/meamble

Esta etapa requiere de dos procesos, siendo etnorieh de corte y el segundo el

de fabricacién propiamente dicho.

El proceso de corte lo coordina el superintenddeta@lisefio, que tiene bajo su

cargo los departamentos de muestras y corte, pagué se desarrollan las

siguientes actividades:

1.

El superintendente de disefio llena una forma quiEsemina “solicitud de

impresion de patrones” en la que se consignan elemil de orden de
produccion, el numero de muestra que se le asigaddo fue procesada
por el departamento de disefio, la cantidad de pi@zmrtar, la cantidad de
yardas de tela y manta a requerir de bodega. féstaa la firma de

autorizado el gerente de fabricacion conjuntameante el superintendente
de disefo. El original se adjunta al expedienteplsia nUmero uno para el
departamento de disefio y la copia nimero dos pab@dega de materia

prima y materiales.

Con la copia numero uno de la “solicitud de impyesde patrones” el
encargado de muestras ingresa los datos de lammaésbftware de disefio
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y accede a la informacién, cabe aclarar que eftamacion se ingreso al
sistema en la fase de planificacién, sin embargoaspectos de control
interno vuelven a validar la informacion, ya queeunror en los datos podria
representar sustanciales pérdidas para la empassanismo ingresa los
datos relacionados al ancho y largo de la mesadardela (las mesas de
cortar de la empresa maquiladora miden 72 pulgagasncho por 17
metros de largo), y confirma al software los da®stentes y los nuevos.
La mesa de corte invariablemente tiene siempramigsnas medidas, sin
embargo el software requiere de esta informacioncada orden de

produccion para hacer eficiente el proceso de corte

El encargado de impresion de patrones imprime ja te pre-autorizacion

de datos y la coteja contra la informacion conteréd el expediente de la
orden de produccion, si la informacion proporcianatisoftware de disefio
difiere en uno o varios aspectos con los contenatosl| expediente de la
prenda de vestir (algunas veces el cliente canilzaler de la tela, el tipo

de tela y la cantidad a producir que inicialmengréso al software cuando
se genero la muestra de desarrollo), se consuligrahte de fabricacion
para que €l haga las aclaraciones y/o rectificasionorrespondientes
respecto de las discrepancias, si no hubiera giaonogas la pre-autorizacion
debidamente firmada por el gerente de fabricacifedg en firme para la

produccion.

Con la autorizacion de impresion por el gerentdéatdeicacion, el asistente
de disefio prepara g@lotter, asegura el rollo de papel y da la orden al
software de disefio para que se impriman los patror@eneralmente se
imprimen dos juegos de patrones, ya que actualmémteempresa

maquiladora cuenta con dos mesas de corte.

Los patrones ya impresos se le entregan al supeéscorte.
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Paralelamente al punto dos anterior, el encargadallega recibe la
segunda copia de la “solicitud de impresién de go&s” con la cual

empieza a preparar la tela y manta.

Para ubicar la tela que le corresponde a la orderprdduccion, han
establecido el sistema de codificacion de telagnasidole al momento de
recepcion en bodega el numero de orden de prodyauitinero de rollo de
tela, tipo de tela, color y especificaciones. Cabkarar que cada rollo de
tela desde origen trae pegada una etiqueta comftamacién antes

mencionada.

Cuando el encargado de bodega ingresa los dattzstdla al software de

control de inventarios, el sistema le despliegealiatidad de yardas de tela
en existencia (usualmente la empresa maquiladaiber8% mas de tela

para reemplazar las dafiadas por deficiencias t#adalque generalmente
son por cambio de tono e hilaturas cruzadas), grgda orden de despacho
de tela a la cual le ingresa el nimero de “solicda impresion de patrones”
gue constituye la referencia de origen para lalaale materias primas de
bodega. Imprime la salida de bodega y con la aydeldos asistentes
traslada las telas al area de corte. El superdsarorte revisa y firma de
aceptacion la salida de bodega. (la salida de l@odegel documento de

entrada al departamento de corte).

Si las mesas de corte no estan despejadas el mqpeie corte pone en
espera la tela, si no hay otras érdenes cortandomces autoriza que
tiendan los lienzos para corte (esto es basicanwatbear las 1dminas de
tela una sobre la otra); para lo cual deben tdngelddo cuidado de que en
cada lamina de tela que se tienda el lado del cldbe quedar hacia arriba,
de lo contrario el corte sale en orden invertidesua posicion normal.

Existen casos en que la orden de produccién centiferentes colores y
tallas de prendas de vestir, para lo cual el eacargle corte debe combinar

los diferentes colores en el tendido.
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Cuando la tela esta tendida en las mesas de poosteden a colocar encima
de todos los lienzos la copia impresa del patr@rgulal fijan a la tela con
grapas sencillas y el personal utilizando las daoras eléctricas, proceden a

realizar los cortes de la tela.

Cuando la tela esta cortada proceden a retiraregpetdicio del papel
impreso con los patrones, juntamente con los retaeotela que no se
pueden utilizar en el proceso de fabricacion, asesttazos los denominan
greflas o0 mermas naturales. Cabe aclarar que pstddimermas ya estan

considerados en el volumen de yardas a utilizal enoceso de fabricacion.

Cuando las mermas han sido retiradas de las nelgastsonal de corte se
encarga de armar los “bultos” (nombre que le asignéos lotes de piezas
gue conforman una parte de la prenda de vestilees que unen cierta
cantidad de piezas de un mismo tipo, en el ordequenseran sometidas a
ensamble. Dicho de otra forma, cada vez que heldemdido de tela sobre
la mesa de principio a fin, repiten este procestal#idad de veces que sea
necesaria hasta cubrir todas las piezas que requiger cortadas, en
ocasiones los lienzos pueden ser 12 y/o 14, erdongando ya estan
cortadas las piezas, quedan unidas en paquete$ pgrsonal de corte
empieza a azorarlos con unas etiquetas de papele§o de numeracion
digital del 1 al 14 de cada pieza iniciando corpfienera de abajo hacia
arriba) de las delanteras, traseras, bolsas teesda Es importante indicar
gue en un corte de tela no solo se confeccionatalteg ya que por lo

general se cortan tallas 32, 34, 36 y 38.

El supervisor de corte complementa la forma “swittide impresion de
patrones” consignando la cantidad de docenas eotinte cortadas a
efecto de que estas sean las que reporte el sigmetemte de fabricacion,
guien tiene a su cargo todo el proceso correspotedidsi mismo en esta
forma se deja consignado el numero de salida dedaog la cantidad de

tela efectivamente utilizada.
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Si sobra tela, es devuelta a bodega, para lo @mdrgn una devolucion de
telas consignandola a la misma orden de producc®da cantidad de tela
restante excede el 3% entonces se le informa ahtgede fabricacion para
gue solicite a la gerencia general la autorizaciéhcliente para cortar la
tela restante. Si el cliente autoriza cortarlaataguevamente se repite el
proceso desde el inicio. En algunos casos lanles suficiente debido a
gue cuando el cliente modificé la cantidad de mezgroducir, las telas y
materiales ya habian sido ordenados al proveedbrexteanjero y se

encontraban en transito hacia Guatemala. En esiss se corta toda la
tela a efectos de poder producir la mayor cantjplaslble de prendas de
vestir. Con esta actividad finaliza el proceso deecde telas y manta para

bolsillos.

El proceso de fabricacion lo coordina el superidégrte de fabricacion, que tiene

bajo su cargo las lineas de produccion, atraquespite, donde se desarrollan las

siguientes actividades:

15.

16.

El gerente de fabricacion juntamente con el sofrdente de fabricacion

asignan las ordenes de produccion basadas enclassfde exportacion de
cada una. Cada dos semanas revisan la situaciotasdeérdenes de

produccion que estan por entregarse y las que esp@nando turno para ser
procesadas, de tal manera que por lo menos comatsdd anticipacion se

conocen los compromisos de produccién que tendsilirieas.

El superintendente de fabricacién se aseguracgda linea de produccion
tenga una cantidad estandarizada de operariosl ceeanera que ninguna
linea este desbalanceada respecto de las den@pr@siciara consistencia
en el volumen de prendas a fabricar. Diariamentelegartamento de
recursos humanos esta reclutando personal patanéas de produccion y
otros departamentos debido a renuncias, deserciahasdono de trabajo,

bajo rendimiento, etc.
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17. Los ayudantes de cada linea de produccion sagamcae movilizar los

“bultos” de piezas cortadas hacia las respectiveesa$ de produccion, para

lo cual desarrollan las siguientes actividades:

17.1

17.2

17.3

17.4

Se movilizan a la planta baja en donde se encuehé&@a de corte
y por medio del supervisor de corte reciben loslttisli para lo

cual firman de recibido en una hoja de control déega que
contiene el nimero de orden de produccién, cantittatbultos”

entregados, talla y nimero de linea de producai@iag recibe.

Auxiliandose de una carretilla de metal con loslttsi se dirigen
al elevador que los llevara a la planta alta, enddocolocan al
inicio de cada linea de produccion los “bultos”. Akmanera que
cada linea recibe una talla para produccion, egtfisa que la
linea uno podria producir la talla 32, la linea @owlla 34, la linea
tres la talla 36 y la linea cuatro la talla 38.

El supervisor de cada linea de produccion se asegue su linea
se mantenga abastecida con todos los “bultos’adosfele no tener
gue parar la produccion o descontinuar el procesdadricacion
por cambio de orden de produccidon o retrasos elehrtamento
de corte.

Si alguna maquina no est4d funcionando adecuadamente

inmediatamente se comunica el supervisor de lineaet jefe de
mecanicos para que hagan los ajustes que searanesgsle no
poder hacer la reparacion en ese mismo instantzegen a
reemplazar la maquina con una de reserva destipada estas
eventualidades. Esta claro para el supervisor ideal de
produccion que esta situacion le afectara en ladades que
produzca durante el dia, ya que el tiempo perdido gstas
situaciones solamente se repone con tiempo exinaom si el

gerente de fabricacion lo autoriza.
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Los asistentes van colocando los diferentes “butndas distintas
maquinas de coser, a efectos de que cuando ladadianterior
finalice, la siguiente actividad cuente con lazagnecesarias para
darle continuidad a la cadena de actividades pafabkricacion de

la prenda de vestir.

Con los “bultos” ya colocados en cada maquina deergda cadena de

actividades se inicia necesaria e imprescindibléeneon la limpieza de

traseras y con ello oficialmente a iniciado el@ide ensamble. La cadena

de actividades que se desarrollan en el procedabdieacion propiamente

dicho son las siguientes:

18.1

18.2

18.3

18.4

18.5

18.6

18.7

18.8

18.9

18.10

18.11

18.12

18.13

Limpieza de traseras.
Ensamble de traseras.
Punteado de bolsas en traseras.

Pegado de bolsas traseras. (El planchado y codau@dorno lo

realizan en otra maquina).

Limpieza de delanteras.

Pegado de delanteras.

Intercalar el parche de bolsa en la bolsa de mégnenual)
Pegado de parche en bolsa de manta.

Cerrar parche de bolsa.

Pegado de jaretaszjpper.

Costura de adorno de jaretaszgigpery pegado de jaretas.
Pegado de esclavinas.

Cierre de entrepiernas.
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18.14 Pegado de pretina y etiqueta de talla.

18.15 Ruedo de piernas.

18.16 Cerrar pasadores.

18.17 Costura de pasadores.

18.18 Atraques de bolsas traseras, bolsillos y jaretas.
18.19 Corte de ojal para boton.

18.20 Costura de ojal para botén.

18.21 Pegado de boton.

Cada linea de produccion cuenta con trabajadores leg denominan
“manuales”, estos no realizan actividades de cagtuws son operarios), ya
gue existen ciertas partes de las prendas de vpstirdeben hacerse en

forma manual, las cuales se describen a continmacio
19.1 Dobles y planchado de bordes de bolsa trasera.

19.2 Despitar. (cortar los sobrantes de hilos en laducas, cortar

sobrantes de pasadores y retirar las etiquetazotad).

Cuando la prenda de vestir estd completamente dtedanse atan bultos
de veinticuatro piezas (por talla y color) cada waoa ser trasladados al
departamento de distribucion. Con esta actividadlifia el proceso de

fabricacion.

La estructura organizativa de la unidad de distribicion se presenta a
continuacion:

Superintendente de distribucion

v

Personal de
distribucion

Fuente: Estructura organizativa proporcionada a@nhpresa.
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c) Proceso de Distribucion

Este proceso comprende dos etapas, la finalizad€lnempacado y la de

embarque y/o exportacion al cliente.

Etapa de finalizacion de la prenda de vestir

Cuando la prenda de vestir estd completamente &tsdanse reciben bultos de

veinticuatro piezas (por talla y color) cada uncse realizan las siguientes

actividades.

1.

El superintendente de distribucion asigna un balwada trabajador que
realiza actividades manuales. (Por eso se le conooeel nombre de

“manual”).

El manual desata el bulto y coloca todas las preni@avestir sobre una

mesa de madera.

El manual revisa que todos los hilos, sobrantegetie y etiquetas de
azorado hayan sido retiradas como correspondeald® fabricacion. Si
encuentra problemas de este tipo los reporta vedrde al
superintendente de distribucidon para que el petsiméabricacion revise
y se asegure que en efecto esas actividades lasdésarrollado
correctamente, ya que de lo contrario provoca géaslide tiempo y

retrasos de empaque final.

Si después de hacer la inspeccion fisica indicadal aumeral anterior, el
manual determina que la prenda esta limpia, ensopicecede a colocar la
etiqueta del cliente, (es una pieza de cartén qunéene la marca, talla de
cintura y largo). Esta etiqueta la sujeta a lang@@ede vestir con un hilo

plastico utilizando una engrapadora especial peteaaetividad.

Realiza los dobleces de la prenda de vestir cord@mas especificaciones

del cliente.

Coloca la prenda de vestir dentro de una bolsatigdada cual cierra

colocando una tira dapeque mide no mas de dos pulgadas.
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Coloca la bolsa que contiene la prenda de vestitrd de una caja de

cartdn, en la cual pueden ser estibadas entreaeemticuatro piezas.

Al finalizar de empacar las doce o veinticuatrazpge procede a cerrar la
caja de cartdn con cintas tigeen forma cruzada.

Un asistente del departamento de empaque se ertmidantificar la caja

en la forma siguiente:

9.1 NuUmero de caja.

9.2 Numero de orden de produccion.
9.3 Cantidad de piezas.

9.4 Color y talla.

Conforme se va finalizando cada caja, el asistegpide esta operacion
hasta haber completado la cantidad que se requaeaeembarcar.

El asistente del departamento de distribucion pkmaente a la
identificacién de las cajas llena en una formagldg papel) que contiene
la fecha en que se prepara, la informacion de ca@asegun se indica en
el numeral nueve anterior. Esta informacion seladas cada hora a la
encargada de importaciones — exportaciones para pgagrame el
contenedor en el cual se hara la exportacion. beGelarar que en el
departamento de distribucion, area de empaque iéspetente, al inicio
de cada dia tienen establecida la cantidad de gsemqae deben empacar,
ya que tienen una fecha programada para la expmrta€on esta
actividad finaliza el proceso de empaque.

Etapa de embarque y/o exportacion de las prendas destir

Cuando las prendas de vestir estan siendo empadaddapa de exportacion se

inicia simultaneamente con las siguientes activadad
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Dependiendo del programa de prendas de vestir arteaxpque ha
generado en su oportunidad el gerente de fabricat#d encargada de
exportaciones determina el tamafio de contenedordgbe requerir a la
empresa naviera. Para esto la naviera le reqgierese haga con 48 horas
de anticipacion para reservar el contenedor ydhdale embarque en el

buque.

Cuando ha confirmado a la naviera el tamafno dezoenbr y la fecha de
embarque, definen Unicamente la hora en que ekredor debe llegar a
las bodegas de la empresa maquiladora para redfizaarga de la
mercaderia. Cabe aclarar que semanalmente se axparias ordenes de
produccion y que no necesariamente es una sola sakos en que la

cantidad de una orden de produccion sea grande.

Generalmente los dias jueves de cada semana legaantenedores a las
bodegas de la empresa maquiladora de prendas tite pasa cargarlos el
dia viernes durante la mafiana y entregarlos esmanisa por la tarde
para ser trasladados por la naviera al puerto dbaemue que le

corresponda. (generalmente se envian a Puerto @uetz

El dia jueves de cada semana la encargada de &sipods genera los
documentos y autorizaciones necesarias para lartexjim, consistentes
en factura de exportacion, declaracion Unica adaade exportacion
(DUA), declaracion para registro y control de exaoiones (DEPREX), y

certificado de origen de las materias primas y madés utilizados.

El dia viernes la encargada de exportaciones congpia los documentos
con el listado de empaque, carta de porte, matafiede carga
adjuntandolos a los generados el dia jueves anterio

Cuando el contenedor esta totalmente cargado pocadcerrarlo y le
colocan ademas de los marchamos que manda laaavieys marchamos

de seguridad que utiliza la empresa maquiladorpreiledas de vestir. Al
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piloto del transporte le entrega una copia de ttaae porte que contiene
la cantidad de bultos, que para este caso sonadjas ¢ cantidad de
prendas en total y los nimeros de marchamos ers/siadolocados por la

naviera.

7. El dia sabado por la mafiana la encargada de exjpora obtiene una
fotocopia completa de los documentos del embargatizado el dia
viernes y con excepciéon de la declaracion aduateexportacion, coloca
los originales en un sobre el cual envia a lagrnaficdel cliente en New
York para que se encarguen del proceso de intémacterritorio de los
Estados Unidos de Ameérica. Con esta actividad ifiaa¢l proceso de

distribucion.

4.1.1.2 Aspectos financieros de los procesos de realizacion

A continuacién se muestran los estados financiel®sGrandes y Exitosas
Industrias, S.A. con el proposito de ilustrar colo® prepara la administracion,
no con la intencion de entrar a examinarlos y earddg, ya que este trabajo de
tesis tiene como propodsito fundamental, enfocarsdaecomprension de las

cuentas que reflejan los efectos financieros derlosesos de realizacion.
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GRANDES Y EXITOSAS INDUSTRIAS, SOCIEDAD ANONIMA

-G&S INDUSTRIES-

BALANCE DE SITUACION GENERAL
Al 30 de Junio de 2007

(Expresado en Quetzales)

ACTIVO
NO CORRIENTE:

Maquinaria y equipo
(-) Depreciaciéon acumulada

CORRIENTE:

Caja y bancos

Cuentas por cobrar — neto
Inventarios propios
Gastos anticipados

Total del Activo

Fuente: Estado financiero proporcionado por la esgr

2007

3,123,821

(1,141,410)
1,982,411

108,165
444,213
76,895
56,492

685,765

2,668,176
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GRANDES Y EXITOSAS INDUSTRIAS, SOCIEDAD ANONIMA
-G&S INDUSTRIES-

BALANCE DE SITUACION GENERAL
Al 30 de Junio de 2007

(Expresado en Quetzales)

2007
PATRIMONIO NETO Y PASIVO
PATRIMONIO NETO
Capital suscrito y pagado 1,000,000
Reserva legal 16,849
Utilidades acumuladas 468,164
1,485,013
PASIVO
NO CORRIENTE:
Provisiéon para indemnizaciones 235,604
CORRIENTE:
Prestaciones laborales 947,559
947,559
Total Pasivo 1,183,163
Total Patrimonio de los accionistas y pasivo 2,668,176
Cuentas de Orden per Contra:
Inventarios de materia prima recibidos
en consignacion Q5,181,156
Inventarios por exportar (Q5,181,156)

Fuente: Estado financiero proporcionado por la esgr
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GRANDES Y EXITOSAS INDUSTRIAS, SOCIEDAD ANONIMA
-G&S INDUSTRIES-

ESTADO DE RESULTADOS
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

(Expresado en Quetzales)

2007
INGRESOS:
Ventas servicios maquila 4,777,908
(-) Costo directo servicios 3,600,031
Utilidad bruta 1,177,877
(-) GASTOS DE OPERACION:

Gastos de administracion 1,040,841
Gastos de venta 73,245
1,114,086
Utilidad neta del periodo 63,791

Fuente: Estado financiero proporcionado por la esgr

Observacion:

Para el presente caso practico no se realizaréalisia financiero de la entidad,
sin embargo se obtendra la compresion de las cuigareflejan los resultados
de los procesos de realizacion de conformidad tafcance definido en el plan

de investigacion.

Dentro del alcance de nuestra comprension de last&si consideradas como

importantes estan las que se describen a contémaci

a) Maquinaria y equipo.
Para poder cumplir con el objeto para el cual ieada y organizada la empresa

ha adquirido equipo de produccién necesario e pedisable para la ejecucion de



123

los procesos de realizacion, la que se contalslizia cuenta contable maquinaria

y equipo; y forma parte del total mostrado en &lvaao corriente.

b) Provisiones para prestaciones laborales.
Tiene relacion directa con los sueldos y salariyes, que corresponden a
obligaciones reguladas en el Cdodigo de Trabajo fusgamentan en los sueldos

y salarios erogados.

c) Inventarios de materia prima recibidos en consignaon.

La inversion es realizada por los clientes, quidngeenvian a Guatemala para ser
transformados en productos, vemos la importancieodgrender esta cuenta, en
el sentido de que aumenta cuando ingresan lasiag@imas y disminuye con
las exportaciones, sobre esta base se realizale$zsrgos ante la Intendencia de
Aduanas por medio de la Oficina de Perfeccionamiédtivo en la forma y
plazos establecidos por la ley. Lo anterior imgplgue mientras los inventarios
estén en territorio nacional aduanero la emprespiitaglora de prendas de vestir
es la responsable directa de la liquidacion défemitle los impuestos y derechos

arancelarios suspendidos temporalmente.

d) Ventas servicios de maquila.

Centraliza los ingresos por la prendas de vedinidadas y exportadas durante el
periodo sujeto a examen. Los procesos de readizabe disefio, fabricacion y
distribucion son la principal fuente de generadéringresos para la empresa.

e) Costo directo servicios.
Formando parte de este rubro y por su importareimeancionan las siguientes

cuentas:

e.l) Depreciaciones de maquinaria y equipo.
Representan el 4% del costo directo, y su impoidamadica en que las

depreciaciones deben ser absorbidas por los rdssltan los procesos de
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realizacion de disefio, fabricacion y distribucid@gon por la cual el uso eficiente

de los equipos es determinante en este tipo deesagr

e.2) Sueldos y prestaciones laborales

Corresponden a las erogaciones realizadas en dondepremuneracion de la
fuerza laboral. Los de produccidén que corresporeketusivamente a los de las
unidades de disefio, fabricacién y distribuciénrestéluidos en el total mostrado
en el rubro de costos directos por servicios. okl tde sueldos y prestaciones
pagadas durante el periodo representa el 75% tilde costos y gastos del
periodo, en donde los sueldos y prestaciones diipcadn representan el 56% y

los de administraciéon el 24% restante.

e.3) Arrendamiento de instalaciones y consumos deergia eléctrica.

Representan el 13% del total de costos directosed@cios y su importancia
radica en que el arrendamiento es fijo y el consulmeenergia eléctrica esta
directamente relacionado con las horas maquindagpanta labora para poder
cumplir con los compromisos en la entrega de ladymoion en las fechas

establecidas con el cliente.
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4.1.2 Propuesta técnica y econdmica de servicios profesales.

Guatemala 11 de octubre de 2007.
Sefiores
Consejo de Administracion de
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Presente

Respetables sefiores:

En atencién a su amable invitacion que nos hiciezaientemente en la que nos
requieren la propuesta de servicios profesionadea fbevar a cabo la auditoria
operativa a los procesos de realizacion en lasade&l de disefio, fabricacion y
distribucion de la empresa Grandes y Exitosas nidgsS.A., por el periodo del
1 de enero al 30 de junio de 2007, tenemos el glestaresentarles la propuesta
técnica y econdémica de nuestros servicios profassn

EXPERIENCIA PROFESIONAL

Tenemos un conocimiento solido respecto del gieragponal de la empresa y de
los servicios que presta, aspecto que considerasescial para lograr una
contribucion significativa en la elaboracion de agecuado diagnostico de los
procesos y emitir las correspondientes recomendeside mejora operativa.
Nuestra firma y sus socios hemos acumulado exmisiean la realizacion de
auditorias operativas para la industria de empresaguiladoras en Guatemala,
Centroamérica y México.

ALCANCE DEL TRABAJO A REALIZAR

Nos han manifestado que consideran tener indicesdidfunciones en los
procesos de realizacién y que el propésito del §onde Administracion de la
empresa es mantener constantes las misiones \ctastisl de la empresa; y
conocer las causas que no contribuyen al logrotiposile los objetivos con

motivo de la auditoria operativa que se estarigcaplo a los procesos de
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realizacion (disefio, fabricacion y distribucion) @eandes y Exitosas Industrias,

S.A., por el periodo del 1 de enero al 30 de juiei@007.

Con base en su propdsito, en la ejecucion de mugstnajo verificariamos la

aplicacion de las normas y politicas establecidas |p empresa, en las

actividades que conforman los procesos de reabizaci

Como parte de nuestro trabajo efectuariamos urlaami@n del control interno

de los procesos de realizacion utilizando el métddocuestionarios, con el

propésito de determinar la naturaleza, oportunidattance de nuestras pruebas

de auditoria a los procesos durante el periodacsajexamen.

Con la finalidad de poder identificar las deficimscoportunamente, elaborar el

diagnostico correspondiente e informarles para puedan implementar las

propuestas de mejora, estariamos llevando a cadnaditoria operativa del 15 de

octubre al 10 de noviembre de 2007.

INFORMES A ENTREGAR

A la conclusiéon de nuestros servicios profesionkdsshariamos entrega el 10 de

noviembre de 2007 del Informe de Auditoria Opeetnfocada a procesos de

realizacion de Grandes y Exitosas Industrias, Siéx.,el periodo del 1 de enero

al 30 de junio de 2007, el cual contendra en swu@sta divulgaciones

especificas de los procesos auditados en tres @ueason:

a) Resultados financieros de los procesos de readizaen la auditoria
operativa.

b) Propuesta de mejora en sus aspectos operativancfero.

C) Propuesta de reportes supletorios a los estadarscigros basicos.

La gestion de implementacion de las propuestas lgsiepresentemos en el
informe es responsabilidad de la administraciéhadempresa. En caso de que
nos sea requerido participar en la implementaaon, gusto les haremos llegar
en forma separada nuestra propuesta técnica y memamoasi como el plan de

implementacion debidamente discutido y aprobadaptades.
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EQUIPO DE TRABAJO

El curriculo vitae del personal de auditoria quirés asignado a la realizacion
del trabajo se anexa a la presente y son los siggsie

Socio encargado: Cender D. Chavez Pérez: Responsable del comprpmiso
planificacion y desarrollo del trabajo.

Auditor encargado: Julio Alberto Lainfistea: Responsable de la ewvata del
control interno y supervision del trabajo de gating campo conforme a la
planificacion.

Asistente de auditoria: Miguel Angel Rosales: Responsable del desarradio d
trabajo de campo.

VALOR DE NUESTROS SERVICIOS PROFESIONALES

De acuerdo con nuestra experiencia en compromiso&ies y a la estimacion
de horas que hemos realizado en funcion del ald&co&co de nuestra propuesta,
el valor que les estariamos facturando seria de8Q@40 que incluye IVA. La
forma de pago seria de 50% al confirmar de acept@adaresente propuesta
técnica y economica de servicios profesionales %08b restante contra entrega
del informe de auditoria.

Agradecemos la confianza depositada en nuestra frana la presentacion de
esta propuesta, la cual ha sido preparada exciuem& para Grandes y Exitosas
Industrias, S.A., por lo que les agradeceremos iderssla de caracter
confidencial.

A la espera de sus prontas noticias y tener latapidad de prestarles nuestros
servicios profesionales, nos suscribimos con naestrabituales muestras de

respeto.

Atentamente,
Chavez, Imeri & Asociados.

Contadores Publicos y Auditores.

Cender D. Chavez P.

Socio Director
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Curriculo Vitae

Cender Dagoberto Chavez Pérez
Contador Publico y Auditor
Socio director

* Socio director de la firma Chavengeli & Asociados
fundada en el afio 2006.

* Gerente de contabilidad y operaciones de impteta
empresas de la industria maquiladora y servicios
relacionados, entre las que se citan: Bodegaswcie,
S.A.; Tierras y Alimentos, S.A., La Vereda, S.A.,
Productos elaborados, S.A.; Santos, S.A. y Amica, S
desde el afio 1,991.

* Auditor sénior en importante firma de Contadores
Publicos y Auditores, fundada en 1,989.

* Seminario de capacitacion “Auditaf@Obra Publica y
Medio Ambiente”. (Guatemala, 2006).
* Acreditado como “Técnico en administracion de
operaciones” (Guatemala, enero de 2005).
* Acreditado como “Auditor Interno Normas ISO 9000
(Guatemala, Julio 2005).
* Seminario de capacitacion “La administracion Ide
Recursos Humanos para el Cumplimiento de los Pimgi
de observancia Laboral y Ambiental”. (Guatemala,
Febrero 2007).
* Curso de entrenamiento en “Técnicas y Proceditoge
de Auditoria”. (Miami Florida, Julio2002).
* Jdiomas hablados y escritos. Espariol e inglés.
* Conocimiento de sistemas de computacion
especializados como SAP-Business One y versiones
utilizadas por la industria maquiladora.
* Socio adherente del Instituto Guatemalteco de
Contadores Publicos y Auditores, desde Mayo de .1997

Curriculo Vitae

Julio Alberto Lainfistea
Contador Publico y Auditor
Gerente de Auditoria

* Gerente de la division de Auditord® la firma
Chavez, Imeri & Asociados fundada en el afio 2006.
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* Auditor Interno y analista de operaciones de
importantes empresas de la industria textil, elasegque
se citan: ELC Asociados, S.A.; Private Label
Corporation, S.A.; Maran, S.A., e Inmapre, S.Asdie

el afio 1,994.

* Auditor sénior en multinacional firma de Contael®
Publicos y Auditores, fundada en 1,989.

* Seminario de capacitacion “Auditat&a Obra Publica
y Medio Ambiente”. (Guatemala, 2005).
* Acreditado como “Auditor Interno Normas 1ISO 9000
(Guatemala, Julio 2005).
* [diomas hablados y escritos. Espariol e inglés.
* Conocimiento de sistemas de computacion
especializados como SAP-Business One, ASPEL y SAE.
* Socio adherente del Instituto Guatemalteco de
Contadores Publicos y Auditores, desde noviembre de
1998.

Curriculo Vitae

Miguel Angel Rosales

Perito Contador

Estudiante del Noveno semestre de laerearde
Contaduria Publica y Auditoria.

Asistente de auditoria destEo de 2006.

* Asistente de auditoria en firma dmtadores Publicos

y Auditores. 2,004.

* [diomas hablados y escritos. Espafinglés.

* Conocimiento de sistemas de computacion.
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4.1.3 Indice general de papeles de trabajo
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria operativa enfocada a los procesos dézesabn
Indice de Papeles de Trabajo
Del 1 de enero al 30 de junio 2007
No Contenido P.T.
1 | Memorandum de reunién de apertura del proceso |d&l
auditoria operativa.
2 | Memorandum de planificacion A-2
3 | Control de tiempo. A-3
4 | Programa especifico de trabajo de proceso daalise B-1
5 | Programa especifico de trabajo de proceso de &atidit. B-2
6 | Programa especifico de trabajo de proceso debdision. B-3
7 | Evaluacion del control interno proceso de disefio. B-1-1
8 | Evaluacion del control interno proceso de fabrigaci B-2-1
9 | Evaluacién del control interno proceso de distribac B-3-1
10 | Diagnostico de auditoria operativa proceso dezaeilbn de | C-1
disefio.
11 | Diagnostico de auditoria operativa proceso dezaeilbn de | C-2
fabricacion.
12 | Diagnostico de auditoria operativa proceso dezaeilbn de | C-3
distribucion.
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4.1.4 Memorandum de reunion de apertura del | PT-No-Al 13

proceso de auditoria operativa. HP:JL  Fecha: 15-10-07

R.P: C.Ch. Fecha: 15-10-01

Con fecha 11 de octubre de 2007 en reunion celelpadla Junta Directiva de
Grandes y Exitosas Industrias, S.A. en la cualiggpét en nombre de Chavez,
Imeri & Asociados, Contadores Publicos y Auditoeésefior Cender Dagoberto
Chavez Pérez aprobaron realizar la auditoriaatiparenfocada a los procesos
de realizacion, asi mismo la Junta Directiva enfatjue no desean hacer cambios
a las misiones y estructura de la empresa y dartaesos objeto de examen.

El 15 de octubre de 2007 iniciamos el proceso dé@in operativa convocando
a reunion de apertura que la inicio el sefor IregerShuimon Gee en su calidad
de gerente general de la empresa, oficializandtetision de la Junta Directiva
de someter a una auditoria operativa los procesosedlizacion de disefio,
fabricacion y distribucion. Continu6 con la preseion de los funcionarios que
estan directamente relacionados con los procesg®scnombre y cargos se
describen a continuacion:

Ing. Shuimon Gee — Gerente General.

Ing. Misael Diaz — Gerente de Fabricacion.

Lic. Eduardo Cheung — Gerente Financiero y Admiaisto

Licda. Violeta Leblanc — Encargada de ImportacionEsportaciones.

Sefores: Rigoberto Meza (superintendente de disefAjturo Sun
(superintendente de fabricacion), y Amilcar Paxaupérintendente de
distribucion).

Por parte de Chavez, Imeri & Asociados., Contaddtéblicos y Auditores;

estuvieron presentes el sefior Cender Dagoberto eZh&uditor titular y

responsable del compromiso de auditoria con aiteljey el sefior Julio Lainfistea

(encargado de auditoria).

Durante la reunién se dio a todos los presentegxjplecacion de las razones por

las cuales se hace necesario el proceso de aaddperativa enfocada a los

procesos de realizacién y sobretodo aprovechamosalsion para aclararles que
no es nuestro propdsito recomendar sustituciondesepuestos de trabajo, sino

por el contrario, recomendar las medidas necesaaiasfortalecer los aspectos
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PT. No.A-1 2/3

H.P: J.L Fecha: 15-10-07

R.P: C.Ch. Fecha: 15-10-07

positivos de los procesos y en aquellos en doneetifijuemos disfunciones

sugerir las mejores practicas que permitan supstarbe les comunico también

qgue el calendario de actividades de auditoria ¢iparaicia el dia de hoy 15 de

octubre y finalizan el 10 de noviembre de 2007iqukr en el que al final se hara

entrega del informe correspondiente.

El gerente general manifesté su preocupaciéon mopioblemas que han tenido

dltimamente, entre los cuales se citan los sigegent

1. Reclamos de los clientes debido a cambios no dawnkad, ni autorizados en
las especificaciones de la produccion.

2. Cumplir con preparar y entregar las muestras derdg@® en las condiciones
y tiempo razonables.

3. Confusiones en la asignacion del niamero de orderprdduccion a los
embarques.

4. Falta de seguimiento y control a las 6rdenes ddum@on en sus diferentes
etapas.

5. Reclamos de los clientes debido a constantes sreardos documentos de
embarques.

6. Dificultades que han tenido para que el clienteahefgctivo el pago de las
exportaciones en el tiempo establecido.

7. Reduccion de los niveles de produccion que le mdormado se debe a
complejidad en las 6rdenes de produccion.

Con base en esta informacién, tratamos de quenicargados de las distintas

areas pudieran puntualizar en que etapas espsdiiceada proceso consideraban

podrian estar las disfunciones o causas que lonhaeaifiesto, sin embargo los

funcionarios manifestaron no saber precisamente esuéo que pudiera estar

fallando, por el contrario, indicaron que los pevbas son propios del tipo de

negocio.
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H.P: J.L Fecha: 15-10-07

R.P: C.Ch. Fecha: 15-10-07

Consideramos que la reunién se inici0 y transcuapropiadamente, con
excepcion de la poca participacion del personakctiel cliente, por nuestra parte

las dudas que nos plantearon fueron aclaradas.

La reunion se termin6 dos horas después de iniciadalas oficinas

administrativas de Grandes y Exitosas Industrias, S

*kkkkkk*k*
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415 Memorandum de planificacion de la PT.No. A-2 18

auditoria operativa enfocada a procesos HP: )L Fecha: 16-10-07

R.P: C.Ch. Fecha: 16-10-07

de realizacion.

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Memorandum de Planeacion
Auditoria Operativa enfocada a Procesos de readizac
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

INDICE
l. Introduccion.
Il. Propdsito de la auditoria.
II. Informacién basica a considerar.
V. Equipo de auditoria asignado y estimam del tiempo de
ejecucion.
V. Informe de Auditoria.
VI. Plan de enfoque.
VI.1  Alcance del examen.
VI.2 Calificacién de riesgo de auditoria.
VI.3  Evaluacién del control interno.
VII. Programas especificos de trabajo enfocados a loocesos de

realizacion.
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l. Introduccion.

El presente memorandum de planificacion de auditopierativa enfocada a los

procesos de realizacion de disefio, fabricacion sgriducién de la empresa

Grandes y Exitosas Industrias, S.A., incluye lopea®s mas importantes a

considerar en el examen de los mismos. La Junecida de la empresa ha

manifestado su interés por conocer las causaedasdisfunciones de las cuales
creen tener indicios, asi mismo han indicado questegropdsito mantener
constantes las misiones y estructura de la empyesk®e los procesos de
realizacion. Por la naturaleza del examen quiizaeemos no se pretende ni es
el objetivo fundamental efectuar un andlisis adstados financieros de Grandes

y Exitosas Industrias, S.A.

Il. Propdésito de la auditoria.

Determinar las actividades necesarias que permiggopilar, seleccionar y

analizar informacion de relevancia de Grandes yoSas Industrias, S.A. para

aplicar los procedimientos de auditoria operatiméoeada a los procesos de
realizacion, por el periodo comprendido entre alelenero al 30 de junio de

2007. Con base a la declaracion de la Junta idiegede mantener constantes la

mision y estructura de la empresa, los objetivedadauditoria operativa que

estamos considerando son los siguientes:

1. Medir el grado de eficiencia y eficacia de las jmds de la empresa
contenidas en los procesos de realizacion.

2. lIdentificar debilidades que afecten los mismos ebrobjeto de presentar
propuestas de mejora, optimizando la utilizaciénlate recursos humanos,
materiales y de conocimiento disponibles.

3. Identificar y verificar el cumplimiento de las paias que regulan el
desempenio de los procesos de realizacion queecata) en las unidades de

disefio, fabricacion y distribucion.
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H.P:J.L Fecha: 16-10-07

R.P: C.Ch. Fecha: 16-10-07

Por medio del diagnostico de la auditoria operaginfocada a procesos de
realizacion y con base en los resultados de lasbpside cumplimiento y

sustantivas que aplicaremos, hacer las propuestasejora en el informe

definitivo, que tiendan a optimizar y hacer efeasiVos procesos y controles.

Identificar los dispositivos de control de la eficcia y de no existir o ser
deficientes haremos las propuestas de implementagie consideremos
apropiadas.

Informacion basica a considerar.

La empresa maquiladora de prendas de vestir, Gsapdexitosas Industrias,

S.A., es una entidad legalmente constituida decconflad con las leyes de la

Republica de Guatemala, de tal manera que parauaaeadecuada comprension

de la misma y de los procesos de realizacion ohjetoauditoria operativa

consideraremos de utilidad la siguiente informagi@mcumentacion:

1.

Antecedentes de la empresa, operativos y en ladaedl lo posible los
financieros.

Escritura de constitucion.

Resolucién de calificacion como empresa maquiladbeamparo del Decreto
29-89 del Congreso de la RepublicayY DE FOMENTO Y DESARROLLO A
LA ACTIVIDAD EXPORTADORA Y DE MAQUILA.

4. Organigrama funcional de la empresa.

5. Organigramas detallados de las unidades de ditdsia;acion y distribucion.

Politicas o directrices directamente relacionadis grocesos de realizacion
de disefio, fabricacion y distribucion.

Programas de produccion y expedientes de las @&deee produccion
comprendidas en el periodo sujeto a examen.

Practicas de operacién en las unidades sujetas amesx incluyendo
diagramas de flujo.
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9. Perfiles de puestos, entre los cuales se citare gjellente de fabricacion,
superintendentes de disefo, fabricacion y distiimjc encargada de
importaciones y exportaciones; ya que hemos coraideque las funciones
de direccién, adecuada ejecucién y control funddahemente recae en estos
puestos de trabajo.

10.Personal clave de la empresa: gerente generalntgee fabricacion,
encargada de importaciones y exportaciones, supedentes de disefio,
fabricacion y distribucién; y en la medida de le@gario al gerente financiero
y administrativo.

V. Equipo de auditoria asignado y estimacion del tiengpde ejecucion.

Atendiendo la naturaleza de las operaciones ded@sagy Exitosas Industrias,

S.A., el equipo de auditoria asignado para la zacibn del trabajo estara

integrado por el auditor titular quien tiene ampgperiencia en empresas de

magquila, un encargado y un asistente.

El tiempo de ejecucion se ha estimado de la foiguaente.

Equipo auditor
= a4

— (o) -

[ ~

= o £ -

= =] () e

= © — o

s| 2| 5| =

5| 8| - I

Actividades 3 g 2 2

Propuesta técnica y econémica de servicios prafakie 1 1
Reunién de apertura 1 1 2
Familiarizacién con antecedentes 6 6
Indice papeles de trabajo y marcas de auditoria 1 1
Memorandum de planificacion 8 8
Programas de trabajo 8 8
Evaluacion del control interno 16| 16 32
Ejecucion trabajo de campo 50| 68 118
Papeles de trabajo 24 24
Elaboracion y revision del diagnéstico de auditoria 8 40 8 56
Presentacion y discusion del informe final 4 4 8
Total horas estimadas 28| 120| 116 264




138

PT. No. A-2 5/8

H.P:J.L Fecha16-10-07

R.P: C.Ch. Fecha 16-1C-07

La comparacion con el tiempo real se realizaraaromé el avance del examen.
Los honorarios por la prestacion del servicio dditatia operativa, se detallan en

la propuesta técnica y econémica aceptada poieektelen su oportunidad.

V. Informe de Auditoria.

El resultado del examen y evaluacion de los cosdroiternos de los procesos de

realizacion de las unidades de disefo, fabricagi@istribucion de Grandes y

Exitosas Industrias, S.A., en su fase de conclusi@nauditoria, se hara del

conocimiento de la Junta Directiva en el informeadditoria operativa enfocada

a los procesos de realizacion, que incluira lasjgrales condiciones que afectan

negativamente el desempefio de los procesos, lgaiqetas de mejora vy

reportes supletorios a los estados financierosciggiara consideracion de la

administracion de la empresa.

El informe contendra en su estructura divulgaciessecificas en tres areas que

son:

a) Resultados financieros de los procesos de readizaen la auditoria
operativa.

b) Propuesta de mejora en sus aspectos operatimanciero.

C) Reportes supletorios a los estados financiersisds

VI. Plan de enfoque.

Considerando la comprension que hemos obtenidosdprbcesos de realizacion
de las unidades de disefio, fabricacion y distrioycasi como de las fuentes de
informacion significativas y del entorno de contiel dichos procesos el enfoque
de auditoria operativa es de tipo productivistara €l siguiente:

VI.1 Alcance del examen.

La auditoria operativa esta enfocada a los procdsosealizacion de disefio,

fabricacion y distribucion de la empresa GrandEsiyosas Industrias, S.A.
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Durante la reunién de apertura la gerencia genmaaifestd algunas de sus

insatisfacciones respecto del desempefio de loseswec de lo cual cabe

mencionar que esa informacion, segun nuestro ioiiteo es suficiente para que

consideremos excluir de nuestro examen a alguriosdgrocesos o una parte de

ellos, por lo tanto el alcance de nuestro trabgjel siguiente:

1.
2.

El periodo estara comprendido del 1 de enero de3anio de 2007.
Realizaremos auditoria de alcance global a losesax de realizacion de
disefio, fabricacion y distribucion.

Focalizaremos nuestro examen basados en las esasicte los procesos de
realizacion, por lo que no analizaremos las misignestructura general de la
empresa.

El propdsito de la Junta Directiva de la empresaes identifiquemos las
disfunciones operativas en los procesos, obtendrema comprension de las
cuentas contables que reflejan los efectos derlmsepos de realizacion, sin
entrar a analizar completamente la situacion firaaae la empresa.

Se efectuara el examen sobre la base de las ngrpuiicas de operaciones
gue tiene establecidos la empresa para el desadelllas actividades que
conforman los procesos de realizacion.

Revisaremos la adecuada gestion operativa de lmsesws de realizacion
aplicando ciertas pruebas de auditoria de cumptitmig sustantivas.

La gestién de implementacion de las propuestasajeranque hagamos a la
alta direccion son responsabilidad de la admirggirade la empresa.
Determinaremos el plan de muestreo de auditoriarabpe en las
circunstancias que consideremos necesarias enrt@ggamas de trabajo

especificos.
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Realizaremos el examen de los procesos de redlizagé acuerdo con Normas
Internacionales de Auditoria y los Boletines 1 yd@ Auditoria Operacional

emitidos por el Instituto Mexicano de Contadorebliéds y Auditores; en todo

lo aplicable durante el desarrollo del trabajo, @npropdsito de emitir un

informe de calidad sobre las deficiencias operadem y debilidades de la
estructura de control interno, juntamente con festes y propuestas de mejora
operativa.

VI.2  Calificacion del riesgo de auditoria operativaen los procesos de

realizacion.

Con base en el conocimiento que hemos obtenidosdprbcesos de realizacion,
las caracteristicas en las operaciones de los goecg al entorno de control,

nuestra apreciacion respecto del riesgo de auaigerfesume a continuacion:

Tipologia de log Estructura de | Calificaciéon de
Proceso de realizacion controles Control Interno Riesgo
Disefio Deteccion Débil Alto
Fabricacion Prevencion Fuerte Bajo
Distribucién Deteccion Débil Alto

VI.3  Evaluacion del control interno.

En los procesos de realizacion en donde el riegg@l®, se realizard una
evaluacion amplia y profunda. En el proceso ddizaaon de fabricacion
haremos una evaluacién sencilla con el alcanceogusideremos apropiada.

En los casos antes indicados, aplicaremos las ce#cnde cuestionarios,
entrevistas y observacién de los procesos documdwités con diagramas de
flujo. Dicha evaluacion sera la base que deterr@ngaturaleza, oportunidad y

alcance de los procedimientos de auditoria.
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VII. Programas especificos de trabajo

Los programas de trabajo se han disefiado parar llevaabo el examen

operacional de los procesos de realizacion de @sandExitosas Industrias, S.A.,
la naturaleza, oportunidad y alcance se sustemtda ealificacion de riesgo de

auditoria y evaluacion del control interno quecefamos en las circunstancias

gue consideramos necesarias.

Los objetivos de los programas de trabajo, asi clamdescripcion detallada de

los procedimientos se presentan en los papelesaluga B1, B2, y B3.

Elaborado porjulio Lainfisten

(Auditor encargado)

Revisado y Aprobado PoiGender ‘Ghivez

Auditiitular

kkkkkkk*k*x
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4.1.6 Control de tiempo de ejecucion de la

auditoria

Grandes y Exitosas Industrias, S.

PT. No.A-3

11

H.P:J.L

Fecha: 16-10-07

R.P: C.Ch.

Fecha: 10-11-07

Auditoria Operativa enfocada a los procesos déezegibn
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Equipo auditor Actividades de auditoria
= 8|l¢c o S
ez [2 |52 |8 Bk |8
& g S8l |Ec|3|8 | 8 S |sm
E slsy|o| S|la (B8] &|8§ ol B g|g2
S| B =| 5|sg|c| g |§%| |8 Sl olee| 88
5| 2| 5| S|e5|e|8|lgxl5L| |82 2| 812EC|5G
5| S| 2| =|25|S|E|SSIEES|B|85| 2| 48|33
Fecha |2 | G| 2| °|a8|& | FIESSE|a|de| | fme|ad
11/10/2007 1 1 1
15/10/2007 2 2 4 4
16/10/2007 8 4 12 4 2 6
17/10/2007 8 8 8
18/10/2007 4 4 4
19/10/2007 8 8| 16 16
22/10/2007 8 8| 16 16
23/10/2007 4 8| 12 8 4
24/10/2007 6 8| 14 14
25/10/2007 6 8| 14 14 4
26/10/2007 8 8| 16 16
27/10/2007 4 8| 12 8 4
29/10/2007 4 8| 12 12
30/10/2007 8 8 6 2
31/10/2007 8 8 4 4
02/11/2007 2 8| 10 10
03/11/2007 2 8| 10 10
05/11/2007 8 4| 12 4 8
06/11/2007 8 8 8
07/11/2007 8 8 8
08/11/2007 8 8 8
09/11/2007 8 8 4| 20 20
10/11/2007 4 4 8 8
Real 23 114| 104| 241 1| 4| 4 2 6| 12 32]1102| 22| 52 8
Estimado 28120| 116| 264 1| 2| 6 1 8| 8 32| 118| 24| 56 8
Diferencia | (5) 6)|(12)|23)] o] 2| @] 1| @] 4| o|lael @] @] o
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4.1.7 Programa especifico de trabajo proceso dd "= "> °* 15

H.P:J.L Fecha: 17-10-07]

realizacion de disefio. P och  Focha 171007

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Programas de Auditoria Operativa enfocada a Preasoealizacion de:
Disefio, fabricacion y distribucion

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007
Objetivos generales:
Examinar y evaluar los procedimientos y controlgernos establecidos por la
administracion de la empresa en los procesos dbzasgian de disefio,
fabricacion y distribucion por el periodo comprelodidel 1 de enero al 30 de
junio de 2007, con el proposito de establecer tginedesarrollandose en forma

eficiente y efectiva.

Objetivos especificos:

Evaluar la adecuada gestion operativa duranteimleprsemestre del afio 2007,
estableciendo si los procedimientos y rutas deptosesos de realizacion de la
empresa estan enfocados hacia la eficiencia yoidicde los objetivos de la
misma, mejorando la rentabilidad de sus operaciohes objetivos se describen

a continuacion.

1. La conformacién adecuada del expediente de lastraseate desarrollo.

2. Cumplimiento de procedimientos operativos reladimsacon la aprobacion
oportuna de muestras de desarrollo.

3. Apertura y conformacion con documentacion reguldelaexpediente de la
orden de produccion en sus diferentes procesosatieacion.

4. Procedimientos de verificacion de especificaciateetas prendas de vestir de
conformidad con las muestras aprobadas antes d&rireél proceso de

emision de patrones y corte de tela.



144

PT. No. B-1 2/5

H.P: J.L. Fecha: 17-10-07]

R.P:C.Ch. Fecha: 17-10-07

Procedimientos de control de la eficiencia de lox@sos de fabricacion y
distribucion contrastandolos con el proceso deecdfbnsideramos que en
estas areas la verificacion de cantidades cortadasa las efectivamente
exportadas nos daran una vision mas acertada dief@sencias de control
interno.

Cumplimiento eficaz de actividades relacionadas &ndocumentacion
necesaria para las exportaciones de prendas di, \@stlos términos y
condiciones establecidas por la empresa.

Razonabilidad de la informacion operativa, cantedade prendas de vestir y
fechas de ejecucién de actividades clave que ssgr@an en los documentos
de exportacion.

Envio oportuno de documentacion de exportacionli@hte propietario del
producto a efecto que pueda hacer las gestioneanads necesarias
oportunamente, asi mismo este aspecto determiplazs en que la empresa
maquiladora de prendas de vestir recupera susasipot cobrar.

*kkkkkkk*k*
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Programas de Auditoria
Procesos de realizacion de disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

PT. No. B-1

3/5

H.P:J.L.

Fecha: 17-10-07]

R.P: C.Ch.

Fecha: 17-10-07

No.

Descripcién

P.T.
Ref.

Hecho
Por

Realizar la evaluacién del control interno por étodo de
cuestionarios al proceso de realizacion de dis&ifoandg

en cuenta las unidades que intervienen, el personal

involucrado, los procedimientos utilizados y lagnias
aplicadas para registros.

Del cuestionario elaborado, posterior a discutir

B-1-1

la

informacion captada, revelar los puestos del paison

entrevistado.

Concluir respecto a la evaluacion del control mber
determinando areas de riesgo.

M.R.

Realizar observacién fisica del ciclo del procesfegtos de
determinar que es consistente en relacién a lasacipees
realizadas durante el periodo sujeto a revisiGpgumentar
con un diagrama de flujos.

B-1-2

M.R.

Solicitar el listado general de muestras de pred@agestir
recibidas y aprobadas para desarrollo durante dbdie
sujeto a revision y con base en ello determingplah de
muestreo y establecer el tamafio de muestreo ditadis

B-1-3

J.L.

De la selecciéon determinada en el numeral antgrior

determinar si la solicitud de desarrollo esta daimente
autorizada y firmada por el gerente general.

B-1-4

M.R.

Con base a la seleccién del numeral anterior @alina
inspeccion fisica al area de almacenamiento de tnasey
determinar que en efecto estan debidamente id=uds
clasificadas conforme al procedimiento establegido la
administraciéon para el control y seguimiento
especificaciones de produccion.

B-1-5

de

M.R.

De la seleccidn realizada en el numeral 5 de astgrama
verificar a) la fecha de recepcion, b) fecha en fueron
enviadas, c¢) cantidad enviadas al cliente parabagion, d
aprobadas por el cliente, e) pendientes de apraad)
rechazadas y/o no aprobadas para produccion.

B-1-6

M.R.
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PT. No.B-1 4/5
Grandes y Exitosas Industrias, S.A. H.P:JL  Fecha: 17-10-07
Programas de Auditoria R.P:C.Ch. Fecha: 17-10-07
Procesos de realizacion de disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007
P.T. Hecho
No. Descripcién Ref. Por

9| De la seleccién realizada en el procedimiento namer
cinco de este programa, a las muestras de desad@ll
prendas de vestir retornadas por el cliente y aufad
para produccion, determinar si el personal de disefi
realiza la actividad de verificar si la muestraapsobada
sin excepciones y de existir verificar que dichas
modificaciones en efecto se incorporan a la bassattes,
atendiendo el procedimiento de autorizacion estalie
por la gerencia de fabricacion.

10| Solicitar el expediente laboral del Gerente de iEaba
efectos de determinar: a) Preparacion profesiobjl,
experiencia en empresas del giro del negocio
Antigliedad dentro de la empresa, édbd@de experienci
profesional. Alcance 100% por ser solamente untpuds
trabajo.
11| Solicitar los expedientes laborales del Superirdatel de
disefio y del asistente a efectos de evaluar| las

B-1-7 M.R.

%).1-8 M.R.

[<3)

competencias laborales atendiendo los atributos| deB-1-8 M.R.
numeral anterior. Alcance 100% por ser solamentg| do
plazas.

12| Elaborar cédula de marcas de auditoria aplicadaslen

desarrollo de este programa. B-1-9 M.R.
13| A la conclusién de los procedimientos contenidoe&e

programa, elaborar cédula del diagnostico de audito

operativa. C-1 J.L.

Los procedimientos relativos a la elaboracion dediagramas de flujo indicados
en los programas de trabajo especificos de cadeegwode realizacion, se

presentan a continuacion:
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PT. No.B-1 5/5

H.P: J.L. Fecha: 17-10-07

R.P:C.Ch. Fecha: 17-10-07

No.

Descripcion

P.T. Hecho
Ref. por

Obijetivos:
1. Evidenciar por medio de diagramas de flujo,
consistencia de los ciclos en las actividades ¢

conforman los procesos de realizacion de disefio,

fabricacion y distribucion en el presente, a efecte que

nuestras propuestas de mejora no pierdan vigencia y

cumplan el propésito de mejorar el desempefio de
procesos objeto de auditoria operativa.

Aplicando la técnica de observacion directa efactun
recorrido fisico en las operaciones que conformas
procesos de realizacion de disefio, fabricaciorn
distribucion, considerando las narrativas corredpgones.

B-1-2; B-2-2

yB3s | MR

Aplicando las técnicas de elaboracion de diagsaaedlujo,

documentar el recorrido efectuado en el proceditignB-3-2

anterior, identificando los siguientes aspectos:

21

Asignar un titulo que describa con exactitudpebcesa
elegido.

2.2

Durante la construccion del diagrama de fliaservar |3
secuencia cronolégica de las actividades, asigndod
correspondientes simbolos.

2.3

El nivel de detalle requerido es profundo, deka que n
existen registros de este tipo actualizados, gqgepaomitan
visualizar el funcionamiento global de los procesies
realizacion.

B-1-2; B-2-2| M.R.

|

O

2.4

El alcance del diagrama de flujo comprendaield y final
de cada proceso de realizacion, considerando dfirakte
un proceso podria convertirse en entrada o inicd
siguiente.

2.5

Revelar las principales actividades y las dpode que
estén directamente relacionadas al proceso objet
diagramacion.

2.6

Revelar los puntos de decisién que estén comjgles er
las actividades de los procesos.

L~

~

Con base en el diagrama de flujo determinar gseiclos
de los procesos en el presente son consistentedas
narrativas que se obtuvieron durante la fase
familiarizacién con los procesos, y servirdn deebparg

PB.1.2: B-2-2

B3 M.R.

aplicar los procedimientos de auditoria operativa
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Programa especifico de trabajo proceso de

PT. No. B-2

1/2

H.P:J.L.

Fecha: 17-10-07

realizacion de fabricacion.

R.P: C.Ch.

Fecha: 17-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Programas de Auditoria

Procesos de realizaciéon de fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

No.

Descripcion

P.T.
Ref.

Hecho
por

Realizar la evaluacion del control interno por etodo de
cuestionarios al proceso de realizacion de fabboac
tomando en cuenta las unidades que interviengpersbna
involucrado, los procedimientos utilizados y lasrnias
aplicadas para registros.

Del cuestionario elaborado, posterior a discutir

Ia B'2'1

informacion captada, revelar los puestos del peaison

entrevistado.

Concluir respecto a la evaluacion del control mbef
determinando areas de riesgo.

M.R.

Realizar observacion fisica del ciclo del procesdeztos de
determinar que es consistente en relacién a lasmcipeeq
realizadas durante el periodo sujeto a revisiGipgumentar
con un diagrama de flujos.

B-2-2

M.R.

Elaborar el plan de muestreo, considerando la célec
efectuada para el proceso de realizacién de diskingo 3
la incidencia que tienen en la cadena del procestuptivo y
determinar el tamafio y seleccién de muestreo déoaiag
aplicando el criterio profesional.

B-2-3

J.L.

De la seleccion indicada en el numeral anterior, |ake
muestras aprobadas para produccién durante eldpesigetq
a examen, determinar que en efecto las especiiveside
cliente estan incluidas en su totalidad. Estartatarios casops
en que hacen falta especificaciones.

B-2-4

M.R.

De la selecciéon realizada de las 6rdenes de praihcc

durante el periodo sujeto a revision, determin& actividad
de conformacion del archivo maestro se esta rewlzaon
eficacia. Los documentos que lo conforman son:
Especificaciones, 2) Numero de muestra aprobada,
Cuantificacion de MP y materiales de producciériNdjnero
O. de P. 5) Actividades de fabricacién. 6) Detallies

1)
3)
B-2-5

empaque. 7) Fechas de embarque. 8) Precio de \@nta.

Porcentaje de tolerancia., y 10) Solicitud de irajine de|
patrones

M.R.
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PT. No. B-2

2/2

H.P: J.L.

Fecha: 17-10-07

R.P: C.Ch.

Fecha: 17-10-07

No.

Descripcion

P.T.
Ref.

Hecho
por

De la seleccidon realizada en el numeral 7 anterior,

determinar que las formas de "solicitud de impresié
patrones" y la pre-autorizacion estén aprobadasep
Gerente de Fabricacion el dia en que fueron ersitidai
mismo verificar que en la entrega de patrones,
supervisor de corte firma de aceptado.

o

el

B-2-5

M.R.

9

Aplicando la observacién fisica y la entrevista as
cortadores de tela determine si utilizan el equgm
seguridad. Alcance 100% del personal de corte.

B-2-6

M.R.

10

Solicitar los expedientes laborales de los superess de
lineas de produccion, de corte y cortadores y ohitbar: a)

preparaciéon profesional, b) experiencia en emprelshs
giro del negocio, c¢) antigiedad dentro de la engpfe
Alcance 100% del personal que desempefian lestas

funciones.

B-2-7
S

M.R.

11

De las 6rdenes de produccion seleccionadas emnednall
7 de este programa verificar que en el archivo maeke
la orden de produccién, los supervisores de lingand
evidencia de habérseles instruido de las activiladks

fabricacion de la prenda de vestir antes de initar

produccion.

B-2-5

M.R.

12

Con base en el criterio profesional solicitar glarte de
mantenimiento a equipo de la linea de produccidnena
uno, y determinar la existencia de un programaistarge
con los criterios de utilizacion del equipo.

B-2-8

M.R.

13

Con base en el criterio profesional y aplicando
observacién fisica y la entrevista a los operatmfinea de
produccion nimero tres, determinar la eficientbzation
de equipo de seguridad. Verificar la existenciza@ratog
de trabajo debidamente autorizados por el Ministee
Trabajo.

la

B-2-9

M.R.

14

Finalizado el proceso de confeccion, las prendastadas
en bultos de 24 unidades y se trasladan a la urdéa
distribucion. Aplicando el criterio profesional eber el
reporte de rechazos de los dias 19 de enero y féboero

d

del periodo sujeto a examen a efectos de deternainar

grado de efectividad en el despite.

B-2-10

M.R.

15

Elaborar cédula de marcas de auditoria aplicadaslgn

desarrollo de este programa.

B-2-11

M.R.

16

A la conclusién de los procedimientos contenidoeste

programa elaborar cédula del diagnéstico de auditor

operativa.

C-2

J.L.
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PT. No. B-3 1/2

Programa especifico de trabajo proces

H.P: J.L. Fecha: 18-10-07

realizacion de distribucion. R.P:C.Ch. Fecha: 18-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Programas de Auditoria

Procesos de realizacion de distribucion

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

No.

Descripcion

P.T. Hecho
Ref. por

Realizar la evaluacion del control interno por etodo de
cuestionarios al proceso de realizacion de digtidny
tomando en cuenta las unidades que intervienepensbna
involucrado, los procedimientos utilizados y lasrnias
aplicadas para registros.

Del cuestionario elaborado, posterior a discutinfarmacion
captada, revelar los puestos del personal entagaist

Concluir respecto a la evaluacién del control imbef
determinando areas de riesgo.

B-3-1 M.R

Realizar observacion fisica del ciclo del procesfextos de
determinar que es consistente en relacion a lasacipees
realizadas durante el periodo sujeto a revisiddpgumentar
con un diagrama de flujos.

B-3-2 M.R.

De la seleccion establecida en el plan de muestreo:
Realizar pruebas de cumplimiento y sustantivagismtido 103
reportes de etiquetas entregadas por el encargalodiga 3
area de empaque de las 6rdenes de produccion iseketas
en el papel de trabajo B-2-5. (001-07; 014-07; 019029-07
037-07; 046-07; 051-07 y 057-07), y determinar xisten
diferencias en cantidades.

B-2-3 J.L.

B-3-3 M.R.

Obtener el programa de produccién de las Ordenes

seleccionadas en el numeral anterior y verificaexsten
diferencias entre: a) cantidad aprobada por elntejeb)
cantidad cortada, c) cantidad confeccionada, y attidad
exportada.

B-3-4 M.R.

De las exportaciones efectuadas en el periodo oswge
auditoria y con base a la seleccion del numeragriamt
determinar. a) cantidad segun documentos, b)
enviada al cliente.

tig B-3-5 M.R.
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PT. No. B-3 212

H.P: J.L. Fecha: 18-10-07

R.P: C.Ch. Fecha: 18-10-07

No.

Descripcion

P.T. Hecho
Ref. por

De la seleccién realizada en el numeral anterioifivar
gue los documentos de exportacion: a) factura cdaleb)
declaracion aduanera de exportaciéon —-DUA-, c) ifaerto
de origen, y d) Deprex, efectivamente se hayanayesto
el dia jueves anterior a la exportacién, conforrteepolitica
establecida por la empresa.

B-3-6 M.R.

De la seleccion realizada en el numeral ocho amteri

verificar que los documentos de exportacion: e lide
empaque, f) carta de porte y g) manifiesto de &

exportacién, conforme a la politica establecida er
empresa.

arg , o
efectivamente se hayan gestionado el dia viernesade B-3-6 M.R.

10

De la seleccién realizada en el numeral nueveiwarifjue
en efecto la documentacién de exportacion compketaay3
enviado al cliente el dia sabado siguiente a lo#apion,
de conformidad con la politica establecida pompesa.

B-3-7 M.R.

11

Elaborar cédula de marcas de auditoria operatilieadps|
en el desarrollo de este programa.

B-3-8 M.R.

12

A la conclusion de los procedimientos contenidoseste

programa elaborar cédula del diagndstico de auditor

operativa.

C-3 J.L.
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4.2 CAPTACION DE LA INFORMACION DE AUDITORIA
OPERATIVA
4.2.1  Evaluacién del control interno proceso de réiaacion de disefio
PT. No. B-1-1 1/5
H.P: M.R.  Fecha: 19-10-07|
R.P: J.L. Fecha: 19-10-07
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Cuestionario de Control Interno
Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007
¢Emplea el
procedimiento’
No. Descripcién Si | No [ N/A Explicacién
Objetivos: Evaluar el nivel de riesgo en |el
control interno de los procedimientos
empleados en los procesos de disgfio:
Elaboracion de muestras y patrones para
corte.
1| ¢Tiene conocimiento de todas las muestras GG: El cliente envig
que envia el cliente para desarrollo? junto con la muestra [a
solicitud de desarrollg
Yo la autorizo. Si Id
urgiera alguna entonces
lo indica con una etiqueta
X roja.
2| ¢Representa alguna dificultad operativa GG: Cuando les urge,
posterior el hecho de que se elaboren| las ocasiona tener que pafar
muestras hasta que el cliente lo solicita? la realizaciéon de otrds
muestras y patrones gle
X estan en desarrollo.
3| ¢ Antes de iniciar el desarrollo de una muestra, GF: El gerente general |e
le autorizan hacerlo en forma verbal o por entrega las muestras que
escrito? el cliente quiere s
desarrollen. Firma Iga
X autorizacion respectiva.
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PT. No.B-1-1 2/5

H.P: M.R. Fecha: 19-10-07|

R.P:J.L. Fecha: 19-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Cuestionario de Control Interno

Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

SEmplea el
procedimiento’]
No. Descripcion Si [ No | N/A Explicacion
4|¢las muestras estan debidamente Encargada de
identificadas y existe alguna base de datgs de| importaciones  Todag
todas las recibidas, elaboradas vy |no las recibidas se
elaboradas? identifican e ingresan Ids
datos a una hoja Excel.
Se clasifican poy
aprobadas, pendientes|y
X rechazadas.
GF: Si de las procesadas,
autorizadas y pendientes
X de procesar.
5| ¢Las muestras que no se han desarrollado e GF: No existe una fecha
gué momento le autorizan proceder| a especifica o plazo, ocurfe
realizarlas? que en multiples
ocasiones le solicitgn
hacer con urgencia |a
muestra porque el cliente
X la esta requiriendo.
6| ¢, Obtener las medidas y capturar los datos GF: Técnico en dibujo
técnicos de las muestras de desarrollo y/lo, 30. Basico e€f
requiere algun grado académico para realizar necesario por el nivel de
esta operacion? conocimiento que
requiere usar el equigo
de computacién para Ja
reproduccién de prendas
X de vestir
7| ¢ Verifican los datos técnicos capturados en el SD: La captura de datgs
software de disefio con las instrucciopes debe ser idéntica a las

enviadas por el cliente?

que nos envia el clien

al finalizar la captura ge

visualizan los dat

comparandolos con Igs

del cliente.
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PT. No.B-1-1 3/5

H.P: M.R.  Fecha: 19-10-07

R.P: J.L. Fecha: 19-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Cuestionario de Control Interno

Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

No.

¢Emplea el
procedimiento?

Descripcion

Si

No

N/A

Explicacion

¢Revisan que la muestra confeccionada
de conformidad con lo requerido por
cliente?

este
el

SD: Verificamos antes d
confeccionar medida
tela, materiales d
confeccion. Encargada
de exportaciones Se
verifican medidas, talla
tipo de tela y accesorios

D

D

o

Al enviar la muestra se cobra al cliente al
cargo fijo o variable por la elaboraciéon y
gastos de envio que ocasiona?

gun
0s

Encargada de
exportaciones No,
tampoco
envio por courier que
ocasiona.

los gastos de

10

¢Existe algun plazo perentorio para que el

cliente envie la muestra aprobada?

Encargada de
exportaciones Por o
general las envian 15 di
después. Cuando algu
no esta autorizada ell
por teléfono explican pq

qué razon o bien la dejgn

en estado de espera.

=

11

(Afecta que el cliente retenga mues

desarrolladas, y deje en estado de espera Iz

aprobacion o denegacion?

fras

|

GG: Ha ocurrido qué

b

cuando envian la muesfra

la etiquetan con rojo, |
cual significa que urge
produccion y  com
tenemos tela de oftr
o6rdenes de producciq

nos autorizan para uma

orden que est
programada para usar |
materiales en la que |

Do
A
D
HS

n

2l
pS
iS5

urge.

Entrevistados:

GG: Gerente General / GF: Gerente de Fabricati@D: Superintendente de disefio y
y Encargada de importaciones - exportaciones
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PT. No. B-1-1 4/5

H.P: M.R. Fecha: 19-10-07|

R.P:J.L. Fecha: 19-10-07

Conclusiones de la evaluacién del control interno:

El proposito de las conclusiones del cuestionagiea@htrol interno al proceso de

realizacion de diseflo, basado en las respuestagorpionados por los

funcionarios de la empresa, es determinar los pugiee fortalecen y dan
eficiencia operativa, asi como identificar aqueltpge no contribuyen a lograr
positivamente los objetivos. Basados en nuestparéencia y en atencion a las
respuestas que hemos obtenido durante el cuestipadas entrevistas realizadas

y a la observacion directa que practicamos duréntevaluacion del control

interno, a la existencia de procedimientos de @a#oion y verificacion se

establecié que los controles son de deteccidbnpesecuencia consideramos que
la estructura de control es débil y el riesgo mado es alto, lo cual
fundamentamos en los siguientes aspectos.

Fortalezas:

1. El gerente general tiene conocimiento de todasmasestras que envia el
cliente para desarrollo y él autoriza al gerentéafleécacion la realizacion de
las mismas dando prioridad a aquellas que han salalogadas como
urgentes. No obstante lo anterior, es el clientemule manera indirecta
acelera los procesos, modificando las actividadescueso, afectando el
cumplimiento de otras actividades. (Preguntas3lyab).

2. En el proceso de desarrollo las muestras son fib@aas y de requerirse
alguna informacién existe una base de datos cawl@ol Aunque la respuesta
ha sido positiva, de presentarse fallas en el comgito de esta tarea el
riesgo a disfunciones con efectos en los aspegtesativos y financieros
podria afectar sustancialmente los resultados sleeraciones. (Pregunta 4).

3. Consideramos positivo el hecho de que las muestrafeccionadas antes de
enviarlas al cliente son revisadas a efectos decquwlan con lo requerido
por el cliente, procedimiento que le agrega comBam la informacion

contenida en el expediente que se forma. (Pre@nta
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PT. No. B-1-1 5/5

H.P: M.R.  Fecha: 19-10-07

R.P:J.L. Fecha: 19-10-07

Conclusiones de la evaluacion del control interndifaliza)

4. En la captura de datos técnicos para el desardslolas muestras, la
verificacion conforme a las instrucciones de lagntes, la consideramos
positivo, sin embargo al no cumplir con dichos ooles debilitaria la
estructura de control interno, haciendo deficientes procedimientos
operativos, razén por la cual estaremos atentostaa situacion y daremos
énfasis a nuestros procedimientos sustantivos asegurarnos de que no
existen fallas en el proceso. (Pregunta 7).

Debilidades:

5. El bajo nivel de competencias laborales para edqmal que se encarga de
obtener las medidas y captura de datos técnictssdwendas de vestir en el
sistema de computacion, a nuestro juicio, increenehnivel de supervision,
aspecto que sin lugar a duda representa una debiljBregunta 6).

6. Se determin6 que no se cobra al cliente por lastrageque se realizan, esto

afecta el control interno del uso racional de leimos y recursos materiales

de la empresa. Analizaremos este tema con la gardmanciera para

cuantificar el efecto financiero. (Pregunta 9).

El no establecer un plazo para que el cliente &groedeniegue las muestras

confeccionadas que le son enviadas es un aspeetdeaipe ser considerado

ampliamente por la gerencia general, ya que salgiet control en el

seguimiento adecuado y oportuno de las mismagyiRras 10 y 11).
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Diagrama de flujo proceso de Disefio
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PT. No.B-1-2 1/2

H.P: M.R. Fecha: 19-10-07|

R.P:J.L Fecha: 19-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Diagrama de flujo - Proceso de realizacion: Disefio

Desarrollo
virtual de la
muestri

Se extraen medidasi

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Recepcion de muestras para
desarrollo

¢SEsta la
muestra
autorizada?

Solicitar a GG
aprobacién

Expediente
- identificado

del patrén original

Se coloca la prenda sobr
tabla de dibujo

Se reproduce
virtualmente la prenda

Base de datos

QL

.

Se entrega la prenda al
supervisor de muestras

Y

¢Hay
patrén, tela

maieriale<?

Solicitar a
disefio y
bodega

Colocar patron sobre
tela y cortarla



Almacenamiento de
muestras clasificadas por

despachar y en proceso de
produccién

158

Piezas cortadas se
entregan a operarios de

maquinas de coser

.

Operarios confeccionan
la muestra

\

v

Las muestras terminada:
se les colocan etiquetas
de identificacion

Se entregan las
muestras al
departamento de
importaciones -
exportaciones

Envia por correo las
muestras al cliente en
NY

PT. No. B-1-2 212

H.P: M.R. Fecha: 19-10-07|

R.P: J.L. Fecha: 19-10-07

¢Cliente
aprueba la
muestra?

Se archiva a la
espera de respuest:

producidas, pendientes de ¢

Fin del proceso de disefio
y confeccion de muestras

Conclusion: El ciclo del proceso es consistente en relaciérmsadperaciones

realizadas en el periodo sujeto a examen.
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PT. No. B-1-3 1/5

d d ~ H.P: J.L. Fecha: 19-10-07
proceso de aiseno

R.P: C.Ch. Fecha: 19-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Plan de muestreo
Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Procedimientos aplicados para establecer el tamaiite muestreo estadistico:

. Con base en la informacion recabada se determieddguante el periodo
sujeto a examen se emitieron 106 aprobaciones sherd#o de muestras de
prendas de vestir. (simbologia “N”).

. Se clasificaron las aprobaciones de desarrolloresn dstratos, de lo cual se
establecié que existen 38 aprobaciones de 32 weatalaestir cada una, 34
aprobaciones de 24 prendas cada una, y 34 aprokacite 19 prendas cada
una. Para efectos del calculo, las aprobacionesgeptan la variable “f”
(frecuencia) y la cantidad de prendas por aprobam@fresentan la variable
“X".

El siguiente paso es determinar la frecuencia atsdimple, la cual se
obtiene multiplicando las variables “x” por “f” dmda estrato, el producto se
suma formando un total.

. Se determina la media aritmética (X), dividiendoslana de la frecuencia
absoluta simple (establecida en el paso antenrg el total de aprobaciones
para desarrollo de muestras.

. A continuacién se establece la desviacién estisittabologia d5 6) de cada
estrato, restando los valores absolutos de la hlaria” menos la media

aritmética (X).
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. . PT. No. B-1-3 2/5
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

H.P: J.L. Fecha: 19-10-07
Plan de muestreo

R.P: C.Ch. Fecha: 19-10-07

Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

6. Para establecer si la media aritmética (X) se datér de manera correcta,
existe una regla en estadistica que estableceagsiegma de las desviaciones
con respecto al promedio aritmético es igual a.d@asa comprobar esta regla
se multiplican por estrato las frecuencias “f” peidesviacion estanda6™y
la suma de los productos debe ser igual a cero.

7. Finalmente con base en la desviacion estangasé obtiene la varianza 0
desviacion al cuadrado (simbolodgi&a 6 d?), para lo cual se puede elevar al
cuadrado la desviacién estandar de cada estratomarks. El otro
procedimiento aplicable es restar los valores abs®lde la variable “x”
menos la media aritmética al cuadrado (simbologja X

8. Con base a la calificacion de riesgo de auditordaly evaluacion del control
interno se determino que el nivel de confianza det®5%. Para encontrar el
valor “Z” que le corresponde, se divide 95 entrs dual 47.50; este valor se
busca en la “Tabla Il de Areas bajo la Curva NorowlProbabilidad” del
PRONTUARIO DE FORMULAS Y TABLAS ESTADISTICAS publado
por la Facultad de Ciencias Econdémicas de la Usidad de San Carlos de
Guatemala. En la pagina 28 de dicho prontuariestablece que para un
nivel de confianza 95% le corresponde un valor 261

9. Como consecuencia de haber determinado un nivebuiganza 95%, la taza

de error (simbologia “E”) correspondiente es de 5.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Plan de muestreo

Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

PT. No. B-1-3 3/5

H.P: J.L. Fecha: 19-10-07

R.P: C.Ch. Fecha: 19-10-07

10.Con base a los datos procesados conforme a los padwados en los
numerales anteriores, se aplican a la formula esteal (ver pagina 21 del
PRONTUARIO DE FORMULAS Y TABLAS ESTADISTICAS) para
determinar el tamafio de muestreo (simbologia “n”"ue universo dado, que
para el presente caso le corresponde la formuléesitg:
72.6*.N
E2.N + 72.62

Esta informacion la hemos clasificado y de los edimientos de calculos que

efectuamos se determindé una muestra de 12 aprolescide desarrollo de la

manera siguiente:

Informacion captada:

" "x" por "f"
"x" (Prendas (aprobaciones (frecuencia
por muestra para desarrollo absoluta Media

No. desarrollada) de muestras) simple) aritmética

1 32 38 1,216 25.2642

2 24 34 816 25.2642

3 19 34 646 25.2642

106 2,678
"f* multiplicado

No. d = (x-media aritmética) por "d"

1 32 25.2642 6.7358 255.9623

2 24 25.2642 (1.2642) (42.9811)

3 19 25.2642 (6.2642) (212.9811)

(0.7925) 0.0000
dz=(X-
media

No. aritmética)?

1 45.3717

2 1.5981

3 39.2396

86.2093
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) . PT.No.B-1-3  4/5
Grandes y Exitosas Industrias, S.

H.P: J.L. Fecha: 19-10-07
Plan de muestreo

R.P: C. Ch. Fecha: 19-10-07

Proceso de realizaciéon: Diserio

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007
Con base en la informacion antes indicada se detéraeh tamafio de muestra de
auditoria operativa de la forma siguiente:

Media aritmética: X = 2,678
106
Media aritmética :
X= 25.2642
Varianza 62 = 86.20933
Desviacion
estandar: 6 = 9.28490
Nivel de confianza
: 95.00%
Valor en tabla Z= 1.96 Z2=  3.8416
Tasa de Error
esperado E= 5.0000 E2= 25
n: 3.8416(x)106(x)86.2093
(25x106)+(3.8416x86.2093)
o 35,105.2656
Tamafo de la muestra : n =
2,981.1818
Tamario de la
muestra: n = 11.7756
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PT. No. B-1-3 5/5

H.P: J.L.. Fecha: 19-10-07
R.P: C. Ch. Fecha: 19-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Plan de muestreo
Proceso de realizaciéon: Disefo

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

La ruta a seguir para la escogencia de las 12 ésdéa desarrollo de muestras de
prendas de vestir se basa en iniciar en la colwmnay fila uno hacia abajo en la
tabla de numeros aleatorios contenidos en la “THbl&lumeros Aleatorios” del
PRONTUARIO DE FORMULAS Y TABLAS ESTADISTICAS; y asi
sucesivamente, tomando los primeros tres digitasada valor de la tabla que estén
comprendidos entre el rango de la poblacion, tastgletar el tamafio de muestra

de auditoria operativa.

Con base en lo anterior, los nUmeros aleatorianmsmiéecionados son:

001-01-07; 002-01-07; 012-02-07; 019-02-07; 027003-032-03-07; 041-04-07;
063-04-07; 077-05-07; 082-05-07; 098-06-07 y 10236

Sobre estas selecciones estaremos aplicando geedosdimientos de auditoria en

el alcance y circunstancias que a criterio profediconsideremos necesarias.
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PT. No. B-1-4 11

H.P: M.R. Fecha: 23-10-07|

R.P: J.L. Fecha: 24-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.
Determinacion de autorizacion para desarrollo destmas de prendas de vestir
Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Informacidn general de la muestra Fecha Cant.

Cod. Tipo Tela estilo Recepcién | Enviada Marca
001-01-07 Pantaldn lona bésico n. 02/01/07 31 X
002-01-07 Pantaldn lona bésico d. 02/01/07 23 X
012-02-07 Pantaldn lona bésico h. 02/02/07 18 X
019-02-07 Pantalén corduroy  basicod. 16/02/07 18 i
027-03-07 Pantaldn corduroy  basico h. 09/03/07 23 Jof
032-03-07 Pantaldn Tejin basico d. 23/03/07 31 Jof
041-04-07 Pantaldn Tejin basico d. 13/04/07 18 Jof
063-04-07 Pantaldn corduroy  basico d. 20/04/07 23 ¥
077-05-07 Pantalon corduroy  basico d. 04/05/07 31 X
082-05-07 Pantaldn lona bésico d. 11/05/07 18 X
098-06-07 Pantalon lona bésico d. 01/06/07 18 X
102-06-07 Pantaldn Tejin basico d. 08/06/07 18 i

Observaciones:

1. La muestra numero 19-02-07 no esta autorizada ppgerente general de
conformidad con lo establecido en el procedimientél gerente general
indic6é que probablemente ese dia no estaba erciaaof

2. La muestra numero 63-04-07 no la habia firmado fptia de tela para
desarrollarla y con seguridad el gerente de fatiboaolvidé solicitar la
autorizacion correspondiente.

3. La muestra numero 102-06-07 no la autorizo el gerganeral porque el dia
de la recepcion el cliente le informé por teléfaqee no la procesaran por
estar cancelada la orden. No obstante lo antaiondestra fue desarrollada
(ver PT-B-1-5).

Conclusion: Del total evaluado el 25% presenta deficienciasratpvas debido a

gue no se esta solicitando la autorizacion previesarrollo de las muestras.
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PT. No.B-1-5 11

H.P: M.R. Fecha: 23-10-07

R.P: J.L. Fecha: 24-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Verificacion de etiquetas de identificacion derasestras de prendas de vestir
Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Informacién general de la prenda Fecha Cant.

Cod. Tipo Tela estilo recepcién | Enviada Marca
001-01-07 Pantaldn lona basico n. 02/01/07 31 I
002-01-07 Pantaldn lona basico d. 02/01/07 23 v
012-02-07 Pantalén lona bésico h. 02/02/07 18 I
019-02-07 Pantalon  corduroy basico d. 16/02/07 18 I
027-03-07 Pantalon  corduroy basico h. 09/03/07 23 I
032-03-07 Pantaléon  Tejin bésico d. 23/03/07 31 v
041-04-07 Pantalén  Tejin basico d. 13/04/07 18 I
063-04-07 Pantaldn corduroy  basico d. 20/04/07 23 I
077-05-07 Pantaldn corduroy basico d. 04/05/07 31 I
082-05-07 Pantaldn lona basico d. 11/05/07 18 I
098-06-07 Pantalén lona bésico d. 01/06/07 18 I
102-06-07 Pantalén  Tejin bésico d. 08/06/07 18 v

Observaciones:

1. Las muestras 02-01-07; 32-03-07 y 102-06-07 nmsalikaron fisicamente
en el cuarto de muestras enviadas para aprobaciétosteriormente
localizaron la muestra 102-06-07 y nos fue mostrisi@amente con su
etiqueta.

2. De las deméas prendas seleccionadas se observd iquee sumple
apropiadamente el procedimiento de identificacion.

Conclusion:

Aunque los resultados observados en la mayoriaasigoiendas seleccionadas

fueron satisfactorios, es necesario indicar quedkner fisicamente la prenda de

vestir conforme al procedimiento establecido erpreiceso de disefio, afecta
sustancialmente los procesos siguientes en ebsemtie dificulta la obtencién de
informacion confiable respecto a la conformaciohpdeducto.
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PT.No.B-1-6 1/1

H.P: M.R. Fecha: 24-10-07|

R.P: J.L. Fecha: 25-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacion de la aprobacion de muestras poregitel
Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Fecha Cant. Fecha
Cod. recepciéon | Enviada Envio | Situacion | Fecha |
001-01-07  02/01/07 31 05/01/07 0 11/01/2007
002-01-07  02/01/07 23 05/01/07 0 26/01/2007
012-02-07  02/02/07 18 09/02/07 r - 1
019-02-07 16/02/07 18 23/02/07 0 28/02/2007
027-03-07  09/03/07 23 16/03/07 £ 27/04/2007
032-03-07  23/03/07 31 04/04/07 0 10/04/2007
041-04-07  13/04/07 18 20/04/07 0 30/04/2007
063-04-07  20/04/07 23 27/04/07 r - 2
077-05-07  04/05/07 31 11/05/07 0 23/05/2007
082-05-07  11/05/07 18 18/05/07 0 31/05/2007
098-06-07  01/06/07 18 08/06/07 0 19/06/2007
102-06-07  08/06/07 18 15/06/07 £ 08/06/2007

Observaciones:

1. A la fecha de auditoria no le habian dado segutmjetesconociendo si fue
rechazada. La encargada de importaciones corpiacti@léfono al cliente en
ese momento y le confirmaron que estaba rechazaudagl mismo dia
enviaron un correo electronico confirmando.

2. No hay documentacion en el archivo de la muesteaaquncluya el proceso
respecto a que la orden este rechazada.

Conclusion:

El procedimiento que actualmente realiza la empmeseesita modificarse, para

gue la encargada de importaciones cada semana aehudkente la lista de

muestras pendientes de aprobacion, con esto séefmetel proceso y se le agrega
confiabilidad al control de muestras aprobadasligua el gerente de fabricacion.
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PT. No.B-1-7 11

H.P: M.R.  Fecha: 24-10-07

R.P: J.L. Fecha: 25-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacion de cambios por el cliente registraola base de datos
Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Fecha Cant. Fecha
Cod. recepcion | Enviada Envio | Situacion ‘ Fecha ‘ Marca ‘
001-01-07  02/01/07 31 05/01/07 Aprobado 11/01/07  Q
002-01-07  02/01/07 23 05/01/07 Aprobado 26/01/07  Q
019-02-07  16/02/07 18 23/02/07 Aprobado 28/02/07  Q
032-03-07  23/03/07 31 04/04/07 Aprobado 10/04/07 ¥
041-04-07  13/04/07 18 20/04/07 Aprobado 30/04/07 Q
077-05-07  04/05/07 31 11/05/07 Aprobado 23/05/07  Q
082-05-07  11/05/07 18 18/05/07 Aprobado 31/05/07 Q
098-06-07  01/06/07 18 08/06/07 Aprobado 19/06/07  Q

Observacion:

1. La muestra 32-03-07 se determiné que los cambidasaiallas requeridas por
el cliente en la aprobacion de muestra no se incarpn a la base de datos,
tampoco figuran en la pre-autorizacion de impresiérpatrones. El gerente
de fabricacion manifestd que en efecto se come@ezror y al enviar el
producto terminado el cliente presentd un reclam®&8%$14,390.00 que esta
pendiente negociar.

Conclusion:

La desviacion en el procedimiento establecido eveldicacion de datos en las

muestras aprobadas para produccion es fundamantauraplimiento, de lo

contrario el proceso siguiente, aunque se reapogpegadamente se fundamentara
en informacion errada. La auditoria operativa perrdetectar estas situaciones

oportunamente cuando se aplican procedimientosgreamntes.
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PT. No. B-1-8 1/1

H.P: M.R.  Fecha: 24-10-07

R.P:J.L. Fecha: 25-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Evaluacion de competencias laborales
Proceso de realizacion: Disefio
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Nombre Puesto | Marca ‘ Profesion | Experiencia | Antigliedad

Misael Diaz Gerente de i Ing. Industrial 8 afos 3 afos
Fabricacién

Rigoberto Meza  Superintendente i Técnico en 4 afios 3 afos
de disefio dibujo

Juan Carlos Pérez Asistente i 30. Basico 3 afos 1 afio
Superintendente
de disefio.

Se tomo el 100% del personal que se desempefia pndstos antes indicados.

Observaciones:

1.

El gerente de fabricacion tiene 8 afios de expeaaesrcempresas de maquila
de prendas de vestir. Es Ingeniero Industrial adbehente graduado y su
antigiiedad en la empresa es de 3 afios.

El sefior Rigoberto Meza es graduado de BachilleCiemcias y Letras, y
posee un diplomado en Dibujo Técnico. También etigres afios de
antigiiedad en la empresa y en los empleos anterseradesempefié como
encargado de patronaje.

El sefior Juan Pérez ocupa la posicion de asisteBtenivel académico se
puede determinar como relativamente bajo, asi ctanantigiiedad en la
empresa. A este respecto el gerente general cérgaatel costo de mano de
obra calificada encarece la operacion, optando mpgjoformar internamente
al asistente.

Conclusion:

Incrementar el nivel de supervision de las actidétadel asistente en la medida
gue este se vaya familiarizando con las operacideda empresa y sobre todo
con las actividades que desempefia en apoyo alisignelente de disefo.
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PT. No. B-1-9 1/1

H.P: M.R.

Fecha: 24-10-07|

R.P:J.L.

Fecha: 25-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Auditoria operativa enfocada a los procesos dézesabn

Cédula de marcas de auditoria proceso de disefio

Del 1 de enero al 30 de junio 2007

Descripcién Marcas
Autorizada y firmada por gerencia general. a
Los cambios no se realizaron en el sistema y en|la
orden de produccion. ¥
No esta firmada por el gerente general. T
La identificacion es apropiada. [

No se localizo fisicamente la muestra. N
Aprobada por el cliente para produccion 0
Pendiente de aprobacién del cliente I
Rechazada por el cliente £
Cotejado contra el reporte que emite el sistemd y|e o

expediente de la orden de produccion.

Expedientes examinados fisicamente a satisfaccion.
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PT.No.B-2-1  1/7
4.2.2 Evaluacion del control interno proceso de
H.P: M.R.  Fecha: 19-10-07
realizacion de fabricacion
R.P: J.L. Fecha: 19-10-07
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Cuestionario de Control Interno
Proceso de realizacion: Fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007
¢Emplea el
procedimiento?
No. Descripcion Si | No | N/A Explicacion
Objetivos: Evaluar el nivel de riesgo en |el
control interno de los procedimientos
empleados en el proceso de fabricacion: etapag
de planificacion, corte y confeccion.
1| ¢Revisan que la muestra aprobada tiene fodas Encargada de
las especificaciones del cliente para| la importaciones Antes dd
produccion? trasladarlo al gerente de
fabricacion. Si  hacen
falta datos se solicitan ppr
X correo electrénico.
GF: Lo realizan al recibif
la muestra que viene con
un paquete de
documentos que contiepe
X las especificaciones.
2| ¢ Tiene el cliente algin plazo para la entregpa de Encargada de
las especificaciones de la prenda de vestir? importaciones No, en
muchas ocasiones hay que
estar contactando  pl
cliente y recordarle que
hacen falta datos.
X
3| ¢Le asigna ndmero de orden de produccipn a GG: Lo hace el gerente
todas las muestras aprobadas por el cliente? de fabricacibn cada vez
que recibe las muestrps
aprobadas.
X
4| ¢Tienen algin control de las o6rdenes| de GF: Se genera ¢l
produccién? programa de produccién|y
se actualiza cada vez gue
se reciben nuevas
X ordenes.
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217

H.P: M.R.

Fecha: 19-10-07|

R.P:J.L.

Fecha: 19-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Cuestionario de Control Interno

Proceso de realizaciéon: Fabricaciéon
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

No.

¢Emplea el
procedimiento?

Descripcion

Si

No

N/A

Explicacion

5

¢ Verifican que los archivos maestros de ¢ada

orden de produccién este completo?

GF: Se tiene un sol
archivo y si alguien desq

consultarlo puede haceflo

en mi oficina, no est
permitido retiro del area.

D
ba

A

¢Autorizan la impresion de patrones
corte?

de

GF: Previo a imprimirlos
me pasan la solicitud pal
firma. Ademas generan
pre-autorizacién )
verifican especificacione|
Si todo estd bien g
imprimen los patrones.

Fa
a

¢Imprimen los patrones de corte antes
verificar la existencia de telas en bodegag

de

SD: Se le pregunt
verbalmente al encarga
de bodega si ya se tien
las telas y al elaborar
solicitud de impresién d
patrones se le entrega U
copia para que prepare
telas.

¢El supervisor de corte firma algy
constancia en la cual se determina la fe
en que recibe los patrones de corte?

na
cha

SC. Me entregan lo
patrones en papel y firn
la fecha y hora en que |
recibi en un reporte qu
lleva el encargado d
patronaje.

¢Utilizan equipo seguridad para realiza
corte de tela?

el

SC: Guantes con malla d

acero, mascarilla para o

residuos
franela

los
de

inhalar
gorras

anteojos.
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H.P: M.R.

Fecha: 19-10-07

R.P:J.L.

Fecha: 19-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Cuestionario de Control Interno

Proceso de realizaciéon: Fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

¢Emplea el
procedimiento’
No. Descripcion Si | No | N/A Explicacion
10| ¢Se requiere alguna preparacion o grado SC: No, casi todos han
académico para realizar las actividades de cursado maximo g
corte y azorado? primaria. Aqui se lep
capacita cuando ro
tienen experiencig
Generalmente los que
contratan ya  traen
X experiencia.
11| ¢ Verifican el ancho del rollo de tela antes de SC. Los rollos siemprg¢
cortar? % tiene el mismo ancho.
12| ¢Los bultos que se entregan a los asistentes SC: En el reporte diarip
de lineas de produccién se registran en algun de cortado y entregado
documento? firman de revisado
X recibido.
13| ¢, Conocen los supervisores el rol |de SF: Dificilmente varia Ig
operaciones que lleva la prenda de vestir cantidad de operaciongs
antes de iniciar la confeccién? gue llevan las prendas fle
X vestir.
14| ¢ Se requiere alguna preparacion o grado SE, Experiencig
académico para ser supervisor de lineas de sobretodo. Algunos ge
produccién? forman en otrap
empresas donde fuerpn
X operarios.
15| ¢ Antes de iniciar la orden de produccion se SF. Solamente el GF
le proporciona una muestra para qug la tiene la muestra en $u

puedan visualizar
supervisor de linea?

los operarios y

el

oficina y cuando existe
dudas se le consulta a
en forma inmediata.

él
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H.P: M.R. Fecha: 19-10-07|

R.P: J.L. Fecha: 19-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Cuestionario de Control Interno
Proceso de realizacion: Fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

SEmplea el
procedimiento’]

No. Descripcién Si | No | N/A Explicacion

16| ¢ Dan mantenimiento al equipo de lineas de GF: Las maquinas 9ge
produccion? reparan cuando ro
funcionan correctament
Cada seis meses le hagen
cambio de aceite, pues|el
equipo no requiere maypr
mantenimiento.

17| ¢ Existe algun programa de capacitacion de GF: En ocasiones Ids
operarios, reemplazos en caso de ausencia Y operarios renuncian sjn
abandono del trabajador? previo aviso, no vienen
por enfermedad D

simplemente abandonan
En estos casos se prestan
operarios entre lineas
para cubrir la posicion |y
cuando no el supervispr
hace las funciones de
operario.

18| ¢ Revisan que la prenda este bien despitada SF. Hay personal que se
limpia antes de trasladarla a distribucion? dedica a esta tarea y antes
de trasladarla 2]
distribucion debe estar
totalmente despitada |y
X limpia la prenda.

Entrevistados:

GG: Gerente General / GF: Gerente de Fabricati@¥: Superintendente de fabricacion,
Encargada de importaciones - exportaciones / S@erSisor de corte / EB: Encargado de
bodega.
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H.P: M.R.  Fecha: 22-10-07

R.P: J.L. Fecha: 22-10-07

Conclusiones de la evaluacion del control interno:

El propésito de las conclusiones del cuestionagi@ahtrol interno al proceso de
realizacion de fabricacion, basado en las respsigstaporcionados por los
funcionarios de la empresa, es determinar los puniee fortalecen y dan
eficiencia operativa, asi como identificar aquellpge no contribuyen a lograr
positivamente los objetivos. Basados en nuestpareencia y en atencion a las
respuestas que hemos obtenido durante el cuestipadas entrevistas realizadas
y a la observacion directa que practicamos duréntevaluacién del control
interno, a la existencia de procedimientos de &@#oidn y verificacion se
establecio que los controles se accionan y fornaate gle los procesos, lo cual
previenen y reducen el riesgo, en consecuenciadsyamos que la estructura de
control es fuerte y el riesgo calificado es baf,cual fundamentamos en los
siguientes aspectos.

Fortalezas:

1. La asignacion de un numero de orden de produccitdas las muestras
aprobadas, asi como la generacion de un programeddaes de produccion
basado en dichas muestras lo consideramos pogifailita la obtencion de
informacion cruzada. (Preguntas 3y 4).

2. La verificacion de la conformacion de los archivagestros, autorizar la
impresion de patrones de corte, verificacion dexiatencia de telas antes de
imprimir los patrones de corte, la utilizacion denfiatos oficiales para el
registro de la entrega de patrones de corte yilaaaion de equipos de
seguridad por parte del personal que realiza laeyacmnes de corte y
azorado son actividades claves y propias del poocks realizacion de
fabricacion. (Preguntas 5 al 9).

3. Los bultos de piezas cortadas de las 6rdenes dkigron se entregan y

registran en los documentos de control de corteg(ihta 12).
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H.P: M.R. Fecha: 22-10-07|

R.P:J.L. Fecha 22-10-07

Conclusiones de la evaluacién del control internaéntinua).

4. Por lo general la cantidad de operaciones que esanlel ensamble de las

prendas de vestir no varia entre 6rdenes de prigydo cual facilita a los
supervisores el conocimiento de las mismas de omidad a la respuesta que
obtuvimos, sin embargo, nosotros consideramos gugnportante que en
cada orden de produccién se les haga del conodiongtmol de operaciones.
Aunque la respuesta ha sido positiva y constitugecierta forma una
fortaleza, consideramos que es importante quesskadga del conocimiento
del rol de operaciones de ensamble de cada ord@mnodeccion, dentro de
nuestros procedimientos de auditoria aplicaremer$asi pruebas respecto de
la evidencia que existe de estas actividades. (Rtad.3).

De acuerdo con las respuestas obtenidas revisanlagu@rendas estén
despitadas antes de ser trasladadas al procesaldsacion de distribucion.
(Pregunta 18).

Debilidades:
6. La dualidad de respuesta obtenida en la actividadedisar que la muestra

7.

aprobada contenga todas las especificaciones mesesa su oportuna

inclusion en el expediente para la produccion,ieoma de una potencial
disfuncion que de no completarse eficazmente afeetadesempefio del
proceso de fabricacion. Estaremos atentos a @stcién y disefiaremos
procedimientos de auditoria con el alcance neaegag nos permitan reducir
el riesgo y concluir apropiadamente del funcionamaie del proceso.

(Preguntas 1y 2).

Aunque en las interrogantes de las competenciasdis se nos ha indicado
gue no se requiere especializacion, considerantopiado extender nuestros
procedimientos de auditoria, verificaremos tal agitan y el efecto en los

niveles de rotacion, en caso existieran. (Pregurasl14).
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H.P: M.R.  Fecha: 22-10-07

R.P:J.L. Fecha 22-10-07

Conclusiones de la evaluacion del control interndifaliza).

8. No se verifican los anchos de los rollos de tel@sade cortar, aspecto que
consideramos importante debido al impacto que m®dn la cantidad de
piezas que se cortan u obtienen de cada lienzeajtiende para corte, por lo
tanto pudiera existir una deficiencia que verifegaos aplicando ciertas
pruebas de auditoria. (Pregunta 11).

9. No se proporciona al supervisor de linea y opesanioa muestra para que
puedan visualizar fisicamente la forma y caradiesas de la prenda de vestir
gue esta en lineas de produccion. (Pregunta 15).

10.No existen programas de mantenimiento al equipbnéas de produccion y
tampoco de capacitacion de operarios que desemjedfianres en equipos en
donde reemplazarlos requiere de un proceso detagtknto y capacitacion
especificos. Estaremos atentos a estas situacignedisefiaremos
procedimientos de auditoria que nos permitan extablel impacto que

producen en los procesos objeto de estudio. (Pragd6 y 17).
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Diagrama de flujo proceso de fabricacion.

PT. No. B-2-2 1/4

H.P: M.R.  Fecha: 22-10-07

R.P:J.L. Fecha 22-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Diagrama de flujo-Proceso de realizacion: Fabr@aci
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

ETAPA DE PLANIFICACION

Inicia con la muestra

Cliente incluye
especificaciones escritas]

aprobada por el clier

Encargada de importaciones
exportaciones recibe
muestras aprobadas

'

v
Gerente de fabricacion
recibe muestra aprobada |
especificaciones

G.de F. genera el

expediente de la
O.P.

y graficas (dibujo)

'J

Asigna numero
de orden de
produccion

G.de F. Planifica
corte y fabricacion
de produccion

Archivo maestro:

1. Especificaciones.

2.Numero de muestra aprobada.

3. Cuantificacion de MP y materiales

de produccién.
4.Numero O. de P.
5. Actividades de fabricacion.
6. Detalles de empaque.
7.Fechas de embarque.
8. Precio de venta.
9. Porcentaje de tolerancia.
10. Solicitud de impresién de patrone

—

Base de datos ordeneq
de produccién en
curso

G.G. Planifica
produccién anual

G.F&A. Planifica

ingresos y
egresos

Fin proceso de

planificacion
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(CORTE)

PT. No. B-2-2

2/4

H.P: M.R.

Fecha: 22-10-07|

R.P:J.L.

Fecha: 22-10-07

Inicio proceso de
corte

Se prepara la forma
“solicitud de impresion f__|
de patrones”

Original Copia
archivo Depto.
maestro Disefio

v
Encargado de muestras ingre:
y valida especificaciones de |

Solicita al G de F. autorizacion
de actualizacion
especificaciones en el softwarg

G. de F. firma la Pre-
autorizacion de impresion
de patrones

prenda de vestir en el softwar

Copia
bodega de

MP

*

v

Ubica fisicamente

la tela en bodega y

verifica existencia
en kardex

v

Pre-autorizacién de
impresién de patrones|

¢ Cambio la
informacion?

\

v
Asistente de disefio
prepara plotter e
imprime patrones

Entrega patrones

Imprime salida de
telas/manta y las
entrega al
supervisor de corte

Y.

v
Sup., de corte
verifica cantidad
de rollos
recibidos y firma
la nota de salida

'

v
Sup., de corte
autoriza tender la
tela sobre las
mesa de corte

al supervisor de

corte

Colocan patrones
sobre lienzos de
tela

|

Cortan tela y
retiran mermas
naturales

Azorado con
etiquetas de las
piezas para
armar bultos

;Sobra
tela’

| 7

Sup., de corte
reporta cantidad
cortada

Se preparan los
bultos de piezas
ordenadas

Se entregan bultos
lineas de produccion

Fin proceso de corte

Se devuelve
a bodega de
MP
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H.P: M.R. Fecha: 22-10-07|

R.P:J.L. Fecha: 22-10-07|

ETAPA DE FABRICACION (ENSAMBLE)

Inicia proceso de
ensamble

I

Ayudantes reciben los
bultos y firman de
aceptado

¥

v
Colocan en cada linea
de produccion los bultos
por tallas y por tipo de
pieza

.

T T 2 4 T 1

{ 5 .

v v

Linea de produccién
No. Uno (Cadena de
actividades de
ensamble)

Linea de produccién
No. Dos (Cadena de
actividades de
ensamble)

Linea de produccién
No. Tres (Cadena de
actividades de
ensamble)

Linea de produccion
No. Cuatro (Cadena
de actividades de
ensamble)

Las prendas confeccionadas se atan €n
bultos de 24 unidades para ser
entregadas al &rea de distribucion

Fin del proceso de
ensamble

realizadas en el periodo sujeto a examen.

Conclusion: El ciclo del proceso es consistente en relaciéasaoperaciones
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H.P: M.R. Fecha: 22-10-07

R.P: J.L. Fecha: 22-10-07|

LINEAS DE PRODUCCION, CADENA DE ACTIVIDADES DE ENSA MBLE

Limpieza'de traseras

| Pegar de trasel

.

Punteado bolsas
traseras (manu

Dobles bolsas trasera
(manual

Pegar bolsas traseras

Limpieza de delanter

v
Pegar delanteras

Planchado de bolsas
traseras (manu:

Intercalar parche de
bolsa delantera

Pegar parche de bolsal
delantera

v
Cerrar parche de bols
delantera

Pegar jaretas y zipg

v
Costura adorno de
jaretas y pegar a
entrepiernas

v
Pegar esclavinas

v
Pegar entrepiernas

v
Pegar pretina y costur;
de etiqueta de talla

Ruedo de piernas

A 4

(manual)

Pegar pasadores

v
Atraques de
bolsas traseras,
bolsillos y jaretas

—

Corte de ojal para
botén

Costura de ojal
para botén

Pegar boton

Limpieza y despite
(cortar hilos sobrantes)

! Cerrar pasadores

Fin cadena de
actividades ensamt
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4.2.2.2 Cedulas analiticas y de investigaciol 5 recha 24.10.07

proceso de fabricacion R.P:C.Ch. Fecha: 24-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Plan de muestreo
Procesos de realizacion: Fabricacion y distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

PROCESO DE REALIZACION DE FABRICACION

Para el caso especifico del proceso de realizat@dfabricacion, el muestreo de

auditoria se sustenta en la seleccion hecha emv@tgp de realizacion de disefio,
con la variante de que las muestras de desarreljorehdas de vestir que hayan
sido canceladas por el cliente no se aplicaranptagbas contenidas en los
programas especificos de auditoria del procesahteacion.

De las 63 6rdenes de produccion que se hicierotpgriaron durante el periodo

sujeto a revision, se establecio que 8 represazit88% del total de las prendas
confeccionadas. Estas ocho ordenes de producaimhién forman parte de la

seleccion aleatoria de muestras de desarrollordetadas en el plan de muestreo
de dicha éarea, por lo tanto a criterio profesiaiahlcance es suficiente y no es
necesario re-calcular el tamafio de muestreo parprigebas que realizaremos al
proceso de realizacion de fabricacion.

Por consiguiente, las 6érdenes de produccién salredales estaremos aplicando
ciertos procedimientos de auditoria operativa asrsiguientes:

001-07; 014-07; 019-07; 029-07; 037-07; 046-07;-08 y 057-07.

PROCESO DE REALIZACION DE DISTRIBUCION:

Dada la importancia que tienen las 6rdenes de poi@lu en el proceso de
realizacion de distribucion, hemos consideradoedashtinuidad a la seleccion de
las 8 o6rdenes de produccion, con la variante quicaapmos ciertos

procedimientos en las circunstancias que considesemcesarias.
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H.P: M.R. Fecha: 25-10-07|

R.P: J.L. Fecha: 26-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacion de la actividad de verificacion dedetalles de fabricacion
Proceso de realizacion: Fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Fecha Cant. l Fecha

Cod. recepcion  Enviad Envio Situacidn FecHa Mérca
001-01-07  02/01/07 31 05/01/07 Aprobado 11/01/07 t
002-01-07  02/01/07 23 05/01/07 Aprobado 26/01/07 [ 1
019-02-07  16/02/07 18 23/02/07 Aprobado 28/02/07 t
032-03-07  23/03/07 31 04/04/07 Aprobado 10/04/07
041-04-07  13/04/07 18 20/04/07 Aprobado 30/04/07 ¢ 2
077-05-07  04/05/07 31 11/05/07 Aprobado 23/05/07 t
082-05-07  11/05/07 18 18/05/07 Aprobado 31/05/07 ¢ 3
098-06-07  01/06/07 18 08/06/07 Aprobado 19/06/07 t

Observaciones:

1.

2.

3.

Las especificaciones no se recibieron simultaneteneon la muestra. El
cliente las complet6 el 16 de febrero de 2007.

Las especificaciones no estan completas, hacem dalalles de empaque y
tipo de caja.

En esta muestra se encontré6 un correo electrénico imstrucciones de
cambio de empaque, pero no envio los detalles.

Conclusiones:

1.

En general se observo que la actividad de verificade los detalles de

fabricacion no es efectiva debido a que en todegXpedientes revisados no
se tiene una lista resumida que facilite esta tafa propone implementarla
en forma inmediata, incluyendo el nombre, firmaeghla de elaboracién. Si

hubieran actualizaciones se anotan en el mismonesu

En el programa de produccién no se indica la sidmade los detalles de

produccion. Se propone incluir una casilla adialoa dicho reporte que

permita visualizar esta informacion en forma inratai
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H.P: M.R. Fecha: 25-10-07|

R.P:J.L. Fecha: 26-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacién de la conformacion del archivo maesréabricacion

Proceso de realizacion: Fabricacion

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Fecha No.
Muestra aprobacion O.P. 1 ‘ 2| 3| 4‘ 5| é 7 | 8 | 9 | 10|
001-01-07 11/01/07 001-07 % N N N x N A A A A
002-01-07 26/01/07 014-07 N x x N N ¢ x N AN A
019-02-07 28/02/07 019-07 v N N N N N N A AN
032-03-07 10/04/07 02907 N x N N x N AN N A A
041-04-07 30/04/07 037-07 x N x N N ¢ A A A A
077-05-07 23/05/07 04607 v N N N N N N N A A
082-05-07 31/05/07 051-07 x N N N x ¢ N A A A
098-06-07 19/06/07 057-07 ¥ N N N N VN N A A

Frecuencia 3 2 2 0 3 31 O O o0

Observaciones:

Las deficiencias encontradas en atencion al reéqudsi conformacion son:

1. No tienen especificaciones de fabricacion. (37%a$®s revisados).

2. No tienen el No., de muestra aprobada. (25% desaasaminados).

3. No tienen cuantificacion de M.P. y materiales dedpccion. (25% de los
casos examinados).

5. No tienen actividades de fabricacion. (37% de cagaminados).

6. No tienen detalles de empaque. (37% de casos eadasj

7. No tenia la fecha de embarque (12% de casos exdosina

También se determin6 que: a) De las “solicitudesng@esion de patrones” no

tienen evidencia de haber sido autorizadas poeringe de fabrica., b) En las

ordenes de produccion No. 002; 019; 037; 046 y @h7as actividades de

fabricacion no estan firmadas por los supervisdeeneas.

Conclusion:
Debido a que no estan cumpliendo con estas adieslafectivamente, la
cantidad de problemas relacionados con informadriabricacion han ido en
constante aumento. Se propone retomar eficaznestae actividades a efectos
de reducir problemas de comprension de las taretacionadas con la
confeccion.
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H.P: M.R.  Fecha: 25-10-07

R.P:J.L. Fecha: 26-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacién de la utilizacién de equipo de seguridCortadores

Proceso de realizacion: Fabricacion

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

| Nombre completo| GuantésAnteojos| Mascarilla| Gorra

Resalio Contreras v x \ X
Miguel Yoxin x \ l x

Se observé y entrevistdé al 100% del personal dée ague la empresa tiene
contratado.
Observaciones:

1. El sefior Rosalio Contreras manifestd que los amgepjgorra los extravio y
no ha solicitado reposicion porque se los descoatghsueldo.

2. El sefior Miguel Yoxin manifestd que los guantes lo® usa porque le
dificultan la utilizacion de la cortadora. Respede la gorra indica que ya
solicité al supervisor de corte la reposicion peode han dado respuesta a su
solicitud.

Conclusion:

El uso del equipo de seguridad es deficiente, atarediriesgo a dafios fisicos por
accidentes en la utilizacion de las cortadoras. atkidente de esta naturaleza
paraliza por completo el proceso de corte. Es itapte que el supervisor de
corte vigile permanentemente la utilizacion del ipqude seguridad, muy

particularmente los guantes con malla de metal sydoteojos, ya que estos
cumplen una funcion de proteccion muy importante.
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H.P: M.R. Fecha: 26-10-07|

R.P: J.L. Fecha: 27-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Evaluacion de competencias laborales
Proceso de realizacion: Fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Experiencia | Antigliedad
Nombre Puesto Marca Profesion afios afios
Walter Cajabon Supervisor de i 30. Basico 12 4
corte
Rosalio Contreras Cortador i 6to. Primaria 5 2
Miguel Yoxin Cortador i 6to. Primaria 6 1
Carlos Marenco Supervisor L1 i 6to. Primaria 8 3
Danilo Ortega Supervisor L2 i 6to. Primaria 9 1
Vicente Marcuci  Supervisor L3 i 6to. Primaria 12 1
Ernesto Valiente  Supervisor L4 i 6to. Primaria 1 1

Observaciones:

Se tom6 el 100% de los empleados que desempefieioriga de supervision y

de cortadores en las etapas de corte y confeccion.

1. En principio se establecid que el nivel académieo e$tos empleados
generalmente comprende la primaria y educacioncéasiEsta es una
condicion comun en las empresas maquiladoras aelgsale vestir.

2. El nivel de experiencia que tienen los supervisdeesineas en empresas de
confeccion es aceptable, con la excepcion del sEfioesto Valiente que
antes era operario de la linea 4 y fue promovidguéo de 2006 como
supervisor.

3. Los seiores Miguel Yoxin, Danilo Ortega y Vicentamluci poseen diploma
extendido por el INTECAP en el cual validan sus petancias laborales para
los puestos que desempenian.

Conclusion:

Aunqgue el factor comun en la preparacion académschaja, las competencias
laborales pueden mejorarse sustancialmente corcdpacitaciones que dan
instituciones dedicadas a la formacion técnica aiéadores y supervisores. A
mayor nivel de capacitacion, mejores resultadasbsendran en el desempefio de
las funciones.
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PT. No. B-2-8 11

H.P: M.R. Fecha: 26-10-07

R.P:J.L. Fecha: 27-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Verificacidén de registros de mantenimiento al equdp confeccion
Proceso de realizacion: Fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

‘ Descripcién | Cantidad Cadigo Fecha Marca

Overloock (3 agujas) 1 EC-1001 02/04/07 ¢
Cerradora (4 agujas) 1 EC-1002 - Q
Plana (2 agujas) 1 EC-1003 07/05/07 ¢
Overloock (3 agujas) 1 EC-1004 02/04/07 ¢
Cerradora (4 agujas) 1 EC-1005 02/04/07 ¢
Overloock (3 agujas) 1 EC-1006 02/04/07 0
Plana (1 aguja) 1 EC-1007 - Q
Plana (2 agujas) 1 EC-1008 02/04/07 ¢
Plana (2 agujas) 1 EC-1009 02/04/07 ¢
Cerradora (4 agujas) 1 EC-3090 21/05/07 ¢
Cerradora (4 agujas) 1 EC-1011 02/04/07 ¢
Cerradora (4 agujas) 1 EC-1012 21/05/07 ¢
Cerradora (4 agujas) 1 EC-1013 02/04/07 ¢
Cerradora (4 agujas) 1 EC-1014 21/05/07 ¢
Plana (2 agujas) 1 EC-1015 02/04/07 ¢
Plana (2 agujas) 1 EC-1016 - Q
Plana (2 agujas) 1 EC-1017 02/04/07 ¢
Atracadora (4 agujas) 1 EC-1018 07/05/07 ¢
Atracadora (4 agujas) 1 EC-1019 02/04/07 ¢
Cortadora de ojal 1 EC-1020 11/06/07 0
Plana (2 agujas) 1 EC-1021 - Q
Remachadora de boton 1 EC-1022 21/06/07 ¢

N
N

Observaciones:

Con base en el criterio profesional se selecciankinea de produccién namero

uno y se determind lo siguiente:

1. Las maquinas EC-1002; EC-1007; EC-1016 y EC-1021sendocaliz6 la
tarjeta de control de mantenimiento. El jefe decdnecos manifestd que a
todos las maquinas les dieron servicio el 2 dd,gero que van a buscar la
tarjeta pues seguramente esta traspapelada.

2. La cerradora EC-3090 pertenece a la linea de peamluaimero 3 y el jefe
de mecanicos no sabe porque estaba en la linea uno.

3. Las méaquinas que tienen fecha de mantenimientempastl 2 de abril se les
hicieron reparaciones por piezas quebradas y daiffexial uso.

Conclusion:

El método de mantenimiento es razonable, a excepd#dlo indicado en los

numerales anteriores, y a que no se reporta ematptas si el problema se

soluciono por completo o si fue necesario atendaerwvo el equipo.
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PT.No.B-2-9 1/

H.P: M.R. Fecha: 26-10-07|

R.P:J.L.

Fecha: 27-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Verificacién del cumplimiento de normas de segutigdaborales

Proceso de realizaciéon: Fabricaciéon
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

| Cadigo | Nombre completo

Contrato de

trabajo

Mascarillas

Tapones
desid

1010
1031
1091
1297
1315
1398
1431
1434
1449
1454
1455
1470
1589
1655
1790
1923
1942
1976
2265
2835
2967
3458

Irene Cruz
Olga Pineda
Juventino Cortesia
Marili Coronado
Estela Bran
Maria Ramos
Rafael Bautista
Karina Nerio
Rosario Cruz
Marcelina Tello
Carmen Arias
Eusebia Lucas
Elena Osorio
Brenda Pineda
Eluvia Zacarias
Gloria Centino
Dominga Santos
Yeris Chavarria
Olga Sandoval
Estela Méndez
Olimpia Toj
Alicia Navas
Deficiencia

e I S e T I I T I I T B T I N I

-

18%

2 R 2R 2R 2R 2R 2R 2R 2R 2R 2R 22

45%

\/

R RXRRXRRRXRRRXRXRNXRXRNXRXNRXRRXRXRXRRRXRRXRRXRR®

95%

Observaciones:

Con base en el criterio profesional se seleccidnpeasonal de la linea de

produccion numero 3 y los resultados son los sigese

1. El 18% de los trabajadores no tienen aun contrattvabbajo a pesar de haber
transcurrido el periodo de dos meses el cual camprdmo de prueba.

2. El 45% no usa mascarillas y el 95% no usan tapalesoidos. El

Superintendente de fabricacion

indicO que pese & ga lo han

proporcionado, las personas las pierden y no secppan por utilizarlos.
Para corroborar esta aseveracion se verificaroeXpedientes de cada uno y
no se encontré evidencia de que todos recibiemmbscarillas y los tapones

de oidos.
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PT.No.B-2-10 1/1

H.P: M.R.  Fecha: 26-10-07

R.P:J.L. Fecha: 27-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Andlisis del reporte de rechazos de despite
Proceso de realizacion: Fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

No. Despite

Bulto
O.P. Fecha No. Devolucién Causa Marca

001-07 19/01/07 L1-4
001-07 19/01/07 L3-4
001-07 19/01/07 L4-1
014-07 16/02/07 L1-2
014-07 16/02/07 L2-2
014-07 16/02/07 L3-2
014-07 16/02/07 L4-2

Manchas con aceite de maquinas T
Hilaturas. I
Etiquetas de azorado. I
Manchas con aceite de maquinas T
Hilaturas. I
Hilaturas. I
Etiquetas de azorado. I

NN AN DMDN

Observaciones:

De los procedimientos aplicados se determiné loisige:

1.

2.

El 27% de rechazos se debe a manchas de ace#s prehdas de vestir. Esta
deficiencia se presenta en la linea de producadidmeno uno. (6/12=27%)

El 54% de los rechazos se debe a ineficacia eaclagdades de despite. El
rechazo provoca la movilizacién (devolucién) de pasndas de vestir a las
unidades de confeccion. El personal al ser cuesiimmanifestdé que se debe
a que las tijeras que les han proporcionado naleda misma calidad de las
gue usaban antes. (12/22=54%)

El 19% restante de los rechazos a problemas deelbagquitar etiquetas de

azorado), lo cual provoca repetir las actividadeseyision y limpieza de las

prendas de vestir. (4/22=19%)

Conclusiones:

1.

Los rechazos por manchas de aceite confirman leigletia en el control de
las tarjetas de mantenimiento del equipo, puestoajno sefialar el problema
original, no se concreta la solucion por parte pielceso de soporte de
mecanicos. (Ver P/T B-2-8)

Para minimizar los problemas de limpieza (quitaquettas de azorado) es
oportuno evaluar la propuesta de cambio en eld®di que esta actividad la
realicen simultdneamente los operarios de costura.
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PT.No.B-2-11 1/1

H.P: M.R.

Fecha: 27-10-07|

R.P:J.L.

Fecha: 29-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Auditoria operativa enfocada a los procesos dézesabn

Cédula de marcas de auditoria proceso de fabritacio

Del 1 de enero al 30 de junio 2007

Descripcion Marcas

Especificaciones completadas a la recepcion de | la L
muestra.

Especificaciones no fueron completadas. [
Proceso completado eficazmente N
Proceso no se completo. X
Expedientes examinados fisicamente a satisfaccion. L
Verificado con tarjeta de control de mantenimiento 0
No tiene tarjeta de control de mantenimiento. Q
No tiene contrato de trabajo. T
Contrato de trabajo debidamente notificado en |el 0
Ministerio de Trabajo.

Reportes de rechazos de despite examinados fisitame r




190

4.2.3 Evaluacion control interno proceso de | pr.no.B3-1  1/5
realizacion de distribucion H.P:M.R.  Fecha: 22-10-07
R.P:JL.  Fecha: 22-10-07
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Cuestionario de Control Interno
Proceso de realizacion: Distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007
¢Emplea el
procedimiento?
No. Descripcion Si | No [ N/A Explicacion
Objetivos: Evaluar el nivel de riesgo en |el
control interno de los procedimientos
empleados en el proceso de distribuc|on:
empaque y exportacion.
1| ¢Al colocar las etiquetas de marca en|las GF: La mayor parte de¢l
prendas de vestir revisan que sean| las producto es para ¢l
correctas? mismo cliente, lo cual
facilita la identificacion
de etiquetas.
SE: Como siempr¢
estamos corriendo, nadie
se preocupa de revis
Bodega nos las entregd y
las colocamos de
X inmediato.
2| ¢Al recibir los bultos de prendas despitadas SE: Cada una de Igs
verifican que la cantidad es correcta? manuales al recibir Ids
bultos los desatan [y
cuentan la cantidad. Hay
casos, muy pocos, pero
los ha habido en que [el
bulto no est4 completo.
X
3| ¢Revisan constantemente las herramigntas SE: Son herramientas
para colocar la grapa plastica con la etiqueta desechables y cuando ho
de marca? funcionan SO
X |inservibles.
4| ¢Para realizar los dobleces de la prendp de SE: Cada vez qup
vestir y colocarla en la bolsa plastica tienen empieza una nueva ordgn
algin mostrario que permita visualizar|la de produccién se le
posicion correcta? consulta al GF si los
dobleces son los mismps
X 0 deben modificarse.
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PT.No.B-3-1 2/5

H.P: M.R. Fecha: 22-10-07|

R.P:J.L. Fecha: 22-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Cuestionario de Control Interno

Proceso de realizacion: Distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

an
ra

hja
a

¢Emplea el
procedimiento’
No. Descripcion Si [ No | N/A Explicacion
5| ¢Verifican que la cantidad empacada SE: Unicamente al fing
corresponda a la de las prendas recibidas de del dia, debido a qy
despite? constantemente se es]
recibiendo prendas p3d
empacar.
X
6| ¢Estdn las cajas de carton debidamgente SE: Por instrucciones d
rotuladas antes de introducir las prendas de GF se hace cuando la ¢
vestir? estd llena. Se le |
sugerido que una perso
las rotule antes y de €
manera agilizar g
X proceso.
7| ¢Cuando las cajas estan rotuladas y selladag SE: Yo soy responsab
siguen quedando a resguardo del area de de la cantidad de caj
empaque? selladas hasta que
cargan al contenedd
Esto nos quita tiempo
de ser posible ayudar
que el encargado ¢
bodega controlara
produccion terminad
como un inventario.
X
8 | ¢ El tamafio de contenedor que se reserva a la Encargada de
naviera es adecuado para la cantidad de rajas exportaciones:
que se exportan cada semana? Ultimamente hemo

tenido el problema de gdie

los contenedores qued
10% o mas vacios.

5

AN
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PT. No.B-3-1

3/5

H.P: M.R.

Fecha: 22-10-07|

R.P:J.L

Fecha: 22-10-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Cuestionario de Control Interno

Proceso de realizacién: Distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

¢Emplea el
procedimiento
No. Descripcién Si | No | N/A Explicacién
9| ¢Preparan los documentos y permisos Encargada de
necesarios para realizar la exportacion con exportaciones: Con basg¢
antelacion a la salida del buque? al programa de
produccién los jueves de
cada semana se gestiqna
la DUA, certificado dg
origen y Deprex para qye
el dia viernes estgn
X disponibles.
10| ¢Existen diferencias entre las cantidades de Encargada de
prendas de vestir segun documentos| de exportaciones: Los
exportacién y lo enviado fisicamente en el documentos se hacen gon
contenedor? base a las programaciorjes
de produccion.
X
11| ¢ Llevan registro y control de los marchamos Encargada de|
que colocan en el contenedor? exportaciones: Hay un
listado de los compradds,
usados y pendientes fe
usar.
X
12| ¢Envian todos los documentos de embarque Encargada de
en original al cliente los sabados? exportaciones:De lo queg
se envia cada viernes, los
documentos se envian gor
correo al dia siguiente pl
cliente para que pueda
retirar el producto dp
aduanas.
X

Entrevistados:

SE: Superivisor de empaque / Encargada de expontgi
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PT.No.B-3-1 4/5

H.P: M.R. Fecha: 22-10-07|

R.P:J.L Fecha: 22-10-07|

Conclusiones de la evaluacion del control interno:

El propésito de las conclusiones del cuestionagi@ahtrol interno al proceso de

realizacion de distribucién, basado en las respaeptoporcionados por los

funcionarios de la empresa, es determinar los pugiee fortalecen y dan
eficiencia operativa, asi como identificar aqueldpse no contribuyen a lograr
positivamente los objetivos. Basados en nuestpareencia y en atencion a las
respuestas que hemos obtenido durante el cuestipadas entrevistas realizadas

y a la observacion directa que practicamos durémtevaluacion del control

interno, a la existencia de procedimientos de m@vigue se realizan por el

personal de la empresa, consideramos que los tmtson de deteccion, la
estructura de control es débil y el riesgo caldfwas alto, lo cual fundamentamos
en los siguientes aspectos.

Fortalezas:

1. Los bultos de prendas despitadas son revisadogagroca la cantidad, lo cual
reduce el riesgo de pérdida o sustraccion indebideméas de que propicia la
continuidad de las actividades del proceso deilligtion en lo que respecta al
empaque. (Pregunta 2).

2. Las actividades de verificacion de las cantidadepagadas con las recibidas
de despite permite detectar oportunamente cualglifierencia entre lo que
reportan ambas unidades de produccion. (Pregunta 5)

3. La anticipacion a la elaboracion de los documentpermisos necesarios para
las exportaciones en el flujo de los procesos estipm, sin embargo es
necesario aplicar ciertos procedimientos de auditgue revelen el grado de
deficiencia que representa en todo el procesavatio en conjunto. (Pregunta

namero 9).
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PT.No.B-3-1 5/5

H.P: M.R.  Fecha: 22-10-07

R.P: J.L. Fecha: 22-10-07

Conclusiones de la evaluacién del control interndifaliza)

4. Se generan registros de los marchamos que colatdosecontenedores, lo
cual es manifestacion de un buen control internsateaguarda del contenido,
asi mismo la empresa ha implementado el uso deharas propios con los
cuales se asegura de que la mercaderia consemdadad que el cliente
demanda. (Pregunta 11).

5. Todos los sabados de manera rutinaria y como plertias actividades del
proceso de distribucién envian los documentos myinal al cliente para que
éste pueda retirar de aduanas los embarques, saabraila recepcion de estos
documentos el cliente tiene 8 dias para remitipajo de los productos
recibidos. (Pregunta 12). Aunque la respuesta asstiya, consideramos
necesario ampliar nuestros procedimientos de aigliem esta area debido a
gue el incumplimiento de estas actividades afextarielacion con el cliente y
ocasionaria retrasos en las cobranzas.

Debilidades:

6. Las respuestas que obtuvimos a las preguntas4,,&,7, 8 y 10 (58% del
total de preguntas) las hemos considerado comdidkel®s que a juicio y
criterio del auditor operativo ameritan ampliar fgecedimientos de auditoria

en estas areas del proceso de realizacion debdistin.
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PT.No.B-3-2 1/2

H.P: M.R. Fecha: 22-10-07

R.P:J.L. Fecha: 22-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Diagrama de flujo-Proceso de realizacion: Distriboc
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

ETAPA DE EMPACADO

( Inicia etapa de empacar )ﬁ

El personal de empaque recib)
los atados de 24 unidar

]

Se asigna un atado por cada
mesa de empaq

.

Revisar que la prenda este
limpia

limpia?

v
Colocan con hilo plastico
la etiqueta de marca

i

Dobles de la prenda de
vestir

Y

v
Introducir en bolsa plastica]
la prenda de ves

i

v
Introducir bolsa con la
prenda de vestir en una
caja de carton (12 Unid).

Sup., de distribucién hace la
devolucion del atado a desy

Reporta a Sup., de distribucio
para devolucién a desg

Identificar cada caja con
ndmero de caja, No. De O.P.,
cantidad de piezas, color y tall

Preparar reporte
cada hora del
avance en el areall

de empaque

v

Estibar cajas llenas en el are|
de producto terminar

v
( Fin etapa de empacar )

Cerrar caja de carton cinta
adhesiva en forma cruze
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PT.No.B-3-2 2/2

H.P: M.R. Fecha: 22-10-07|

R.P:J.L Fecha: 22-10-07|

ETAPA DE EXPORTACION

Inicia etapa de
exportacion

|

v
G. de F. entrega programa de
exportacion semanal a la

encaroada de exnortacio

|

v

Contacta naviera y solicita
contenedor y espacio en buque

¥

\
Prepara la documentacién y
autorizacion aduanera para la

exportacion

:

Se recibe el contenedor en las
instalaciones de la empresa
maquiladora

:

v

Llenar contenedor con cajas par

exportacion, lo cierran y colocan
marchamo

|

Transportista lleva el contenedo
a Pto., de embarque destino fin

v

v

Encargada de exportaciones envja

al dia siguiente por correo los

documentos de embarque al
cliente

Finaliza etapa de
exportacion

Conclusion: El ciclo del proceso es consistente en relacidasaoperaciones

realizadas en el periodo sujeto a examen.
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4.2.3.2 Cédulas analiticas y de investigacion

proceso de distribucion

PT. No. B-3 -3

1/1

H.P: M.R. Fecha: 29-10-07|

R.P:J.L Fecha: 30-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Comprobacion de etiquetas de marcas entregadapagam

Proceso de realizacion: Distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Salida de bodega Cant. Cant.
O.P.# Fecha | No. Entregada Empacgda Diferehcia rca\/lzii
001-07 20/01/07 1352 8,040 7,980 (60) -
014-07  17/02/07 1367 12,000 12,200 200 -
019-07  09/03/07 1379 16,000 15,800 (200) =
029-07  20/04/07 1384 6,000 6,000 0 -
037-07  11/05/07 1402 24,000 23,690 (310) -
046-07  01/06/07 1410 14,000 12,450 (1,550) -
051-07 15/06/07 1417 36,000 37,550 1,550 -
057-07  29/06/07 1422 6,800 6,675 (125) -

Observaciones:

1. Las diferencias entre lo entregado por bodegaeyripacado segun reportes
de la unidad de distribucion, se debe a que al mtrae generar la salida
de bodega se hace con base en la cantidad plaaificamo conforme a lo
realmente confeccionado.

2. En el caso particular de las 1,550 faltantes aedan de produccion 046-07
errbneamente las etiquetaron como 051-07 y se &xpar bajo este
namero. Se reviso el expediente y el cliente acep&xcedente aplicando
una reduccion al precio en US$0.10 por pieza coemalizacion por el
retraso del embarque y cambio de etiquetas. Silsertan exportado bajo la
O.P.# 046-07 habrian percibido US$232.50 debidoeadd precio es mayor

al de la O.P.# 051-07 en US$0.15 por unidad.

Conclusion:
El procedimiento de entregar las etiqguetas con lask programado no es
efectivo, razén por la cual se propone que lasegaf se basen en las

cantidades efectivamente cortadas.

Con relacién a la orden de produccion 046-07 auregue@n caso aislado ha
puesto al descubierto la debilidad en la estructleacontrol interno en la
asignacion de etiquetas, puesto que dicho errotaakas finanzas de la empresa

en US$155.00 de penalizacion.
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PT.No.B-3-4 1/1

H.P: M.R. Fecha: 30-10-07

R.P:J.L. Fecha: 31-10-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacién de cantidades cortadas y cantidagestadas
Proceso de realizacion: Distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Cantidad de prendas de vestir
O.P.# Aprobadd Cortadb Confeccionabo Exportaiido rByifeia| Marca
001-07 8,040 8,040 8,012 7,980 (60) 1
014-07 12,000 12,000 12,000 12,200 200 1
019-07 16,000 16,150 16,120 15,800 (350) :
029-07 6,000 6,220 6,190 6,000 (220) E:
037-07 24,000 24,515 24,387 23,690 (825) 1
046-07 14,000 13,600 13,600 12,450 (1,150) ¥
051-07 36,000 36,000 35,875 37,550 1,550 E:
057-07 6,800 7,010 6,986 6,675 (335) E:
123,535 123,170 122,345 (1,190)
Observaciones:

1. Las diferencias determinadas dentro del procescedkzacion (etapas de

corte y confeccion) fueron de 365. (123,535 - 12G:B65)

2. Las diferencias entre los procesos de realizacéfeccion (etapa despitar) y

distribucion (empaque) presentan un faltante de @2hdas de vestir. Al
consultar a los superintendentes de fabricaciomstyilslicion manifestaron
no saber que paso con dichas prendas. (123,178462825)

3. Se revisaron los expedientes de cada orden decdahlimh en busca de

informacion relacionada con estas diferencias ys&docalizd explicacion

alguna. No obstante lo anterior debe tenerse entawjue en este momento
el cliente no ha solicitado los reportes de caoteual seria contraproducente
para la empresa ya que siendo el cliente duefi@slenhterias primas y
materiales podria ejercer la accion de cobro digdaencia entre lo cortado y
lo exportado. En el caso particular las 1,190 g@srde vestir cortadas y no

exportadas equivalen a US$10,412.50. De conformidawa los costos
unitarios proporcionados por la empresa.
Conclusion:

Derivado de las observaciones antes indicadasroggmme que para reducir los
faltantes por pérdida o sustraccion indebida, radlifzar la jornada de trabajo se
realice un conteo de lo confeccionado y lo pendielet acuerdo con los bultos de
piezas recibidas y procesadas. La responsabitidadntregar lo que se recibe

debe ser extendida a todos los operarios de aaekadie produccion.
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PT.No.B-3-5 11

H.P: M.R. Fecha: 31-10-07]

R.P:J.L. Fecha: 02-11-07|

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacion de las cantidades facturadas y lasrexjas

Proceso de realizacion: Distribucion

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

| O.P# | Fecha | Facturade{s Exportad‘as DiferenJ:ias caMaF
001-07  25/01/07 8,040 7,980 (60) [
014-07  22/02/07 12,000 12,200 200 [
019-07  15/03/07 16,000 15,800 (200) [
029-07  26/04/07 6,000 6,000 0 [
037-07  17/05/07 24,000 23,690 (310) [
046-07  07/06/07 14,000 12,450 (1,550) [
051-07  28/06/07 37,600 37,550 (50) [
057-07  28/06/07 6,675 6,675 0 [
Observaciones:

1. La encargada de exportaciones manifestdé que lesedifias se deben a que
cuando generan la factura y los documentos de &qx@n se hace con base
a lo programado. Cuando han terminado de cargiastdas cajas al
contenedor razonan la factura con la cantidad eleapicorrecta.

2. Se revisaron los expedientes de las ordenes deqwiod arriba indicadas y
se localiz6 correspondencia del cliente en la auahifiesta que las
discrepancias entre los documentos oficiales ydatidad real le esta
costando penalizaciones en aduanas de EstadossUsed@meérica, razon
por la cual solicita se revise y mejore esta sitwa® de lo contrario
deduciran del pago las multas en que sigan inculviepara sacar de
aduanas el producto.

3. La encargada de exportaciones indicé que por lergéno hay tiempo para
basarse en la cantidad real, sin embargo al relasagxpedientes se pudo
determinar que las 6rdenes de produccion fuergmaeatlas una semana
antes de exportarse.

Conclusion:

Si se continla con esta practica, las penalizasiaque estime prudentes el
cliente afectaran sustancialmente las finanzaa denpresa, razon por la cual se
propone que el procedimiento se modifique a genesadocumentos con base
a los datos reales.
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PT.No.B-3-6 1/1

H.P: M.R. Fecha: 02-11-07]

R.P: J.L. Fecha: 03-11-07]

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacién de la documentacion para exportacion

Proceso de realizacion: Distribucion

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Procedimientos jueves Procedimiento viernes

O.P.# a b c d e f g

001-07 25/01/07 26/01/07 26/01/07 26/01/07] 26/01/07 26/01/07 26/01/07
014-07 22/02/07 22/02/07 22/02/07 22/02/07] 23/02/07 23/02/07 23/02/07
019-07 15/03/07 16/03/07 16/03/07 16/03/07] 16/03/07 16/03/07 16/03/07
029-07 26/04/07 26/04/07 26/04/07 26/04/07| 27/04/07 27/04/07 27/04/07
037-07 17/05/07 17/05/07 17/05/07 17/05/07 18/05/07 18/05/07 18/05/07
046-07 07/06/07 08/06/07 08/06/07 08/06/07] 08/06/07 08/06/07 08/06/07
051-07 28/06/07 28/06/07 28/06/07 28/06/07| 29/06/07 29/06/07 29/06/07
057-07 28/06/07 28/06/07 28/06/07 28/06/07| 29/06/07 29/06/07 29/06/07

Observaciones:

1. Las O.P.# 001-07; 019-07 y 046-07 con excepciola @ectura comercial los
demas documentos tienen fecha de emision y awaiizadel dia de la
exportacion. (3/8=37.5%)

2. De las ordenes de produccion indicadas en el nlimeterior, se observo en
los expedientes respectivos que los borradoressdistados de empaque se
completaron 5 dias después del embarque, sin emhbemga impresion del
listado enviado al cliente tienen la fecha del enpbe, lo cual retrasé el
envio de los documentos al cliente y se comprobgdegel de trabajo B-3-7.

Conclusion:

De acuerdo con la documentacion examinada se hagaeterminar que el
incumplimiento con preparar los documentos de acomftad con los
procedimientos, politicas y fechas establecidas lpoempresa es del 37.5%.
Debido a que el nivel de desviacion es elevadorepope como medida de
control agregar al expediente de la orden de pdonan listado de verificacion
en el cual se consigne la fecha en que han sidtddesiilos documentos de
exportacion y en la medida de lo posible anotac#asas por las cuales persisten
las desviaciones a efectos de poder identificardigfuncién y corregirla
oportunamente.
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PT.No.B-3-7 1/1

H.P: M.R.  Fecha: 03-11-07

R.P:J.L. Fecha 03-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Comprobacién del envié de documentos al clienthabiguiente
de la exportacion
Proceso de realizacion: Distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

| O.P# | Embarque| Envio Doctos. Marcd
001-07 26/01/07 30/01/07 v
014-07 23/02/07 24/02/07 v
019-07 16/03/07 21/03/07 v
029-07 27/04/07 30/04/07 v
037-07 18/05/07 22/05/07 v
046-07 08/06/07 12/06/07 v
051-07 29/06/07 02/07/07 v
057-07 29/06/07 02/07/07 v

Observacion:

1. De conformidad con las Ordenes de produccion exasam se pudo
observar que solamente de las 6rdenes de produ@tia7, 051-07 y 057-
07; se enviaron los documentos al cliente en ehpee establecido, esto
representa el 37.5% de total de casos examinadas. encargada de
exportaciones manifesté que estos retrasos naafattliente debido a que
el buque tarda ocho dias en llegar a su destinooldétante lo anterior
revisamos los expedientes y determinamos que ladic@ones para pago de
cada orden de produccion es ocho dias despuésibiglos los documentos.

Conclusion:

Con base a los documentos examinados se puedenafeteque el envio de la

documentacion el dia sabado siguiente a la expontas factible; el no realizarlo

impacta principalmente en la cobranza.
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PT.No.B-3-8 1/1

H.P: M.R.  Fecha: 03-11-07

R.P:J.L.  Fecha03-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria operativa enfocada a los procesos dézesabn
Cédula de marcas de auditoria proceso de distébuci
Del 1 de enero al 30 de junio 2007

Descripcién Marcas

Cantidad cotejada con reporte de empaque en la fech

indicada.

Reportes de las unidades de disefio, confeccion y
distribucion examinados fisicamente. *
Factura de exportacion examinada fisicamente. [

Guia de correo examinada fisicamente y memorando
interno en el cual se indican los documentos que

contiene el sobre cerrado.
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4.3 TRATAMIENTO DE LA INFORMACION DE AUDITORIA
OPERATIVA

431 Enunciado del tratamiento de la informacion.

Se desarrollaron las pruebas que se indicaron £mekpectivos programas de
trabajo de los procesos de realizacién de disediorichcion y distribucion,
obteniendo evidencias sustanciales respecto disfsciones e incumplimiento

de actividades del personal que ejecutan los posces

Debido a que la auditoria operativa que realizahaosido de alcance global a los
procesos antes mencionados, consideramos quearhigato de la informacion

se basara en la dispersion de la importancia valade cada uno de ellos,
consecuentemente iniciara con el proceso de redlizae disefio, seguido del de

fabricacion y finalmente el de distribucién.

Este esquema de tratamiento sera el que prevalegendo con el diagnostico
y servira de base para la redaccion y conformag@informe final de auditoria,

los cuales se presentan a continuacion.
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4.4 EL DIAGNOSTICO DE LA PT.No.C-1 172
AUDITORIA OPERATIVA HP:J.L  Fecha: 05-11-07

4.4.1 Diagndstico del proceso de disefio R.P- C.Ch. Fecha: 09-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn
Diagnéstico Proceso de: disefio
Del 1 de enero al 30 de junio 2007
Comentario de los

P/T Ref.| Aspecto evaluadg Deficiencias encontradap funcionarios

B-1-2 Impacto del costoDurante la evaluacién dgEl gerente financiero indigd
de desarrollo decontrol interno se determind qugue no es politica de |a
muestras nono se cobra al cliente por |[@mpresa efectuar un coljro
aprobadas. desarrollo de muestras que |nodividualizado de lap

son aprobadas. muestras, pues este servifio
es parte del valor agregapo
gue se ofrece al cliente.

B-1-4 Comprobacién de |@Dbservamos que algunas de |I&$ gerente general manifegté
autorizaciébn  paramuestras de desarrollo no tieneue es politica y parte de Ips
desarrollo deevidencia de autorizacion con|larocedimientos que todas las
muestras defirma del gerente general @dmuestras se autoricen con|su
prendas. conformidad con losfirma. Es probable que por|la

procedimientos establecidos pargencia de las mismas |se
la empresa. Del totahaya obviado este paso, pgero
seleccionado de las pruebas|da concreto reconoce gle
auditoria realizadas el 25PMenen una deficiencia
presenta esta deficiengiaperativa que van a corregir.
operativa.

B-1-5 Verificacion de Se verifico que conforme a lagEl gerente de fabricacign
etiquetas depracticas y politicas de Jananifestd estar preocupado
identificacién de lasempresa, las muestrggorque esto esté ocurrienglo,
muestras dedesarrolladas deben estks atribuye a la falta de
prendas. identificadas con las etiquetggersonal en tareas (e

respectivas y resguardadas |earificacion y resguardo.
areas especificas a efectos|de

contar con informacion

confiable respecto de las

mismas. Estas actividades nqg se

estan cumpliendo en algunos|de

los casos analizados.

B-1-6 Comprobacién de |&@Comprobamos que cla encargada de
aprobacion deseguimiento a las muestri@amportaciones y
muestras por elpendientes de aprobacion |exportaciones, quien tiempe
cliente. deficiente, ya que por el simglbajo su responsabilidad esIas

hecho de no obtener u

de los registros de cont

interno.

respuesta del cliente se omijﬁ‘rasta la presente fecha ng

manifestd quie
lo

D.

nactividades

abfa considerado necesari
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PT.No.C-1  2/2

H.P:J.L. Fecha: 05-11-07|

R.P: C .Ch. Fecha: 09-11-07]

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn

Diagnéstico Proceso de: disefio
Del 1 de enero al 30 de junio 2007

P/T Ref.

Aspecto evaluadd

Deficiencias encontradas

Comentario de los
funcionarios

B-1-7

Comprobacién d
cambios por €
cliente registrado
en la base d
datos.

llas muestras aprobadas por

cambios en la base de datos.

puesto al descubierto que de

con esta funcién, afectan

US$14,390.00 por no habe
realizado los cambios en

producido prendas con tallas
aprobadas por el cliente.

eSe verificd si cuando se recibgll gerente de fabricacign

procedimientos de auditoria hpestime necesarias.

muestras seleccionadas se detecté
un caso en donde no se cumplio

financieramente las operaciongs,

ya que la empresa tendra que
pagar o dejar de percil

software de disefio y haber

relnifestd que en efecto tiepe

scliente, el encargado den problema serio en esta afea
eactualizar los datos técnicos erjfgl que esta en toda |a
software de disefio registra lodisposicion de adoptar las

loedidas que la auditorfa

las

o

r
se
el

no

B-1-8

Evaluacion d
competencias
laborales.

eEvaluamos  las  competenc

ocupan cargos clave en

procesos objeto de estudio y
determiné que con excepcion
asistente, los demas estan

icsl gerente general ha indicado

laborales de los empleados qu¢ respecto que lo ideal sefia

loslevar el nivel de preparacipn
ske este tipo de personal, in
gleimbargo el costo de la maho
dre obra calificada es algo que

condiciones normales de podeo puede absorber. Evaluafan
desempenfarse apropiadamentela implementacion d

programas o bien enviar [a
entrenamientos a I9s
superintendentes y asistentes
de esta area.
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PT.No.C-2 1/3

4.4.2 Diagnostico del proceso de fabricacion
H.P:J.L. Fecha: 06-011-07

R.P: C.Ch. Fecha: 09-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn

Diagndstico Proceso de: fabricacion

Del 1 de enero al 30 de junio 2007

Aspecto
P/T Ref.| evaluado Deficiencias encontradas Comentariossifufeionarios
B-2-2 Segregacion | Observamos que las actividad&$ superintendente de fabricacipn
de funciones. | relativas al corte de la tela estananifestdé que esta situacion|le
bajo la  supervisién deresta autoridad ante el persopal
superintendente de fabricacigne corte y resolver los problenfas
No obstante en el organigrama|d®mplica tener que solicitarlo @l
la empresa jerarquicamente | slperintendente de disefio. l[as
inmediato  superior es  gbituaciones que se presentan e el
superintendente de disefio. departamento de corte afecfan
directamente a las lineas |de
produccién, por lo que sefia
conveniente definir la linea (e
mando con el objeto de agiliZar
las soluciones que requieren
decisiones y acciones inmediatfs.

B-2-4 | Verificacion |En general se observd que|HE gerente de fabricacion acepto
de los detallesactividad de verificacion de lggjue no se ha realizado |el
de detalles de fabricacion no psrocedimiento debido a que ho
fabricacion. |eficaz debido a que en todos |dene personal que se dediqug¢ a
expedientes revisados no se tigasta actividad.
una lista que evidencie y resuma

esta tarea.

Observamos los programas |dd corregirse el problema de |a
produccion que se tienen y neerificacion de los detalles de
revelan la situacion de lopgabricacién se puede agregar| la
detalles de produccion. informacion al programa de
produccion.

B-2-5 ConformaciénDebido a que no se estal gerente general comenté due
del archivg cumpliendo con estas actividadesta consciente de que tiene|un
maestro  deeficientemente, la cantidad dserio problema en esta area.
fabricacion. |problemas relacionados cpn
informacion de fabricacion han
ido en constante aumento.
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PT.No.C-2 2/3

H.PJ.L.

Fecha: 06-11-07

R.P: C.Ch. Fecha08-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn

Diagndstico Proceso de: fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio 2007

PIT Aspecto Comentarios de los
Ref. evaluado Deficiencias encontradas funcionarios

B-2-6 | Utilizacién dg El uso del equipo de seguridgdl supervisor de corte ofrecjo
equipo de es deficiente, aumenta el rieggistar atento a esta situacion g ir
seguridad +a dafios fisicos por accideniasstruyendo al personal de |la
Cortadores. |en la utilizacibn de lasmportancia de resguardar [su

cortadoras. Un accidente geeguridad con la utilizacion del
esta naturaleza paraliza paqguipo.
completo el proceso de corte.

B-2-7 | Evaluaciéon deEn principio se establecié quEs dificil en esta industria
competencias | el nivel académico de lggontratar personal calificadp,
laborales. cortadores y supervisores |dr lo que  seguiremqs

corte y lineas de producci¢formando internamente a esjos
generalmente comprende |kaabajadores.

primaria y educacion basic

Esta es una condicién comun|en

las empresas magquiladoras |de

prendas de vestir.

B-2-8 | Mantenimiento El método de mantenimiento €Sl jefe de mecanicos manifegté
al equipo derazonable, a excepcion de dupie van a coordinar fechas qon
confeccion. | se mejoraria sustancialmente s gerente de fabricacién |y

se programan fechas para hddwran el programa para que|lo
mantenimiento general a Igapruebe la gerencia general. | El
lineas de produccion, tambiggerente financiero y
no se reporta en las tarjetas siadministrativo indicé que exisfe
problema se soluciondé ppuna partida presupuestaria ppra

completo o no. Pudimg
establecer que la ausencia
planes concretos afecta |
procesos de fabricacion, tal
como se indica en B-2-10.

sealizar los mantenimientos.
de
0s

y
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PT.No.C-2 3/3
H.P: J.L. Fecha: 07-11-07|
R.P: C.Ch. Fecha09-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn

Diagndstico Proceso de: fabricacion
Del 1 de enero al 30 de junio 2007

P/T Ref.

Aspecto
evaluado

Deficiencias encontradas

Comentariossituteionarios

B-2-9

Cumplimientg
de normas d

seguridad
laborales
lineas
produccién.

de

De los empleados activos de
plinea de producciéon namero tr
y el 18% no tienen aun contrato
trabajo a pesar de hah
transcurrido el periodo de d
meses el cual computan como
prueba.

Bl encargado de recurs
chumanos manifesté que

dEcuentran  en  proceso

@laboracién y que para inicios
posoviembre estaran ya firmadog
detificados a la Inspeccid
General de Trabajo.

oS
se
de
de

y
n

De los empleados de la linea
produccion ndmero tre
observamos que el 45% no \
mascarillas y el 95% no us
tapones de oidos. Se verifica
los expedientes de cada uno y
existe evidencia que recibier
las mascarillas y los tapones
oidos.

dd superintendente de fabricaci
sindicO que pese a que les |
gmoporcionado, las personas
apierden y no se preocupan
anilizarlos. El encargado d
necursos  humanos  tambi
pcomentd que ya les habi
gwoporcionado las mascarillas
tapones con anterioridad.

o

an
las
or

B-2-10

Analisis
reporte
rechazos
despite.

de
de
d

El 27% de rechazos se debe
manchas de aceite en las pren
pde  vestir. Esta deficiencia
presenta en la linea
produccién nimero uno. (ver
2-8)

2B supervisor de linea manifeq
dpe ya ha solicitado al jefe
sgecanicos  solucionar  est
dproblemas que desconoce por
Brazon no lo atiendg|
apropiadamente.

to
e
0S
ué

El 54% de los rechazos se deb
ineficacia en las actividades
despite. El rechazo provoca
movilizacion (devolucion) de Ig
prendas de vestir a las unida
de confeccion.

é&h personal al ser cuestiona
dmanifestd que se debe a que
lHeras que les han proporciond
310 son de la misma calidad de
jgae usaban antes.

do
las
do
las

El 19% restante de los rechaz
se debe a problemas de limpig
(quitar etiquetas de azorado),
cual provoca repetir Ig
actividades de revision

limpieza de las prendas de ves

rd| se ha tratado de resolver g
spaoblema pero el personal

gjue pueden, considerando (
son solo 4 personas en esa are
ir.

bespite dice que hacen lo mej

ste
de
or
ue
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4.4.3  Diagnostico del proceso de distribucion PT.No.C-3  1/4
H.P: J.L. Fecha: 07-11-07
R.P:C.Ch. Fecha: 09-11-07
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn
Diagndstico Proceso de: distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio 2007
PIT Aspecto
Ref. evaluado Deficiencias encontradas Comentariosgiitwionarios

B-3-3 | Verificacién| Con base en los procedimientdsis diferencias entre lo entregddo
de lajde auditoria aplicados spor bodega y lo empacado segun
cantidad dedeterminé que existgmeportes de la unidad de distribucipn,
etiquetas dediferencias entre las cantidadeg debe a que al momento de generar
marcas de etiquetas entregadas plar salida de bodega se hace con base
entregadas gbodega y las prendas reportages la cantidad planificada y mno
empaque. |como empacadas. conforme a lo realmente

confeccionado.
En el caso particular de las 1,3%) supervisor de empaque manifiesta
de diferencia en la orden ¢ggue esto ha ocurrido en otlas
produccion 046-07 errbneamenticasiones, el problema lo atribuy¢ a
las etiquetaron como 051-07 y|spie las cajas se rotulan despuég de
exportaron bajo este namero. |$gie las prendas han sido empacadas,
revis el expediente y el clientsin embargo no ha recibido el apgqyo
aceptd el excedente aplicandespectivo para corregir egte
una reduccion al precio eproblema.
US$0.10 por prenda como
penalizacion por el retraso del
embarque y cambio de etiquetas.
Dejando de percibir US$387.5(

B-3-4 | Verificacién| De las 6rdenes de producciddebido a que son varias 6rdeneg de
de analizadas, se determin6é que |d@loduccién habria que revisar due
cantidades |total cortado las lineas dpaso6 en esas prendas de vestir.
cortadas yproduccion  reportaron 365
cantidades | prendas menos.
exportadas.

De las o6rdenes de producc|@ consultar a los superintendenjes
analizadas, se establecieratle fabricacion y distribuciop
diferencias entre los procesos|deanifestaron no saber que pasoé fon

realizacion confeccion (eta]
despitar) y distribucié
(empaque) presentan un falta
de 825 prendas de vestir. Dig
de otra manera, del tot

de empaque reporta 825 pren

confeccionado el departamento

pdichas prendas.
s

nte
ho
al

das

menos.
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PT.No.C-3 2/4

H.P:J.L.  Fecha: 08-11-07

R.P: C.Ch. Fecha 09-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn

Diagnéstico Proceso de: distribu

ciéon

Del 1 de enero al 30 de junio 2007

Aspecto Comentarios de los

P/T Ref| evaluado Deficiencias encontradas funcionarios
Se revisaron los expedientes de cada qrEengerente general y gl
de fabricacion en busca de informacj@erente  financiero |
relacionada con estas diferencias y noabministrativo mostraron
localizd explicacion alguna. No obstapgeocupacion  por ¢l
lo anterior debe tenerse en cuenta queasnnto, puesto gye
este momento el cliente no ha solicitadesconocian el monto |y
los reportes de corte, lo cual seridectos que esto egta
contraproducente para la empresa ya |quasionando.
siendo el cliente duefio de las matefias
primas y materiales podria ejercer la ac¢ion
de cobro de la diferencia entre lo cortado y
lo exportado. En total las diferencias
suman 1,190 prendas de vestir cortadas y
no exportadas que equivalen | a
US$10,412.50. Es de suponerse que en
estos momentos el cliente asume que la
tela y materiales estan en disposicion para
ser utilizados en futuras Ordenes |de
produccion.

B-3-5 | Verificacion de La encargada de exportaciones manifegld  gerente generdl

las cantidade

facturadas

las
efectivamente
exportadas.

Y

generan la factura y los documentos

exportacion se hacen con base a

Cuando han terminado
las cajas al

programado.
cargar todas

dsunto pero que

sque la diferencia se debe a que cuamdanifesté que el cliente ¢n
dea ocasion le platicé del

densideré un caso aislaflo
contenedorpor ello no le dio |

razonan la factura con la cantidad de pi¢zasncion necesaria al tema,

correcta.

ahora  que se
determinado que es u

deficiencia en
procedimiento
definitivamente se va

corregir.

I,.

€

a
ha
|

a
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PT.No.C-3 3/4
H.P: J.L. Fecha: 08-11-07
R.P: C.Ch.. Fecha: 09-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S

A.

Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn

Diagndstico Proceso de: distribucion
Del 1 de enero al 30 de junio 2007

PIT
Ref.

Aspecto
evaluado

Deficiencias encontradas

Comentarios de los
funcionarios

Se revisaron los expedientes de
ordenes de produccion en las cualeg
detectdé esta deficiencia y se local
correspondencia del cliente en la ¢
manifiesta que las discrepancias entre
documentos oficiales y la cantidad real
esta costando penalizaciones en adu
de Estados Unidos de América, razon
la cual solicita se revise y mejore e
situacion o de lo contrario deduciran
pago las multas en que sigan incurrie
para retirar de aduanas el producto.

las encargada d
esportaciones indicd qu
For lo general no ha
usmpo para basarse en

# revisar los expedient
asmspudo determinar ql
pas 6rdenes de producci
spbjeto de esta deficieng
dtleron empacadas u
hslemana antes g
exportarse.

tantidad real, sin embargo

e
e

Yy
la

bS
bn
ia
ha
le

B-3-6

Verificacion
de la
documentacio
para
exportacion.

Las O.P.# 001-07; 019-07 y 046-07 ¢
excepcion de la factura comercial
ndemés documentos tienen fecha
emision y autorizacién del dia de
exportacién. De conformidad con |
procedimientos y normas establecidas
la empresa estos documentos debe
generarse con un dia de anticipacion

da encargada d
@xportaciones explicé qu
de esos dias teni
ldemasiado trabajo y 1
gsudieron anticiparse con

exportacion. De acuerdo con
documentacion examinada se deter

actividades de conformidad con
procedimientos, politicas vy

gue la desviacién en cumplir con [as

fechias
establecidas por la empresa es del 37.5%.

s requerido en |
nanmas y log
eplacedimientos de |
kempresa.

ind

0S
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PT.No.C-3 4/4

H.P: J.L. Fecha: 08-11-07

R.P: C.Ch.. Fecha: 09-11-07

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Auditoria operativa enfocada a los procesos dé&zesabn

Diagnaostico Proceso de: distribucion

Del 1 de enero al 30 de junio 2007

PIT
Ref.

Deficiencias encontradas

Comentarios de los
funcionarios

los listados de empaque se completarg

el envié de los documentos al cliente.

En adicibn a lo anterior, se obsenka
también que en las érdenes de produccexportaciones manifeso

dias después del embarque, lo cual retrasfpaque le retrasan [la

encargada de
gue en el departamento de

informacion. Al
consultarle al encargado
de empaque sobre esta
situacién acepté que han
cometido un error e
hacerlo de esa manera) y
ofrecié corregir y mejorgr
el tiempo de entrega de|la
informacion.

B-3-7

Verificaciéon
del envié de
documentos
dia siguientg

exportacion.

De conformidad con las o6rdenes

y 057-07 se enviaron los documentos
cliente en el tiempo establecido, €
representa el 37.5% de total de c4g
examinados. No obstante lo ante
revisamos los expedientes y determina
gue las condiciones para pago de ¢
orden de produccion es ocho dias des
de recibidos los documentos por el clien

de encargada e

produccion examinadas se pudo obsefreaportaciones manifesjo
gue solamente de las O.P.# 014-07, 051€¢flié estos retrasos ho

adectan al cliente debido|a
stoie el buque tarda ocho
sbias en llgar a su destinc
ipr al enviar los
lecumentos  por  corrgo
ddgan a los dos digs
psigslientes.
te.
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4.5 INFORME DE AUDITORIA OPERATIVA.

Guatemala 10 de noviembre de 2007

Sefiores

Junta Directiva

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Ciudad.

De acuerdo al requerimiento de realizar una Aui@it@perativa a los Procesos de
Realizacion de Disefio, Fabricacion y Distribuciae Grandes y Exitosas
Industrias, S.A., sobre el analisis de la exisgncumplimiento y eficiencia de

las politicas, procedimientos, practicas y congolégentes en el periodo
comprendido del 1 de enero al 30 de junio de 2§0fhmando en cuenta su
consideracion sobre la existencia de indicios deidacias en dichos procesos y
los efectos financieros que pudieran estar generaeféctuamos el examen
correspondienteEl mantenimiento y la implementacién de los comsphormas

y politicas en los procesos de realizacion es resgmlidad de la administraciéon
de la empresa, la nuestra es examinar, verificacusnplimiento y hacer las

propuestas de mejora que permitan el logro positeseus objetivos.

Para el examen utilizamos las narrativas de tosgsos con vigencia al 30 de
junio de 2007 y las politicas y procedimientos midfis por la empresa; base
sobre la cual se realizo el levantamiento de inémion aplicando técnicas de
entrevistas, cuestionarios, observacion direciag@so la aplicacion de pruebas
de cumplimiento en forma selectiva, y otras prugiss satisfacer el alcance de
la auditoria operativa, por lo que no fueron digeSa para realizar

recomendaciones detalladas y no necesariamentelisan todas las deficiencias

existentes.
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El informe incluye observaciones y sugerenciasciedas con los aspectos
seflalados, los cuales se presentan constructivano&mo sugerencias para
consideracion de la administracion de la empresaocparte del proceso de
modificacion o cumplimiento de las politicas yastantes y otras no existentes
para mejorar el logro de la eficacia; y de ningum@nera pretenden criticar a

algun funcionario o empleado.

En este sentido, la informacion adjunta es pategral del presente informe, y se
ha estructurado y desarrollado en tres areas, lmdex se identifican a
continuacion:
4.6 Resultados financieros en los procesos dizae#ain objeto de la auditoria
operativa.
4.7 Propuestas de mejora operativa a los procesostiza@on.
4.7.1 Aspectos operativos.
4.7.2 Aspectos financieros.

4.8 Reportes supletorios a los estados financierosmsi

Hemos discutido este informe con el personal apdmpiy entendemos que
algunas de las sugerencias ya han sido adoptadastay mejorando los

procedimientos relacionados con las areas auditadas

Agradecemos la colaboracion del personal de la esapen la ejecucion de la
auditoria operativa y estamos en la disposiciéadiarar o ampliar el contenido

del presente informe.

Chavez, Imeri & Asociados

Contadores Publicos y Auditores
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46 RESULTADOS FINANCIEROS EN LOS PROCESOS DE
REALIZACION OBJETO DE LA AUDITORIA OPERATIVA

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabzas la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

l. Proceso de realizacion de disefio:

Como resultado de la evaluacion practicada en psgieeso de realizacion,
detectamos algunas deficiencias en el cumplimidatprocedimientos y politicas
establecidos, asi como de los controles implementpdr la administracion de la
empresa, cuya incidencia no se limita a la eficgerperativa, sino que han
tenido un efecto financiero cuyo resultado se pri@s@ continuacion:

1. Desarrollo de muestras.

Condicion:

Durante la evaluacion del control interno se detedngue no se cobra al cliente
por el desarrollo de muestras que no son aprobddagante el periodo sujeto a
auditoria se establecié que se confeccionaron )6&t&das de vestir en calidad
de muestras, de las cuales 1,912 corresponden enesdde produccion
confirmadas. El costo de las prendas de vestifecoibnadas en calidad de
muestra y no aprobadas es de US$2,990.40 y ldesgds envio incurridos
ascienden a US$2,835.32 (dolares de Estados Udigldsmérica), totalizando
US$5,825.72. Si la practica continta de esta fopae finales del periodo anual
2007 estos costos y gastos potencializados aséendet/S$11,651.44.
Comentarios de los funcionarios:

El gerente financiero y administrativo indicé que @s politica de la empresa
efectuar un cobro individualizado de las muesipags este servicio es parte del

valor agregado que se ofrece al cliente.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabizami la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

No obstante, acepté que no tenia informacion delnven de muestras que estan
confeccionando, situacion que amerita analizauolética y reorientar la calidad
del gasto que esta ocasionando.

2. Actualizacion de datos técnicos en el software désdno.

Condicion:

Se verifico la eficaz ejecucion de las actividadek procedimiento relacionado
con la recepcion de muestras aprobadas por elteliela actualizacion de los
datos técnicos en el software de disefio. Las prueéb auditoria que practicamos
han puesto al descubierto que de las muestracsgiadas se detectd un caso en
donde no se cumplié eficazmente con la funcién deiatizacion de datos,
afectando financieramente las operaciones, yaaeenpresa tendra que pagar o
dejar de percibir US$14,390.00 (dolares de Estddioslos de América) en
concepto de penalizacién por la produccion de @erde vestir con tallas y
medidas que discrepan de las autorizadas en latrawsobada numero 32-03-

07 a la cual se le asigno la orden de produccidmena 029-07.

Comentarios de los funcionarios:

El gerente de fabricacién manifestdé que en efeet@tun problema serio en esta
area y que podrian existir otros casos, debidotaragzadn en el trabajo han
obviado este procedimiento y que notan el probleasda cuando ya han cortado

0 bien confeccionado.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabizami la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Il.  Proceso de realizacion de fabricacion:

Como resultado de la evaluacién practicada en pgieeso de realizacion,
detectamos algunas deficiencias en el cumplimidatprocedimientos y politicas
establecidos, asi como de los controles implemeatpdr la administracion de la
empresa, cuya incidencia no se limita a la eficgerperativa, sino que han
tenido un efecto financiero cuyo resultado se prtasa continuacion:

1. Determinacion de las causas por las cuales ha dismido la eficiencia en

las actividades de despite.

Condicion:

Los reportes de rechazos en el area de despiesdedhas 19 de enero y 16 de
febrero de 2007 de la 6rdenes de produccion 00¢-0Z4-07 respectivamente,

gue seleccionamos para verificar el cumplimienioagf de los procedimientos

establecidos y con el proposito de conocer lasasaper las cuales la eficiencia

en esta area ha disminuido sustancialmente, notE®mgfguientes causas.

2007

Deficiencia enero febrero
Manchas de aceite 25.00% 29.00%
Hilaturas 50.00% 57.00%
Etiquetas de azorado 25.00% 14.00%

O.P. # 001-07 014-07
Prendas cortada 8,040 12,000
% de rechazos 33.00% 58.00%
Prendas rechazadas 2,653 6,960

Costo unitario del

proceso(*) $0.20 $0.20
Costo reproceso US$ $530.64 $1,392.00

(*) Fuente: Informacién proporcionada por la empres

con base en sus cédulas de costos unitarios.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabizami la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

a) Rechazos por manchas de aceite:

Las lineas de produccion se han visto afectadaselpdeficiente soporte que

proporciona el departamento de mecanicos, en dideede que la falta de

seguimiento y solucion de problemas relacionadosh cg adecuado
funcionamiento de las maquinas de coser han afeetadesempefio del proceso
de ensamble y consecuentemente el empaque final.

b) Rechazos por hilaturas:

Se debe principalmente a la ineficacia en las igetiles de despite. El rechazo

provoca la movilizacion (devolucion) de las prendasvestir a las unidades de

confeccion.

c) Rechazos por etiquetas de azorado:

Los rechazos se debe a problemas de limpieza i(qiituetas de azorado), lo

cual provoca repetir las actividades de revisidonlimpieza de las prendas de

vestir.

Comentarios de los funcionarios:

a) El superintendente de fabricacion y los supervisale lineas de produccion
coincidieron en que ya han solicitado al jefe decdnéos solucionar estos
problemas y que desconocen por qué razon persistgefe de mecanicos
manifesto que los operarios tratan de arreglamiaguinas y eso ocasiona que
desajusten la presion de las cajuelas que retelraseite.

b) El personal de despite manifestd que se debe dagutjeras que les han
proporcionado no son de la misma calidad de las gs&ban antes.
Considerando que el proceso es contindo y no lempb para repasar de

nuevo el procedimiento.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabizami la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

c) Ya se hatratado de resolver este problema pgrersbnal de despite dice que

hacen lo mejor que pueden, considerando que sorlgmdrsonas en esa area.

Il Proceso de realizacion de distribuén:

Como resultado de la evaluacion practicada en pgieeso de realizacion,
detectamos algunas deficiencias en el cumplimidatprocedimientos y politicas
establecidos, asi como de los controles implemestpdr la administracion de la
empresa, cuya incidencia no se limita a la efigerperativa, sino que han

tenido un efecto financiero cuyo resultado se prtase continuacion:

1. Verificacion de las etiguetas de marca entregadaseanpaque.

Condicion:

Evaluamos el procedimiento de entrega de etiqutdspartamento de empaque
con el objeto de verificar la eficacia y objetiviglae lo cual se establecié que la
politica de la empresa es despachar dichas etgjaeta base en las cantidades
programadas para produccion y no las efectivammntadas. De esta cuenta se
pudo observar que en la orden de produccién Od&@neamente 1,550 prendas
de vestir las etiquetaron como 051-07 y se expmrthajo este nimero. Se reviso
el expediente y el cliente aceptd el excedenteapdio una reduccion al precio en
US$0.10 por prenda como penalizacion por el retdeet@mbarque y cambio de

etiquetas, lo cual totaliza US$155.00 (ddlares stados Unidos de América).
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabizami la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

En adicién a lo anterior, es de suma importancigethaotar que si las 1,550
prendas de vestir se hubieran etiquetado correatanyeexportado como tales la
empresa hubiera percibido US$232.50 més con relaclé cobrado como O.P.#
051-07 cuyo precio por prenda es US$0.15 menorcderdo con los costos

proporcionados por la administracion de la empré&saresumen, las deficiencias
en este proceso afectan financieramente en US$B&Mm5solo en las 6rdenes de

produccion analizadas.

Comentarios de los funcionarios:
El supervisor de empaque manifiesta que esto haidolen otras ocasiones, el
problema lo atribuye a que las cajas se rotulapwissde que las prendas han

sido empacadas.

2. Verificacion de cantidades cortadas y exportadas.

Condicion:

Observamos que la politica de control interno deeri@presa relativa a la
verificacion de cantidades de prendas empacadaportadas no considera el
efecto que producen las deficiencias de los poscde disefio y fabricacion, de
tal manera que la eficiencia alcanzada idealmemtalguno de los procesos se
disminuye cuando las funciones de supervision mossdficientes en su alcance e
intervalos de tiempo en que son ejecutadas. Etlrougue se presenta a
continuacion pone en evidencia las diferencias surgen con motivo de la
limitacion de la politica y que no han sido consddas, representando una

deficiencia operativa financieramente importante.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabizami la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Cantidad de prendas de vestir Diferencias
O.P.# Cortado Confeccionadb Exportado i 2
001-07 8,040 8,012 7,980 (28) (32)
014-07 12,000 12,000 12,200 0 200
019-07 16,150 16,120 15,800 (30)  (320)
029-07 6,220 6,190 6,000 (30)  (190)
037-07 24,515 24,387 23,600 (128)  (697)
046-07 13,600 13,600 12,450 0 (1,150)
051-07 36,000 35,875 37,550 (125) 1,675
057-07 7,010 6,986 6,675 (24) (311)
123,535 123,170 122,345 (365)  (825)
1. Diferencia entre lo cortado y lo confeccionado.
2. Diferencia entre lo confeccionado y lo exportado

En total 1,190 prendas de vestir cortadas y noréxg@s que multiplicado por el
costo unitario, proporcionado por la administraci@éh cual es de US$8.75
totalizando US$10,412.50 (dolares de Estados Urddo&mérica). Del andlisis
anterior se puede establecer que el efecto maymmosieice entre los procesos de
confeccion hacia los de distribucion, (825 prendgwesentan el 69% de las

diferencias).

Comentarios de los funcionarios:
El gerente financiero y administrativo comenta qdefinitivamente se
fortaleceran los controles y procedimientos retstia estas actividades en los

procesos.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabizami la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

3. Comprobacion de la politica de envio de documentade embarque al

cliente al dia siguiente de la exportacion.

Condicion:

Los procedimientos y politicas establecidos poergresa indican que después
de haber realizado la exportacion, al dia siguisatdeben enviar los documentos
originales al cliente para que pueda retirar lascaterias de las aduanas de
Estados Unidos de América. Ademas la politica etiggor objetivo el
cumplimiento del pago de la factura por parte dente 8 dias después de
recibida la documentacion, lo cual significariaaicio en la recuperacion de las
cuentas por cobrar no mayor a 8 dias a partir miblaeque. De las pruebas que
realizamos pudimos determinar que el cumplimierdoedta politica presenta
serias deficiencias, dado que del total de embargyaminados solo el 37.5% de
de estos cuenta con la documentacion enviada ddetrtiempo regulado, los

cuales se presentan en el cuadro siguiente:

Fechas
O.P.# Embarque | Envio Doctos. dias atrasb
001-07 26/01/07 30/01/07 5
014-07 * 23/02/07 24/02/07 0
019-07 16/03/07 21/03/07 5
029-07 27/04/07 30/04/07 3
037-07 18/05/07 22/05/07 4
046-07 08/06/07 12/06/07 4
051-07 * 29/06/07 02/07/07 0
057-07 * 29/06/07 02/07/07 0
*) Se consideran enviados en tiempo y represe®@ &. De las O.P.# 051 y 057-07 el dia 30 de jiugo
asueto laboral y el dia 1de julio fue domingo, lpaue se computan como dias inhabiles.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Resultados financieros en los procesos de reabizami la
auditoria operativa practicada
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Comentarios de los funcionarios:

La encargada de exportaciones manifestd que esttesas no afectan al cliente
debido a que el buque tarda ocho dias en llegar @destino, y al enviar los
documentos por correo llegan a los dos dias sitpseAtribuye los retrasos a que

el personal de empaque no le entrega en tiempéstas de empaque de los
contenedores.
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4.7 PROPUESTAS DE MEJORA OPERATIVA A LOS PROCESOS
DE REALIZACION
4.7.1  Aspectos operativos
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Propuestas de mejora operativa a los procesosliza@on
Aspectos operativos
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Las propuestas de mejora que se presentan a carifinutienen por objetivo
incrementar la eficiencia y eficacia operativa@nprocesos auditados, la gestion
de implementacion es responsabilidad de la adrmacish de la empresa.

l. Proceso de realizacion de disefio:

Condicién numero 1:

Propuesta de mejora:

Si bien la empresa cuenta con personal y equipmlégico para atender las

actividades relacionadas con el desarrollo de magsttambién se deben
establecer limites en la cantidad a desarrollarcaaa solicitud y de las no

aprobadas por razones no imputables a la emps®, Ias cuales el cliente deba
asumir los costos y gastos incurridos. Considesague fijar estos limites agrega
eficiencia a los procedimientos ya establecido® ylisminuye el valor agregado

gue la empresa otorga a sus clientes en el ddsatemuestras.

Condicién numero 2:

Propuesta de mejora:

Consideramos que no es suficiente la pre-autoGmaié patrones, procedimiento

por medio del cual se persuade el gerente de &atidic de que los cambios han
sido incluidos en la base de datos, por lo tantorgpone implementar el listado

de chequeo en donde se consigne la fecha y hoguehos cambios han sido

realizados, asi mismo hemos verificado y estabbeqige el software de disefio

esta en capacidad de imprimir el historial de mcaifiones efectuadas a la base
de datos de cada muestra, documento que puede\sedelmcorporado al archivo

maestro.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Propuestas de mejora operativa a los procesosliea@dn
Aspectos operativos
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Proceso de realizacién de fabricacion:

Condicién numero 1:

Propuestas de mejora:

Con base en las causas de las deficiencias y ilnsrtarios de los funcionarios

sugerimos lo siguiente:

a)

b)

En principio debe adoptarse la politica de prolioica los operarios de
realizar reparaciones a las maquinas de cosene&esario que esta restriccion
se haga del conocimiento de todos los que operaipax de produccion y
firmen el conocimiento respectivo, incorporandoleespediente personal de
cada trabajador. En la medida de lo posible comvigue esta restriccion se
incluya entre los estatutos del reglamento intedeotrabajo. En segundo
término, es necesario e importante que el gereatéalgricacion juntamente
con el jefe de mecéanicos definan un programa ddeanamiento preventivo a
los equipos, ya que en la actualidad carecen aéfipkcion.

Considerando que en esta area son 4 los trabagagloeerealizan la funcion de
despitadores y para iniciar el proceso de elimoraae causas se sugiere
adquirir las tijeras que con anterioridad se whian, asi mismo elevar el nivel
de supervision disminuyendo los tiempos entre ceplarte.

Para minimizar los problemas de limpieza (quitaguettas de azorado) la
experiencia nos ha enseflado que esta actividad ukedep realizar
simultdneamente los operarios de costura. Estifis@ que una vez ejecutada
la actividad de ensamble el operario retira laguetias de las piezas sobre las

cuales trabajo.



226

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Propuestas de mejora operativa a los procesosliea@dn
Aspectos operativos
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

. Proceso de realizacién de distribucion:

Condicién numero 1:

Propuesta de mejora:

Para corregir esta deficiencia recomendamos madifel procedimiento de
rotulacion de cajas antes de empacar, esto petrodimtrolar el total de cajas que
deben ser empacadas y reducira el riesgo de eirjaGeterrénea.

Condicién numero 2:

Propuesta de mejora:

Recomendamos que en cada orden de produccion ksmerge el procedimiento

de monitoreo de cantidades exportadas con bases @ohfeccionadas, y a su vez
en las cortadas. Un sistema que puede auxiliaest® procedimiento es el
establecimiento de una cuenta corriente actualigaa@nitoreada por lo menos
cada hora, hasta lograr un nivel de control suftieieen el que los intervalos de

monitoreo puedan espaciarse en periodos de tiemagorm

Condicién numero 3:

Propuesta de mejora:

Es importante que el personal de empaque cumpleectegar los listados el
mismo dia en que se realiza el embarque y de sa@imulacién de trabajo con
motivo de la cantidad de contenedores que tengareqguiar, solicitar apoyo al
personal de otras areas para que en conjunto corapten estas actividades. En
los casos en que los documentos se generan erotiennpplir con la politica de

enviar todos los documentos de embarque al cliente.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Propuestas de mejora operativa a los procesosliea@dn
Aspectos operativos
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Otras condiciones y propuestas de mejora

Condicién numero 1:

El departamento de corte en la jerarquia orgamzatiigura bajo la
responsabilidad del superintendente de disefioemibargo, en la practica las
funciones de este departamento afectan directaradatenidad de fabricacion.

Condicién numero 2:

En el organigrama general y detallado se preseritan unidades de
superintendente de disefio y compras locales. Abm&ar de esta manera
dichas unidades se percibe que la empresa da aaigera nueva creacion por
medio de su departamento de disefio, lo cual niesnala practica, ya que el
proceso de disefio en efecto corresponde técnicaraent desarrollo de muestras
enviadas por el cliente desde el extranjero. Eanttua la unidad de compras
locales, ocurre lo mismo, la interpretacion es @mnplse comprende como que
ahi se gestionan todas las compras de suministrés @mpresa, los relacionados
con la produccién y los de tipo operativo, sin ergbaen el desarrollo de nuestro
trabajo pudimos determinar que esta posicion saltangestiona las compras de
material de empaque, basicamente bolsas plasticaay de carton.

Condicién numero 3:

a) Como parte de la informacién que se debe genefaradizar el desarrollo de
muestras en el proceso de realizacién de disefib]aesomunicacion formal,
por medio de un correo electronico al gerente géngin embargo ésta no se
hace llegar al gerente de fabricacion.

b) En la recepcién de las muestras aprobadas paraquiod, la encargada de
importaciones y exportaciones informa inmediatamehtgerente general de
esta situacion, sin embargo no se informa al gerefmanciero y

administrativo.
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Propuestas de mejora operativa a los procesosliea@dn
Aspectos operativos
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Propuestas de mejora

Condicién numero 1:

Propuesta:

Que las funciones del departamento de corte saaasiggjo la responsabilidad de
la unidad de fabricacion, lo cual permitira tenerauinea de comunicacion
directa, propiciando la solucién inmediata de peoids que se presenten.

Condicién numero 2:

Propuesta:

Que la posicion del superintendente de disefio, dentifique como
SUPERINTENDENTE DE DESARROLLO DE MUESTRAS, que eseecia no
altera la estructura, sin embargo define de mejanara la posicion dentro del
organigrama. Con relacion a la unidad de commealds, que esta se denomine
como COMPRAS LOCALES DE MATERIALES DE EMPAQUE, dadue en
esencia es la funcién que desempenia.

Condicién numero 3:

Propuestas:

a) Incluir en la notificacién al gerente de fabricagi@ efectos de que también
esté oportunamente informado de los avances etaleas asignadas a las
unidades bajo su responsabilidad.

b) Es importante que el gerente financiero y admalisto también sea
informado de las aprobaciones para produccionugacqrresponde a €l hacer

las proyecciones financieras basado en esta intodma
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4.7.2  Aspectos financieros

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.

Propuestas de mejora operativa a los procesosliea@on

Aspectos Financieros

Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Con base en las propuestas de mejora plantead#s elgsunto de vista operativo

consideramos que su implementacion y adecuado rseguio permitirdn a la

empresa generar ahorros en los mismos.

Los ahorros que hemos cuantificado son los sigesent

Proceso de

realizacion: Condicidon numero En USS
Disefio 1 5,825.72
2 14,390.00
Fabricacion 1 1,922.64
Distribucion 1 387.50
2 10,412.50
32,938.36

Consideramos que con elevar el nivel de contr@ yriplementacion de nuevas
politicas en los procedimientos de los procesosreddizacion, la eficiencia
mejorara sustancialmente reduciendo en su totalidgacefectos negativos que

actualmente esta provocando las disfunciones.
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4.8 REPORTES SUPLETORIOS A LOS ESTADOS FINANCIEROS
BASICOS
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria Operativa Practicada a los Procesos @difeion
Reportes supletorios a los estados financierostasi
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Como parte de nuestros servicios y propuesta estamluyendo los modelos de
formatos que se pueden utilizar en el proceso dddégede implementacion y

seguimiento que realizara la administracién deripresa.

De acuerdo a nuestra experiencia en empresas ieluatria maquiladora de
prendas de vestir, a los resultados obtenidos aplieacion de nuestras pruebas
de auditoria y al impacto en el aspecto financikrdas observaciones que hemos
seflalado, consideramos apropiado que se implemealganos reportes
supletorios a los estados financieros basicosgetobjeto de poder establecer en
determinado lugar y momento la posicion y eficiande los procesos y no
necesariamente tener que esperar el cierre de niodpede tiempo como lo

requieren los estados financieros béasicos.

De tal manera que tres son los reportes que prapus)dos cuales son:
4.8.1 Reporte de Unidades Cortadas
4.8.2 Reporte de unidades fabricadas hora hombre, y

4.8.3 Reporte de horas extraordinarias laboradas poadrabricada.

Su contenido minimo e instrucciones para comptearse describen a

continuacion:
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4.8.1 De unidades cortadas
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria Operativa Practicada a los Procesos @diZReion
Reportes supletorios a los estados financierostasi
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

a) Reporte de unidades cortadas:

Cantidades cortadas
Fecha: O.p.# O.p.# O.P.#
Afo dia Total
2007 15-Nov
30-Nov
Acumulado
Cantidad ordenada
Balance
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria Operativa Practicada a los Procesos @ddiZReion
Reportes supletorios a los estados financieros&si
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Instrucciones para completar el modelo de reporteelunidades cortadas.

Columnas:

1. Anfo: Corresponde al periodo anual al que correspondamizion del
reporte.

2. Dia: Corresponde al que efectivamente se esta redbizknactividad de
corte.

3. O.P.#: Corresponde al niumero de la orden de producciosueso. La
practica nos ha enseflado que en multiples ocasseesrtan mas de dos
O.P., diariamente, por esta razon se estan coasidi@iun minimo de tres.

4. Total: Es la sumatoria de las prendas cortadas en udedias diferentes
ordenes de produccion.

Filas:

5. Acumulado: Es la cantidad de prendas de vestir que se haadcoa
determinada fecha para una orden de produccion.

6. Cantidad ordenada: Es la que el cliente ha autorizado en la muestra
debidamente aprobada.

7. Balance: Es la diferencia entre la cantidad ordenada y datada.
Dependiendo de las circunstancias en que se désateo orden de
produccion, la diferencia sera positiva si se héada mas de lo ordenado y
negativa cuando lo cortado sea inferior a la ordana

Observaciones:

Se recomienda que estos reportes estén debidameateaumerados, firmados

por las personas que preparan y revisan, asi mismka administracion lo

considera necesario este enfoque de modelo puedplgsmdo al control de las

prendas confeccionadas y las exportadas.
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4.8.2 De unidades fabricadas hora hombre
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria Operativa Practicada a los Procesos @diZReion
Reportes supletorios a los estados financierostasi
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

b) Reporte de unidades fabricadas hora hombre.

Fecha:

Por linea de produccion

Unidades
Cantidad Total por hora | Unidades por
Hora L. No. | Operarios fabricado hombre operario

09:00 a.m.
10:00 a.m.
11:00 a.m.
12:00 a.m.
02:00 p.m.
03:00 p.m.
04:00 p.m.
05:00 p.m.

Acumulado

Cantidad
cortada

Balance




234

Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria Operativa Practicada a los Procesos @diZReion
Reportes supletorios a los estados financieros&si
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Instrucciones para completar el modelo de reporte @ unidades fabricadas

hora hombre.

Columnas:

1. L. No: Corresponde al numero de cada linea de produccion.

2. Cantidad operarios: Consignar la actual, con que esta conformadada |
de produccion.

3. Total fabricado: Consignarse la cantidad efectivamente ensamblastz h
la fase de despite.

4. Unidades por hora: En la primera hora sera igual a lo fabricado, & |
siguientes horas es la diferencia entre el totalidado que se reporta en
cada hora.

5. Unidades por operario: Es el producto de dividir las unidades por hora
hombre entre la cantidad de operarios que confotenkinea de produccion.

Filas:

6. Acumulado: Es la cantidad de prendas de vestir que se hdaamonado a
determinada hora en la jornada de produccion.

7. Cantidad cortada: La reportada y recibida por la linea de produca&an
esa fecha.

8. Balance:Es la diferencia entre la cantidad confeccionatdacprtada.

Observaciones:

Se recomienda que estos reportes estén debidampeateaumerados, firmados

por las personas que preparan y revisan.
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4.8.3 De horas extraordinarias laboradas por unidafabricada
Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria Operativa Practicada a los Procesos @ddiZReion
Reportes supletorios a los estados financierostasi
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

c) Reporte de horas extraordinarias laboradas por unidd fabricada.

Fecha:

Por linea de produccion

Horas
Cantidad Total Horas hombre
Hora L. No. | Operarios | fabricado | hombre | por unidad

06:00 p.m.
07:00 p.m.
08:00 p.m.

Acumulado

Acumulado al corte

% de nivel de
eficiencia
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Grandes y Exitosas Industrias, S.A.
Auditoria Operativa Practicada a los Procesos @diZReion
Reportes supletorios a los estados financieros&si
Del 1 de enero al 30 de junio de 2007

Instrucciones para completar el modelo de reporte & horas extraordinarias
laboradas por unidad fabricada.
Columnas:

1. L. No: Corresponde al numero de cada linea de produccion.

2. Cantidad operarios: Consignar la actual, con que esta conformadada |
de produccion.

3. Total fabricado: Consignarse la cantidad efectivamente ensamblasiza h
la fase de despite.

4. Horas hombre: Consignar el resultado de multiplicar la cantidael
operarios por una hora.

5.  Horas hombre por unidad: Consignar el producto de dividir las horas
hombre entre el total fabricado.

Filas:

6. Acumulado: Es la cantidad comprendida en la jornada extraari.

7. Acumulado al corte: Consignar la que se tenia al finalizar la jornada
ordinaria de trabajo.

8. Porcentaje de nivel de eficiencia:Consignar el producto de dividir la
cantidad acumulada entre la cantidad decumulado al corte Este
indicador justificara la necesidad de adoptar otreslidas de incentivos
para acelerar la produccion en la jornada ordirdeitrabajo.

Observaciones:
Se recomienda que estos reportes estén debidapreateumerados y firmados

por las personas que preparan y revisan.

*kkkkkkk*k*
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CONCLUSIONES

La auditoria operativa enfocada a los procesasalizacion no se aplicaba
en la empresa maquiladora de prendas de vestitootigeanalisis, a pesar
de las manifestaciones en los procesos y a laaommn de analizar la
ejecucion y comportamiento de los mismos con baselos estados
financieros basicos. La metodologia utilizada $ leneficios que se
lograron obtener en la ejecucion de la auditoriarmgio evaluar

integralmente el desempefio de sus procesos opevatisl como se

establecio en el desarrollo de la presente investg.

En Guatemala no estd normalizada la practica deoaiadoperativa, y el
Contador Publico y Auditor para realizarla se baga las Normas
Internacionales de Auditoria y los boletines dedifaria Operacional
emitidos por el Instituto Mexicano de Contadoredliéds y Auditores,

mientras se cuente con guias desarrolladas loctdmen

Con relacion a las empresas maquiladoras de preddasestir, los
resultados de la aplicacion de la auditoria opeaainfocada a los procesos
de realizacion, ha permitido poner al descubiertopuntualizar las
disfunciones operacionales que no contribuyerogiol de sus objetivos,
afectando su eficacia y eficiencia; asi mismo @oddcasionarles pérdidas
de clientes aumentando el riesgo a descontinuaiacipees en un corto

plazo.

Con la aplicacion oportuna de la auditoria opesaginfocada a los procesos
de realizacion, si es factible detectar y red@tiimpacto financiero
negativo que producen los cambios cualitativosregulados en sus
procesos, asi mismo es posible auxiliar al proeesactividades sobre las
cuales se desea hacer énfasis, con la implementdeideportes supletorios

a los estados financieros basicos.
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RECOMENDACIONES

A las empresas maquiladoras de prendagsie ante la necesidad de ser
eficientes, considerar la aplicacion de auditogp@rativa enfocada a los
procesos de realizacién, ya que constituye unaamménta Gtil que les
permitird analizar, vigilar y orientar el eficazséenpefio de los procesos
con base en el cumplimiento de las normas, pdiitiga practicas
operacionales implementados por las empresas,| tieateera que puedan

ser competitivas constantemente.

A los organismos que regulan la pracpoafesional de los Contadores
Puablicos y Auditores en Guatemala, fomentar y djauicon la emision de
pronunciamientos, guias Yy boletines de auditopiracional las normas,
técnicas y procedimientos que idealmente permgatandarizar el

desarrollo de esta actividad.

Si bien el mercado de la industria maquoitacha ido en constante aumento,
también es cierto que las empresas que no adoptepalitica de cambio
se exponen a ser absorbidas por la competencia,lopdanto en la
orientacion del cambio, se debe incluir la contidta del Contador Publico
y Auditor para que por medio de los servicios questa, lleve a cabo una
auditoria operativa a los procesos con el objetigoreducir el riesgo a
potenciales pérdidas y pueda plantear las promiegta contribuyan al

cambio en la mejora continua.

Divulgar y fomentar la practica de la aodé operativa en Guatemala, para
gue las empresas maquiladoras de prendas de wigdngan beneficios y
ahorros financieros, asi como no limitar la evaliacle los resultados a la
emision de estados financieros basicos, y en coaee@ mejorar la
eficiencia y eficacia operativa en los procesos réalizacion con la
implementacion de reportes supletorios, tal comedqudemostrado en la

presente investigacion.
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