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INTRODUCCION

Un Sistema de Control Interno es fundamental en todas las empresas del mundo y
es aplicable a todos los procesos de una organizacion, con la finalittaptate
implementar la calidad, es decir se involucren procesos elicafieientes,

confiables y que cumplan las normas externas que los influyen.

El Sistema de Control Interno que es fuerte permite que el preeeéeve de
manera ordena y que permita evaluar el correcto funcionamieihbds dasmos,
a través de diversas herramientas; por ejemplo los indicador@ssdmperio;
para detectar a tiempo cualquier tipo de riesgo que se pueda proghcziery

corregirlo a tiempo.

Swimsport Cia. Ltda.,, es una empresa dedicada a la produccion vy
comercializacién de articulos para el deporte de la natacién,@relrespecta a

Su proceso productivo no se observa ninguna medida de control formaidpor e
toda la informacién se lleva de una manera “primitiva” en donde no hay
funciones delimitadas, las actividades son llevadas en forma desdade/ la
consecuencia mas visible es la desorganizacién que generageinds entrega

del producto final y en la informacién financiera.

El objetivo de la investigacién que tendra desarrollo en las sigsipaginas es
disefiar un sistema de control interno para el area productiva elmpgeesa
basado en el Proceso Administrativo de Planificar, OrganizaigiDiy
Controlar, para lograr un ordenamiento y regulacion de las actividestessera
expuesto como una alternativa para que los directivos de Swimspdrtdaia la

analicen y consideren su implementacion para su propio beneficio.



Para la realizacion de esta investigacion se contdé con el amyodas las
personas que laboran interna y externamente en Swimsport Cia, Ltda.
especialmente con el nivel directivo que se interesé mucho poblaatan de

este trabajo y gracias a todos se pudo obtener un conocimiento prateindo

tema, que permitié desarrollar la presente propuesta.



RESUMEN EJECUTIVO

Swimsport Cia. Ltda., es una empresa productora y comercializdelargéiculos
de natacion establecida desde el afio 2005.

Los articulos que produce incluyen: ternos de bafio para natacioneraayril
partideros, paletas, banderines para natacion y realizapastaminstitucionales
en gorras latex, flotadores pull float, tablas duras, entre ottiasilas que son

considerados dentro de los procesos productivos.

El mayor problema que enfrenta la empresa es la falta de esnsobre el
proceso productivo, lo que genera consecuencias muy graves, una de las
principales es la “no certeza” en el costo unitario de los prodletqae genera
incertidumbre al establecer la utilidad para su venta, otro grarepraldue se

presenta es el desconocimiento total del stock de las materias primas.

La estructura de la investigacion esta dividida en seis capitiloprimero
constituye un estudio tedrico, correspondiente al Sistema de Corgrolonton

la finalidad de conocer las bases fundamentales del tema propuestsoaq
explicados los principales fundamentos como: el concepto, importancia,
beneficios, principios, normas, limitaciones, y se hace una andlisiatesis de

los componentes del Control Interno sefialados por el Informe COSO.

El segundo capitulo muestra un analisis situacional de la empreta dbjla
presente investigacion, definiendo su actividad principal, la historissude
creacion, sus principales clientes y proveedores; todo ello redai¢zde la
Optica de la autora en base a su experiencia profesional dutatieenpo

laborado; cabe destacar que la empresa no poseia documentacion escrita que haga



referencia a la organizacién de su parte administrativa, por @efapiision,
vision, objetivos, organigrama, etc.; por lo tanto los datos consignadagdeen e
capitulo son de exclusiva propiedad de la autora, se pone a considdeatnén
directivos para su analisis y mejoria; el capitulo terminaetanalisis FODA en

el que son sefialados las fortalezas, oportunidades asi como las diebilda

amenazas.

El tercer capitulo hace referencia exclusivamente a loggweqroductivos que
tienen lugar en la empresa, estos son: la produccion de ternos de ieiim de
carrileras, construccion de partideros, confeccion de banderinaboradion de
paletas; cada procesos contiene la siguiente informacionriaegeusados en el

proceso productivo, la narrativa del proceso y su Flujograma Actual.

El cuarto capitulo se centraliza en primer lugar en la egiio de la naturaleza

del departamento de produccién, dato que debe ser considerado antes de la
elaboracion de la propuesta; en segundo lugar se realiza una évaldec
Sistema de Control Interno actual, (que no es formal), mediarnblar&cion de
cuestionarios de control interno y pruebas de recorrido; se propordimian
resultados y las conclusiones a las que se llegaron. Finalmenéaliza el
esquema de la nueva propuesta de Sistema de Control Interno basabo e

Proceso Administrativo.

El quinto capitulo muestra en forma practica como deberia implarsenia
propuesta elaborada en cada uno de los cinco procesos productinoé;aséos
documentos que necesitan ser elaborados, se describe el nuevo orden de las

actividades, en base a un Flujograma que introduce cambios a la forma actual.

Finalmente el sexto capitulo recopila las conclusiones y reconmenésc

después de realizada la investigacion.
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CAPITULO |

1. SISTEMA DE CONTROL INTERNO

En todo ente lldamese empresa, organizacion, compaifiia, firma, etegessario un
orden, clave para la realizacion de todas las tareas desd®sgasencillas como
puede ser organizar la hora de almuerzo de los empleados, bagti@ enen una

mayor complicacion como el control de las ventas en efectivo.

Después de varios afios de esfuerzos por desarrollar mejores ersioopgesontrol
interno la conclusiéon ha sido Uuni¢&l control interno ha sido disefiado, aplicado y
considerado como la herramienta mas importante para el logro de los objdtivos
utilizacién eficiente de los recursos y para obtener la productividad, addmas
prevenir fraudes, errores violacion a principios y normas contablealfisc

tributaria” *

A lo largo de todos estos afios se han hecho grandes esfuerzos poHalegarios

enfoques sobre el Control Interno entro los principales tenemos a los modelos:

« COSOlyll
+ COCO

* MICIL

* CORRE

« CADBURY
» COBIT, etc.

! GOMEZ, Giovanny, Control interno. Una responsahiti de todos los integrantes de la
organizacién empresarial, Mayo 2001, Obtenido g&lgina:
http://www.gestiopolis.com/canales/financiera/aiis/nol1/controlinterno.htm



Un control interno es un factor esencialmente importante, porque neediarge
puede obtener conocimiento suficiente de la situacion que enfrentasndecig
riesgos, problemas, conflictos que estan presentes y que puedeorregidas
mediante la implantacién de ciertas acciones como la creaei@ctividades de
control, establecimiento de politicas nuevas o0 readecuacion dexikentes,

normativas, para atenuar los riesgos en su totalidad, o a su minima expresion.

Por ello es necesario tener vigilancia permanente, detectandicdatds para

retroalimentar el sistema continuamente e irlo perfeccionarlo dia a dia.

Un adecuado sistema de control interno puede ser determinantd pai® ® el
fracaso, mientas mas completo, detallado y entendible sea, perhograr los

objetivos y metas a corto plazo.

1.1. CONCEPTO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO

Antes de comenzar a definir propiamente el concepto de Sisee@ardrol Interno,
es necesario desagregar por separado cada una de las palabvasogt@han, asi

tenemos:

« El Sistema es un entorno que cuenta con elementos independierdezanigs y
diversos pero interrelacionados entre si, que guardan una finalidadnén,es

decir un objetivo.



» EI Control en si, es el proceso de ejercer influencia diredtadicecta sobre
determinada area, persona o actividad; de modo que se obre correztpreent
minimicen los riesgos o desviaciones que impidan el cumplimientoosie |

resultados planificados

» Interno hace referencia a lo que se produce dentro de un ambiente especial.

Después de definir cada elemento por separado se infiere §is¢éeeha de Control
Interno, es una estructura o esqueleto compuesto de diversos element@bajan
juntos, con la finalidad de lograr el cumplimiento de los objetivos deerdia,

confiabilidad y cumplimiento, los mismos que son inherentes a laatetarinterna
de la organizacion, y cuyo funcionamiento es responsabilidad direletageeencia.

El control interno deberia ser considerado como un macro procedingeatse
extiende en toda la organizacion y las actividades que la conforraBmismo
tiempo influye directamente en los resultados de la entidadagoca su calidad se

refiere. Para que funcione correctamente es necesario:

» Sistematizar, ordenar, en definitiva saber lo que queremos lograr.

» Asignar y proveer recursos esenciales.

« Dirigir a propésitos que previamente determinamos, que deben ser flsseafs

valorar.



1.2. IMPORTANCIA'Y BENEFICIOS

Un buen Control Interno en la entidad, coordina y regulariza todagayurea de las
areas que la conforman, asi como también aspectos que son rBatégmide los
principales riesgos, los mismos que dependen de factores propiaso@htelajenos
(externos); por ejemplo, el producto o servicio que se vende, el memagloque
actia, las politicas de gobierno, el personal que trabaja eng#mizacion,

financiamiento con el que se cuenta, entre otros.

El control interno que es dinamico y firme, trae una serie de jaentana de las
principales es asegurar que los recursos utilizados ahora lyf@inire solo seran
usados para el cumplimiento de objetivos y metas en firme, evitdnda aosta que
se produzca mal uso y desgaste de los mismos.

Otra fortaleza, seria evitar a toda costa los riesgos palesicasociados a la
organizacién, detectandolos de manera oportuna y aplicando solucionesseficac

rapidas.

En asuntos referentes al desempeiio del personal al tener mapotesies
asignando funciones y responsabilidades permite realizar evalusmagenédicas
para detectar a los buenos elementos que se deberia mangelter malos que se
deberian separar de la organizacion, con miras a un crecimiergailsiesen el

futuro.



1.3. PRINCIPIOS DE CONTROL INTERNO

sl Reglas Generales de Control Inte

* No es un fin sino un mec

* No significa elaborar manuales de procedimie
 Contribuye al cumplimiento de objeti

* Proporciona Seguridad Razonz

=4 Normas de Conducta del Control Inte

* Responsabilide
» Transparenc

» Moralidad

* lgualdad

* Imparaacialida
« Eficiencia, et

Elaborado Por: Andrea Galarz

Cuando sehabla deprincipios se hace reference dos puntos esenciales so

control interno:
* Fundamentos o reglas generales sobre los que dasela@ontrol Interr
* Normas de Conducta de los involucrados eSistema de Control Inter
1.3.1. Fundamentos o Feglas Generales sobre los queeBcansa el Contro
Interno
El Control Interno es un mecanismo de control eneiampresas en donde hay 1
destacar que, si no es bien entendido puede maeuganal interpretar su objetivo

principal que es lograr eficiencia, confiabilidad cymplimiento dentro de ur

entidad.




Esto se puede detallar en 4 puntos esenciales para tomar en ragitsiden el

entendimiento de la naturaleza del Control Interno:

No es un objetivo ni un fin, sino es un instrumento para alcaar objetivos o
finalidades: Significa que con un control interno altamente eficaz y bien
estructurado podemos alcanzar buenos resultados en los campos exeigfici
confiabilidad y cumplimiento que son nuestros verdaderos objetivos fihales;
finalidad no es un sistema de control interno sino este es el \@ehicilpermite
que se realice la funcion administrativa generando innumerabdesativas para

la solucién de los problemas.

El control interno no significa la elaboracion de manuales de pcedimientos:

El control interno abarca mucho mas que un manual, en el que hasttan ci
punto se detallan de manera fria una serie de procedimientos, fungiones
actividades; es verdad que es una valiosa herramientaliyafées labores de
evaluacion, pero el verdadero control interno también depende deud detitos
trabajadores y directivos, de la calidad de la informacion, del atebgeneral
que se respira a diario, de los riesgos a los que diariameiite@esgue enfrentar

la empresa.

Contribuye a suministrar las facilidades necesarias para el coplimiento de
objetivos en todos los niveles y areas de la organizacidal Control Interno
debe ser efectuado por todas las personas de la entidad, esto gierthitdéa que

se solventen los problemas que experimentan cada area con un fratamie
especializado y a su vez es factible que las soluciones enesntsz@in
compatibles entre areas, es decir el control interno va a &naras de un punto

soluciones comunes aplicables a todas loa departamentos de la organizacion.



» Permite contribuir una cierta seguridad razonable, mas no la ggiridad total
de la gestion empresarial:La efectividad del Control Interno depende de la
manera en gue sea llevado dentro de la entidad; en general, estadmopeedi
gue proporcione seguridad suficiente que los objetivos de la orgamizeean

cumplidos.

Pero si la empresa decide aplicar un control interno rigurosoydlexible, éste
se convertira en un arma de doble filo en donde los objetivos denefiise
transformen en mayores riesgos trayendo por consiguiente mayobésmas de

los experimentados desde un comienzo.

1.3.2. Normas de Conducta de los involucrados en el Sistema de Caoitr

Interno

* Responsabilidad

La organizaciéon esta formada por un equipo de personas dispuestaaar &n pro
de la organizacion, y ese grupo de personas tienen que asumir ebrmisopde

cumplir las tareas asignadas, esto es lo que garantiz&dtERCIA, de manera que

no se depende de una persona sino de todas juntas.

e Transparencia

Significa hacer evidente la gestion de la entidad a travésrd&a&on con todos los
niveles de la organizacion, esto significa mantener una excel@mignicacion, por
ejemplo, con informacion sobre aquellas novedades importantes en lésdgse

pueden participar con su criterio para mejorar la situaciéon expuesta.

e Moralidad
Se refiere a la actitud interior de los colaboradores, observahdespeto y
cumplimiento de los reglamentos, politicas y labores asignadas en la acgamiz



* Imparcialidad
El control interno siempre propendera a actuar de manera juséaresolucion de
conflictos internos y se tomaran las decisiones pertinentes, sroreento mas

adecuado.

La imparcialidad en mucho depende de la persona, relacionadsaestnte con la
moralidad, significa también no hacer ni recibir favores extrafiosgda o nadie a

cambio de sus servicios.

» Eficiencia

Es procurar que toda la entidad sea productiva en su maxima expresion, con todos los
recursos que se le fueron proporcionados, evitando de sobremanera eliclespér
malgaste del tiempo de los empleados; se busca la generacialogegue solo se

vera reflejada en el cumplimiento de los propdsitos establecidos desde ymiqrinci

» Eficacia

Es el resultado que se produce luego de evaluar la actividazhdeaén un periodo
de tiempo y se evidencia en la evaluacion del cumplimiento deeksdtados

obtenidos en relacién a los objetivos planteados. Nos sirve para detecmina
ecuanimidad en que aspectos debemos mejorar para llegar a damptiéaximas

expectativas.

» Celeridad

Cuando los procesos de la empresa son dinamicos, estos se veradose#as el
modo de actuar de las personas, la proactividad es esenciaa®rigginstancias,
esto significa rapidez para, resolver problemas, tomar decisanastante; todo
bajo la premisa de un compromiso de dar respuestas oportunas relasiooa su

medio de competencia.



» Preservacion del Medio Ambient

Aunque no muchos lo consideran, este principicde suma importancices de
dominio publico la situacion actual de nuestro roealinbiente es por eso que |
que considerar que, rpor cumplir los objetivoplanteados tengam que abusar del
medio ambiente, una de las premidel Control Interno de cada entidad tiene
estr relacionada caocrear politicas de preservacion, minimizar los iotpay si los

hay emprender acciones de compenss

1.4. OBJETIVOS

Los objetivos nos proporcionan las directrices déndé queremos llega
estableciendo un enfoque claro de situacion deseada que usualmente
encontraremos en un futuro, a la vez podemos ocemsich los objetivos con
referentes de evaluacidén, que nos permitirdn toataiones correctivas de ¢

necesario.

Respecto debistema de Control Inter, los objetivos que sgersigun, basicamente
son tres principalegjuemas que objetivos son categorintro de las cuales act
y que esencialmente se deben cun

1.4.1. Objetivos Generale:

Eficacia y Eficiencia de las Operacio

Confiabilidad de la Informacién Financi

Cumplimiento de las leyes, reglamentos, politica:

Elaborado Por: Andrea Galarz




1.4.2.1 Eficacia y Eficiencia de las Operaciones

El control interno hace énfasis en mejorar la forma en quewamnllas actividades
en la organizacion, se busca que se lleven en forma ordenada&fyceamcia, lo que
significa hacer uso racional de los recursos que tenemos, radolvia mayor
cantidad de problemas; y con eficacia que implica direccionarnasiagir buenos
resultados, cumpliendo los objetivos propuestos.

La relacion eficiencia-eficacia le significa a toda emgresa reduccion de costos
significativa, también menor tiempo en la ejecucién de las tamagl maximo de

esfuerzo de las personas, llamense empleados, directivos, etc.

1.4.2.2Confiabilidad de la Informacién Financiera

Este es uno de los pilares de un buen Sistema de Control Interno, pues se procura que
las actividades diarias de la empresa se traduzcan en téfmaraseros apegados a

la realidad, por ejemplo: si se quiere implementar algun proyextdebe saber
cuanto me cuesta y cOmo se va a recuperar, si se quierecgabére la cuota de

ventas del mes, los datos que son proporcionados deben ser reatts; rded® se

podran tomar las decisiones adecuadas y en el tiempo mas oportuno.

Para que se produzcan datos confiables y reales, se necesitaemanterolado
cada unos de los aspectos de la organizacion, ni una sola areardeéemdze de
tomar en cuenta, ahi es donde entran los componentes del control intefios que
analicemos a profundidad en las siguientes secciones de este, tpaibajlo que es
primordial es saber que el control interno trabaja para tener cpafide la

informacion financiera.

El Marco Conceptual de la IASB o International Accounting Standzsded (Junta
de Normas Internacionales de Contabilidad), sefiala lo siguiente dabre

confiabilidad:



“La informacién contenida en los estados financieros es confiable si beta li

de error y sesgos materiales y los usuarios pueden confiar que ellaseafe

de manera fiel los eventos y las transacciones. La informacion ranéahte
cuando de manera intencional esta disefiada para influir las decisiones en una

direccién particular?

1.4.2.3Cumplimiento de Politicas, Leyes, Reglamentos, etc.

Todo lo relacionado o en lo que esté implicito el control siempeesex sinbnimo
de orden y cumplimiento; en si mismo la esencia del Controlntntes la
observancia de los lineamentos establecidos internamente, maguiones que

vienen del exterior, tales como:

* Reglamentos

» Politicas

» Estatutos

* Guias

* Normas de Conducta
» Disposiciones

» Clausulas

» Decretos

* Leyes

* Ordenanzas

* Tratados, etc.

? Junta de Normas Internacionales de ContabilidadrciConceptual de las IASB, Abril 2001



1.4.2. Objetivos Especificod

1.4.2.1 De Control de Cumplimiento

El Sistema de Control Interno haréa énfasis en establecemimems mediante los
cuales se asegure que los empleados cumplan las funciones enetios®endados,
para ello serd menester la elaboracion o la existencia de un reglamento.

El mecanismo establecido puede comprender elaborar con cierta @éaddi
evaluaciones al personal en aspectos tales como: desempeifio lalopiinento
de objetivos y metas, pruebas psicoldgicas, entrevistas, entre otros.

1.4.2.2 De Control Estratégico

Hace referencia al crear conciencia en los miembros dgdairacion sobre el valor
de mantener un buen ambiente de trabajo que facilite las labo@srdedl Interno,
de modo que se cumplan los objetivos trazados a corto, mediano y lazgp pla

obviamente guardando estricta relacion con la misién.

También establece que se disefien planes de mejora y crecighéela organizacion
gue le permita desarrollarse en su campo y expandirse a otresdteicerteza que
eso no significara una desorganizacion o descontrol, por el contrariobee de

garantizar las facilidades de un desarrollo organizacional eficiente.

1.4.2.3 De Control de Ejecucion

Es importante el disefio de un buen sistema de gestion de riesgestgse que

permitan tomar las decisiones correctas sobre ellos, que puedessskerlos,
eliminarlos, trasladarlos, neutralizarlos; todo esto dentro de uierg@ uso de

® Modelo Estandar de Control Interno para el Estadlo@biano, Sistema De Control Interno
Para Las Entidades Regidas Por La Ley 87 De 1993,
http://sig.ucaldas.edu.co/gestionDocumental/anex@si®6201000%202005.pdf



recursos disponibles, es decir que de alguna manera se debe controdstogue
recursos sean Unicamente usados al servicio de la empresajo mlaservicio de

intereses particulares.

También los objetivos de control de ejecucion estan dirigidos apmeaadimientos
que garanticen la generacion de informacion financiera confiabdfesest la Unica
manera en la que se podran tomar decisiones correctas para laleviti

organizacion.

1.4.2.4 De Control de Evaluacion

Deberan desarrollarse herramientas que permitan a los nivedesigkes conocer la
situacion real de la empresa en todos sus aspectos como:vasertiancieros,
talento humano; etc., de modo que se puedan tomar acciones correctiuasaspor

adecuadas a las circunstancias.

Las herramientas también deben permitir hacer una evaluacionnestaale la
eficacia del Sistema de Control Interno, una forma de garaesrares creando un
departamento de Auditoria Interna, aunque es importante considerestguecion
significa realizar una fuerte inversion, de no ser posible se debsar c
procedimientos que permitan realizar esta labor de fiscalizgwor parte de los
mismos empleados y por parte de la una persona de nivel gerencial de

organizacion.

1.4.2.5 De Control de Informacion

Establecer una comunicacion eficiente y oportuna es deber de tatialeatto debe

ser una de las principales premisas.



“En definitiva, la accidbn de comunicar es muy semejante a la de respinar,
ésta se dejara de ser, mientras que sin la comunicacién se dejaigirde v
Respirar y comunicar es algo que hace todo el mundo, sin embargo, aprender
a hacerlo de manera efectiva no es tan facil como conocer una nueva letra
del alfabeto, para luego construir palabras, frases, parrafos y asi

sucesivamenté

La comunicacion dentro de la organizacion es un factor decisivo, puekade e
dependen las decisiones que se tomen, ademas otras de sus funcioreisen:
problemas, promover acciones, determinar comportamientos.

El tipo de comunicacion que se maneja dentro de la organizacionessl@ste o
descendente, la primera indica sugerencias, quejas, informes yal@osegunda,

ordenes, cursos de accion e instrucciones.

Es posible elaborar un sistema de comunicacion y controlarlo, espajue se
deben crear condiciones para ello, por ejemplo: adecuadas relacionésdo el
personal, establecer un programa de comunicaciones escritas, pditicaanejo de

la informacion de la organizacion, encuestas, en fin un sinnimero de propuestas.

1.5. LIMITACIONES

El Sistema de Control Interno contribuye al logro de objetivosoyd@hamiento de

la empresa, pero en si mismo no lo es todo y tampoco le pone fin aldsdos
problemas o deficiencias; como todo en la vida también tiene sus limitanteggor m
bien ideado y estructurado que este, por si solo no funcionara, siemgsdanacel
apoyo del elemento humano y de otras circunstancias para que garoldsz

resultados deseados.

4 ROSAS Adam, Nancy, Importancia de la comunicaeii&ativa en las organizaciones, Obtenido de
la
pagina:http://www.cuft.tec.ve/cuft/publicacionesfipasimeto/revistacuft/paginas/revista/prisma_2/es
pacio_arbitrado/teoria_y metodos/Rosas_La_comuioicaefectiva_en_la_organizaci%F3n.pdf



Es por ello que cuando hablamos de limitantes debemos considerar estos dos tépicos:

e Error Humano

+ Otras Circunstancias

1.5.1. Error Humano

El sistema de control interno no puede controlar las accionesctisl fimmano de la

organizacién, pueden producirse errores voluntarios como involuntarios.

» Errores Involuntarios

Son producidos cuando el Sistema de Control Interno no ha sido bien disefiado e
implantado, en este contexto se pueden producir errores de los empleados
ejemplo: mal interpretaciones, distracciones, cansancio o simpkgeardo no se

ha dado un buen entrenamiento al personal.

» Errores Voluntarios

Los errores voluntarios desde todo punto de vista no tendrian por qué produrcirse,
embargo en la realidad de la empresa ecuatoriana se puedevaolibeersos
comportamientos, es asi que se pueden identificar dos maneragjee &Espueden

producir este tipo de errores:

1) Desde los empleadosuando se producen errores voluntarios de los empleados

generalmente se da por complicidad entre dos o méas con la finaead



intencionalmente causar dafnos irremediables a la empresa, [spieumotivo;

en términos formales esto se conoce como dolo o colusion.

2) Desde los Directivos: Cuando se producen errores voluntarios desde los
directivos generalmente se da por evasion a las politicas ydprieetos, la
naturaleza de las esferas gerenciales en la organizacaiusas del poder que

tienen para poder hacer su voluntad.

1.5.2. Otras Circunstancias

Aqui podemos mencionar que la limitante principal del Sistema de Control Interno es
el COSTO, bajo ninguna circunstancia se puede establecer un sistemaqeneel
que se controle absolutamente todo logrando el 100% de beneficio, todos los
controles tan solo nos proporcionan una certeza razonable, en sfRlesisto del

control no debe ser mayor a lo controladd.”

1.6. ELEMENTOS CONSTITUTIVOS DEL CONTROL INTERNO

Un Sistema de Control Interno no puede funcionar bien si no cuenta eoespil
fundamentales que contribuyen a que su funcionamiento sea idone@|@stestos

son:

1.6.1. Contabilidad

La contabilidad siempre sera un elemento importante y siempard @sésente en la
vida empresarial, de lo contrario no se podria evaluar en cifraglt@doionar de la
misma que es su funcién fundamental, sin embargo para controlar liddiclié sus

registros es necesario tener entre otras cosas:

® COOPERS & LYBRAND, Interpretacion Personal sodrinforme COSO, tomado de la pagina
http://www.mercadotendencias.com/informe-coso-ktiibnes-del-control-interno/



* Plan de Cuentas

Contiene de forma ordenada y codificada cada una de las cuentaBleomjue
representaran las diferentes actividades diarias de la cag@mzy seran usadas al
momento del registro de las operaciones, las cuentas deben gekadi@n con el
objeto del negocio y deben proporcionar la flexibilidad suficiente panadida que
transcurre el tiempo agregar nuevas cuentas necesarias ptaidar del

funcionamiento de la empresa.

* Manual de Cuentas

Todo plan de cuentas debe contar con su respectivo manual, el cua contana
descripcion clara de cada una de las cuentas; grupo al que pamtéanetivo, pasivo,
patrimonio, ingresos 0 gastos); adicionalmente indicara las raponéss cuales se
debitara y acreditara y la naturaleza de su saldo (deudor o acreedor).

» Comprobantes y Formularios

Serén usados en el registro de la contabilidad y evidenciaiénfiente cada uno de
los registros realizados, los mismos que son Utiles para resdaklacifras
presentadas ante las diferentes personas interesadas en dd L& informacion

financiera (accionistas, acreedores, instituciones gubernamentales)

Son considerados formularios toda clase de pre impresos que permitear obte
informacion de todas las areas de la entidad, el requisito fundanpantalque
respalden informacion confiable es que siempre deben estar asgpad las
personas responsables, aqui tenemos: facturas, notas de vergassiggrgresos de

bodega, comprobantes de retencion, registros de asistencias, listado de pagos, etc.

Los comprobantes son impresos que demuestran operaciones efectuadas, por ejemplo
cobros a clientes, pagos a proveedores, movimientos de bodega, depoésitasshancar
etc.; en la mayoria de los casos son generados por los propios sistema
contabilidad.



* Informes

Son todos aquellos documentos que contienen toda clase de informacionianecesar
para una persona en particular o para un departamento en genesalirforines se
resumen aspectos importantes sobre determinada tematica, readgeéera sus
propios informes, por ejemplo tenemos: Dpto. Ventas — Informe Mensuardasy

Dpto. Financiero - Informe de Liquidez de la Organizacién; Dpto. euiRos

Humanos — Informe de la Asistencia de Empleados; etc.

» Estados Financieros

Son el resultado del proceso de toda la informacion financiera yntaesee manera
de informe la situacion financiera, econémica y patrimonial dedanizacion, en

adelante seran objeto de analisis por la gerencia para eviatleseepefio que ha

tenido la organizacion en un determinado tiempo.

1.6.2. Presupuestos

Son planes de accién que contienen cifras financieras de lo gepesa ebtener o
gastar en un periodo de tiempo y bajo ciertas condiciones deteasyisampre son
planteados en términos de objetivos.

Los presupuestos son determinantes en el control financieroedéidad, debido a
gue su funcién principal es analizar la realidad versus lo planificado y tooanes
tanto preventivas al momento de su formulacion como correctivas esednto de

su evaluacion.



1.6.3. Estadistica

La estadistica también se constituye un instrumento de sundditiiebido a que
permite evaluar grafica y numéricamente el desempefio emprgsart@sos, cifras

de indole econémica, evolucion de objetivos, etc.

El control estadistico se basa principalmente en: organigramaficogr de
funcionamiento, grafica de pareto, diagramas de causa-efecto, hmsdsgigraficas
de control, estudios de capacidad de proceso, planes de muestreo deiGaxept
diagramas de dispersion, entre otros; cada una de estas heaaampesee
caracteristicas propias y cuya ejecucion es simple.

Una entidad que lleva controles estadisticos, tiende a mejorgrressos, la
calidad de los productos, incrementa la productividad, disminuye los diespely

optimiza los servicios ofrecidos al cliente.

1.6.4. Personal

La plantilla que integra una organizacion sin duda es el elemé&stanmportante, de
lo contrario no existe la empresa; se debe tener un control idobeolas personas
qgue ingresan a colaborar, cerciorandose sobre sus capacidadesstésnic

experiencia y su personalidad.

También se deben realizar evaluaciones permanentes sobre ehieatalidel
mismo, el incentivo también es una herramienta de utilidad pamajet desempefio

del personal.

Asi como la empresa plantea exigencias sobre el buen desempleongismos,
debe retribuir reciprocamente con el trabajo efectuado, con saeldate al cargo
desempefiado y a tiempo; esto los mantendrd estimulados para quencumpla

permanentemente sus obligaciones como miembros de la entidad.



1.7. METODOS DE EVALUACION DEL CONTROL INTERNO

Consiste en la apreciacion que tiene el auditor como persona indepe i
funcionamiento del control interno y su efectividad; todo ello basandosd en
conocimiento acumulado del negocio y su experiencia profesional; objegVo de
determinar las pruebas y procedimientos de auditoria que debe aplicar.

1.7.1. Método Narrativo

Consiste en descripciones escritas y detalladas de los prapesae efectdan al
interior de la empresa, en donde se debe hacer mencion al gremesi; los
documentos que intervienen; las distintas personas que manejan el pracésgo
de su ejecucion; los puntos de control; existiran tantas narrativas el auditor
considere conveniente para poder comprender a la organizacion, es psedee
haber documentos que detallen el procedimiento de ventas, el de commlas, el

manejo de efectivo, entre otros.

La ventaja de este método consiste en que el nivel de comprension gue ebti
auditor es alto, porque a la vez que recolecta informacion se le aldigaumentarla
por escrito sin embargo la desventaja es que hay situaciones lguguselen pasar

por alto que pueden afectar su juicio sobre el aspecto evaluado.



1.7.2. Método Gréfico

El método grafico consiste en convertir la informacion escrilasiprocedimientos
en flujogramas, en los cuales se permite apreciar claramiepteceso desde su
inicio a fin, los departamentos y/o personas que lo ejecutan, landatacion
requerida y su destino; todo Flujograma utiliza simbolos estardi@ptaalos
universalmente para su elaboracion, a continuacion una breve descdpciéa

principales:

Inicio y Fin de un proceso
Actividad Estdndar o Habitual
Actividad no Habitual

Preparacion de reuniones
Decisiones tomadas

Documentos generados en el proceso
Punto donde se toma una decision
Archivar

Sacar de Archivo

Conectar dos procesos

Union con otra pagina

Proceso Preestablecido
Mormativa a considerar

Espera

Informacidén de Apoyo
Desplazamiento o transporte

Informacidn para la Base de Datos

nall hoBacb4+Qd00] ||

Paso Dudoso

Elaborado Por: Andrea Galarza
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Los flujogramas siempre deben de empezar en la esquina supgugrda y
terminar en la esquina inferior derecha, y de acuerdo al praeatiinanalizado se

mueve de arriba hacia abajo, o de izquierda a derecha.

La ventaja del Flujograma es que permite tener una vision geleémbcedimiento
tal como sucede, lo que otorga una vision mas clara que la que propolciona e
narrativo; y la principal desventaja es que su elaboracion esdségrno se pueden

identificar facilmente las debilidades de control interno.

1.7.3. Método Cuestionario

El método cuestionario evalla al control interno en base a pregonta®g Unicas
alternativas, Sl, o, NO; en las que se reflejan claramentelailidades y fortalezas
de los procesos efectuados en la organizacion; estos deben sstactm# por las

personas involucradas en cada procedimiento evaluado.

Los cuestionarios deben ser desarrollados en base al giro de Esampe se esta
analizando, sin embargo la mayoria de cuestionarios aplicadost&odaggporque

una elaboracion personalizada demandaria mucho tiempo.

Las ventajas de los cuestionarios son el ahorro de tiempo y da wlsira de los
controles o falta de ellos en los procesos ejecutados, sus desveots@ten en que
al ser estandarizados las preguntas no tengan relacion con ieislades

desarrolladas en la organizacién y en algunos casos las pregomtts) excesivas

que producen confusion.



1.7.4. Método Mixto

, ’—

Método

\M ixto

Este método sugiere al auditor no basarse solmerde los métodos de evaluac

Cuestionario

explicados anteriormente, sino realizarlos todosguie traera como consecuer
mayor conocimiento de la entidanalizada y se podran combinar varias vision

la vez lo que lo acercara sin duda a la realidaa plantear las pruebas a reali

1.8. CLASES DE CONTROL INTERNO

El control interno en su radio accionario constatrde etapas en las que prop
medidas necesarias para evitar a toda costa Egogequese puedan generar en
negocio; una previo al inicio de las actividadesa segunda mientras estas se
llevado a cabo y una tercera cuando se las actividadbars finalizado, bajo est

filtros se pretende tener un control total derilesgos que se puedan prodt

1.8.1. Control Previo

Este control es ejercido antes de que las actiegladprocesos tengan lugar, se
dice que es preventivo porque se anticipa a losnpales riesgos que puec
ocurrir, es decir sus esfuerzos estan dirigidosutalro, se los puede aplicar

actividades tipicade las cuales tenemos rastro de los inconveniguiese puedt

producir.

Un buen tipo de control previo se encuentra enrasuales de procedimientos
los que se detallan las acciones que se deben Emeaso de presentarse alg
situacion inconveniente, es decir se esta tratatedevitar riesgos que afectel

buen desempeiio de las actividades, ilustremosenmpép
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Para evitar los posibles jineteos de fondos; que signifagaopiacion temporal de
fondos de la entidad, por parte de alguien que los maneje, para usarlos en beneficio
propio a modo de "préstamo temporal no autorizage! control que se prevé en el
manual de procedimientos es que el dinero de la caja generaeatadepositado en
forma intacta y con prontitud en el banco y que bajo ninguna cirogrstse debe

usar los disponibles de la empresa, a menos que se cuente coniza@dtode un

funcionario superior en rango.

1.8.2. Control Concurrente

Regula las actividades son desarrolladas que estan siendo dedasrgior el
personal, mediante una herramienta que es la supervision dired@,cenl se
corrigen errores que a la poste pueden resultar muy costosos. Bstrol gue
evalla directamente la calidad de trabajo del personal de lizagan, a su vez se
pueden tomar decisiones sobre la estabilidad o separacion de los buealus 0 m

elementos.

La supervision debe ser realizada por una persona capacitada, hgae ure
conocimiento minucioso del accionar de la actividad y que tenga dauickat
suficiente para tomar decisiones inmediatas de presentarse inconvereggtesqs.
El control concurrente también estd presente en los sistenfasmaticos
especializados, pues vienen integrados con mensajes preventivos u adernes,
permiten procesar datos que tengan errores potenciales e infornranediato al
usuario, 0 a su vez requieren de autorizaciones on line de sus inmedaasres

para poder continuar ejecutando el trabajo.

® ARIAS, Milton -VENEGAS & ARIAS ASOCIADOS, Contades Publicos Autorizados,
“Irregularidades mas usuales y como prevenirlashréro 2002, Tomado de la pagina:
http://www.aseuned.com/images/Nota%20Tecnical3-
%20IRREGULARIDADES%20MAS%20USUALES%20Y%20COMO%20PRENIRLAS. pdf



1.8.3. Control Posterior

El dltimo filtro del Control es aquel que se realiza luego denitedas las
actividades, es muy util pues nos proporciona informacion generahute ftan sido
llevados los procesos, se evallan los resultados obtenidos en relacn a |
planificado.

El Control Posterior nos proporciona elementos muy Uutiles:

* Retroalimentaciéon: Es una herramienta moderna que ayuda a evaluar las
acciones en lo largo de su proceso, recoger las observacionesnpudtantes,
procesarlas y establecer medidas que permitan no repetirdossedlel pasado; esto
proporciona efectividad en el desarrollo futuro de las actividadesoptienen muy

buenos resultados siempre y cuando la comunicacion sea efectiva.

* Incentivo: Si se plantean politicas de estimulos a los empleados por gbtraba
realizado o por las metas conseguidas, el control posterior provaenacion

estadistica, escrita y de analisis del desemperio laboral.

El control posterior también se lo realiza a través de una unidadiditoria o
contraloria, departamento independiente acreditado para ejercascévaés sobre
la funcionalidad del control interno es sus aspectos: financieraacpeal,
administrativo, etc.; dotado de poder para poder ejercer las sandeedss de
acuerdo a la normatividad, con la finalidad de promocionar la rdieieeficacia y

economia de la organizacion



1.9. COMPONENTES

Ambiente de Control

Evaluacion de
Riesgos

ZEOomG=gamuEzsw

Actividades
de Control

Informaciony
Comunicacion

Ambiente de Control
[043UOD 3p U Iy

Ambiente de Control

2o mmmEz

Elaborado por: Andrea Galarza

Los componentes del control interno que seran susceptibles de andlikis
siguientes puntos estan basados en lo que al respecto sefiala et G088, los

mMismos que son universalmente aplicados y son los siguientes:

* Ambiente de Control

» Evaluacién de Riesgos

* Actividades de Control

e Informaciéon y Comunicacién

e Supervisién y Control

Cada uno de estos componentes tiene un significado particular percsiestare
interrelacionados, entre si para poder obtener un Sistema de Catetnod Isélido y
promovedor de eficiencia.

e
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1.9.1. AMBIENTE DE CONTROL

El ambiente esta conformado por la conducta de todos los miembros de la
organizacion, determinado en términos éticos, de responsabilidad con $o; traba
proviene de las actitudes de la alta direccidon quienes son los ciderdg como
conducir el destino de la entidad?, ¢ bajo qué valores y principios?

El ambiente de control es uno de los factores principales dem@iste Control
Interno debido a que sobre su base se desarrollan el resto de congyoeente
determinante para fijar el espirtu colaborador al interiotada@rganizacion, y por
consecuencia definir el buen o mal desempefio de la empresaeeal @n todos los

aspectos sobre los que se pueda realizar una evaluacion.

Para poder realizar una analisis minucioso, el ambiente de conémiaccon su
propia normativa que proporciona una guia para que el ambiente reseantd
ideal, aquel que permita que el desempefio del resto de activElatlaga con éxito
y poder cumplir los obejtivos planteados; a continuacion una breve descgcion

cada uno:

1.9.1.1. Integridad y Valores Eticos

Constituyen un requisito ineludible del Sistema de Control Interno, pues ladategr
de las personas se fundamenta en la manera de conducirsengqoeyties valores
por los cuales estan regidos, es importante poder determinao €ektipersonas con
las cuales trabajamos, debido que son a quienes se les entagdidaza para

ejercer las operaciones diarias del negocio.

Ademas de determinar, la alta gerencia esta obligada a déifiandir y evaluar los

valores éticos que debera ser requisito minimo bajo el que se mgjretodos los



integrantes de la organizacion, de este modo todos se puedericaefédilmente

con la misién y cumplir los objetivos propuestos.

Asi mismo, el nivel directivo tiene que tener compromiso total comdlmses éticos
promulgados, pues a menudo se abusa de la autoridad para ejercer vatuntad s
fundamento, si esto ocurre, esta norma del ambiente de control nedigo y
traerd consigo un cambio en el comportamiento del resto del peteansal resulta

muy perjudicial.

1.9.1.2. Competencia Profesional

Todas las personas que integran la organizacion deben estaensemente
preparadas para desempefar el cargo y las tareas asigreidéeml@én para
comprender la importancia de los controles implantados, que peropgrar mas

eficazmente el Sistema de Control Interno.

Es por eso que el departamento de Recursos Humanos en las empreses @ias
personas encargadas de seleccionar al personal en laseenmagsefias deben tener

en consideracion lo siguiente:

» Se debe determinar con claridad el nivel de competencia reqyerdocada
puesto, de manera que se pueda seleccionar al persona que poseadib@srequi
especificados tanto en la parte profesional como en la psicolégica

» Sino lo han hecho anteriormente, realizar pruebas de competencia profesional con
el que cuentan a la actualidad y en base a los resultados tooisioras

apropiadas sobre la separacion o estabilidad de los empleados.

» El personal nuevo que previamente cumplio los requisitos de competaneta y
es integrado a la organizacion debe contar con una capacitaci@ilaycia

permanente para poder determinar la calidad de su trabajo.



1.9.1.3. Atmésfera de Confianza Mutua

Este es un punto muy ligado a la integridad y valores éticosp se sefialaba en
este punto es importante saber qué clase de personas son adasseuals esta

entregando confianza para manejarse en la operacion diaria del negocio.

Una vez que se cuente con la totalidad seguridad que las personagpawes ca
profesionalmente como éticamente, se debe conceder el respaldentel trabajo

gue realicen, de modo que sean independientes y responsables a la &z, de |
decisiones que se tomen, evitando centralizar todo en una sola persg@ tue

general suele ser la “indispensable”.

Para que la confianza fluya se debe contar con un nivel de comaniexcielente
entre todos, cuando me refiero a todos no solo son entre empleados estosde
hacia el nivel directivo, de manera que cuando se presente cuauamion se
pueda hacer sugerencias, dar consejos o emitir cuestionamientesrauenenester

de analisis, con ello se contribuird a formar una organizacion mas solida.

1.9.1.4. Filosofia y Estilo de Direccion

Le corresponde a la Alta Gerencia y los Niveles Directivosad@ departamento el
propender una buena imagen, lo que engloba dos cosas muy importantes:

compromiso y liderazgo.

Compromiso con los valores éticos, las reglas, politicas y dermodasativas
establecidas; y liderazgo que implica influenciar positivamentsus colaboradores,
obteniendo de ellos el maximo beneficio posible, fomentando un ambiente
armonioso que encamine al éxito.

El estilo de direccién se puede notar en la manera que es conducegpeio y la

imagen que tiene el mercado; aspectos como: precios, nivel de endsudami



liquidez, rotacion de inventarios, posicion financiera, utilidades, costas, @nos;
que dan una sefial para determinar si la administracién de l&samgs Optima,

buena, mala o decadente.

1.9.1.5. Mision, Objetivos y Politicas

Son Tres aspectos indispensables y los mas importantes, pues tses ¢agas y/o
fundamentos de la empresa, cada una cuenta con un significado parnicula

relacionado con cada otro a la vez, es asi que:

* La mision es la razén de ser; representa para que estamos,slontpey lo que
proyectamos, es decir que nos da una identidad corporativa queéadeimni
adelante la idiosincrasia de la organizacion y con la cual lemnos deben

identificarse.

« Los objetivos marcan lo que deseamos conseguir, planteados en tiganpabs
sefialan hacia donde deben estar enfocadas las acciones yossfieria
organizacion. También son considerados como estandares puesto que neediante |

consecucion o no de ellos se evalla la eficiencia de la entidad

» Las politicas son el marco de referencia que permite logcan®limiento de los
objetivos; para su correcta definicion deben estar enfocadas epartadento o
actividad especifica y debe proponer un lineamiento concreto para éeoos

del objetivo, sin dejar de estar relacionada con la mision de la organizacion.

Una organizacion que opera por si sola sin ninguna direccion dificilnsenée
equivalente de éxito, mas bien representaria desorientacion wigsepeia;

necesariamente al establecer un Sistema de Control Interdebseontar con una
definicion clara de estos tres puntos, caso contrario esto se todaeeT un mero

control de tareas y ese no es el sentido del control interno.



1.9.1.6. Organigrama

Todas las empresas poseen una estructura organizacional, en muoisosades en
especial las PYME'S la llevan de una manera informal y @sdién es un gran
obstaculo a la hora de establecer los controles internos pertinrrgss)ecesitamos
saber cuales son las relaciones de autoridad, las areas o deptrsaexistentes; por
ello es de suma importancia plasmar esta estructura formalmmeediante la
elaboracion de un organigrama que debe ser elaborado en formka seacirde a

la realidad de las empresas.

1.9.1.7. Asignacion de Autoridad y Responsabilidad

Complementario a la elaboracién del organigrama se debe detaflarma concisa
una descripcion de cada uno de los puestos con sus correspondientey tareas
responsabilidades asignadas, lineas de autoridad, incluso es buemchasthuilos
nombres de las personas; de esta forma se estd delimitandatalide lo que
fomenta a que los miembros de la organizacién actien libremersie &mea, sin

interferir en el resto y podran resolver problemas de manera mas &@gidlg. r

En todo proceso de asignacion de tareas y responsabilidad siempre smdeke
consideracion un proceso de supervision, que permita constatar peridGdeaue

no se pierda el control con toma de decisiones precipitadas.

Cada persona obligatoriamente debe conocer la mision, objetivos, pgitiicaque
tenga certeza como desde su posicion en la empresa puedo coatidbgalizacion

de los mismos.



1.9.1.8. Politicas y Practicas en Personal

“El personal es el activo méas valioso que posee cualquier organismof lo tanto

el trato de todas las personas que trabajan dia a dia en la angandebe ser
equitativo, justo; todos deben tener: derechos, deberes y responsabilidaties,
puede gozar de tratos privilegiados, ya que esto afectaria enenteeel ambiente

de la organizacion y el trabajo se empezara a distorsionar enormemente.

Un personal que esté satisfecho con su trabajo, sin duda alguna proudwatichmas

y estard& mas comprometido a contribuir al logro de las metgsugstas, el
empleador es responsable del trabajador desde el momento de gaciibreg la
organizacién, asegurandose que sean idéneos para el cargo a desempefiar,
proporcionando un buen programa de capacitaciéon y desarrollo, promoviéndole de
cargo siempre que demuestre mayor competencia y grado de edsjided y
sancionando cuando las faltas que comentan no encajen dentro de laaspoliti

establecidas.

1.9.2. EVALUACION DE LOS RIESGOS

Toda organizacion, proceso o actividad se ve enormemente afectada por los
innumerables riesgos que vulneran su accionar, el Sistema de Qoi@nod esta
disefiado para mitigar los riesgos y poder lograr seguridad tAeopaeficiencia

operativa en las transacciones que se realizan a diario.

Un punto base en este componente son los objetivos establecidos en deateria
eficiencia, confiabilidad y cumplimiento; de este modo la labor siabgestion de
los riesgos se facilitar4, haciendo més sencilla su détepaira tomar las acciones a

ejecutar sobre los mismos, sin embargo un punto a considerar esoguebgstivos

" Reglamento Parcial N° 2 de la Ley N° 24.156 de Aistriacion Financiera y de los Sistemas de
Control del Sector Publico Nacional, Capitulo VIIRPag. 2568, Buenos Aires, Febrero 1993



deben guardar estricta relacion con la misién empresarial y debenicgenserhente
claros y entendibles en su formulacion.

Las entidades estan subordinadas a las acciones cambiantesre tmito interno
como externo, por tanto estos cambios no estan exentos de riesgos pouaacia
ameritan una gestion de riesgos independiente, algunas de esta®s#s pueden

ser.

« Desarrollo de nuevos productos

» Evolucion de la Tecnologia

» Cambios en el entorno

* Redefinicion de la Mision o cambios en los objetivos y politicas

» Variaciones en la estructura organizacional, entre otras.

Al igual que el entorno de control, el componente Evaluacion de Rieggotgaon

la normativa que hace que su gestion sea eficiente.

1.9.2.1. Identificacion del Riesgo

Nadie ni ninguna actividad estan exentos de riesgos, es fundameotabcerlos y
atenderlos y aceptar la incertidumbre que provocan; no se saimb cagtuaran o

cémo lo haréan.

Los riesgos comprenden lo predecible e impredecibles, sus consesyerstan ser
graves como insignificantes, para poder identificarlos debemosdeamsilos

factores de donde provienen, es decir: internos o externos.

Segun el COSO I, los principales factores externos son: econgraiobgentales,
tecnoldgicos, sociales, politicos; y los factores internos masisigivos son: el

personal, la infraestructura, los procesos y la tecnologia.



Para identificar los riesgos se deben usar las técnicasramientas disponibles,
como reuniones o talleres; se deben realizar analisis solpasatio, presente y
futuro; detectando los principales inconvenientes; por ejemplo: fap@ldiEas en
precios, otorgacion de créditos, rotacion del inventario deficientemieato de la

competencia, calidad de productos, entre otros.

1.9.2.2. Estimacién del Riesgo

Al riesgo debe evaluarse desde dos perspectivas: impacto y frecuencia

e El impacto se ve reflejado en las consecuencias que provocaslyast en otros

términos significa el grado de perjuicio ocasionado a la entidad

» La frecuencia significa la periodicidad o la continuidad con quaraducen los

eventos indeseables.

Se puede estimar el riesgo en varias categorias, por ejemgiimo, moderado,
inferior, leve; esto depende de lo que la organizacién decidagegbcatr al riesgo
se facilita la toma de decisiones; en caso de un riesgodeaugbrtancia que se le
debe dar es minima, pero un riesgo maximo generara un grado de preéocupaci

mayor.

1.9.2.3. Determinacioén de los Medidas de Control

Cuando los riesgos han sido identificados, determinados, cuantificad@s)esgque

establecer “objetivos de control”; que no es mas que buscar ynests para

combatirlos, esta solucion debe ser la mas eficaz, efectiva, econOmivzepieate.



Las medidas que se empleen dependen del riesgo que estemosreldrgnias no
todos los riesgos son susceptibles de eliminacion; entre lamesdjue se toman

frente a los riesgos estan:

» Evitar. Se debe evitar los riesgos de los que no detectemos solucion alguna que
minimice su impactoEjemplo: Utilizacion de matera prima que no cumpla

nuestra politica de calidad

* Reducir: Significa tomar medidas de control que minimicen el riesgo a su
maxima expresion, que siempre sera la solucibn mas oOptima a dadeor
enfrentarlosEjemplo: El problema son los créditos incobrables, la medida afinar
la politica de otorgacion de crédito haciéndola mas restrictiva.

e Compartir: Los riesgos que no pueden ser reducidos deben ser trasladados.

Ejemplo: Cuando compramos activos financieros

e Aceptar: Los riesgos que no se pueden ser combatidos deben ser aceptados y
atenernos a las pérdidas que puedan ocasi@jamplo: En el marco de las
compras publicas, venderle a una institucion del estado con una mataasedn
trae de seguro pérdidas economicas, por tanto se debe aceptar glcammplir
con el contrato convenido, porque existen riesgos mas peligrosos que pueden
marcar de por vida a la entidad, por ejemplo ser catalogados coaveépdores

fallidos”.

1.9.2.4. Deteccion del Cambio

Un proceso que debe ser tomado en cuenta dentro de la evaluacioniesg s es

la gestion del cambio, que consiste en la capacidad para adiasilaeformas
implantadas dentro de la organizacion.



La Gestion del Cambio consiste en hacer las cosas diferanfganiar nuevas y
modernas formas de evolucién positiva para la entidad, el cambio o @t si
solo depende de los factores internos y externos que siempre infniglrentorno
general y que se debe buscar aprovechar en beneficio propio; enréspeeta a lo
interno y de acuerdo a lo seialado en el factor Ambiente de Corgrallira
necesario contar con un personal dispuesto y comprometido con los objetlaos de
organizacién, al mismo tiempo es indispensable una plataforma yfisécaoldgica
adecuada que soporte estas transiciones y en lo que respecta a lo elztennwosse
puede controlar es obligado estar preparados para enfrentar lagwaiidciones

del este entorno.

El cambio es una necesidad imperativa en todas las organizasianesre seguir
siendo competitiva y si se desea evolucionar, las empresas qudaseen las

practicas antiguas estan condenadas al fracaso seguro.

1.9.3. ACTIVIDADES DE CONTROL

Después de la fase de evaluacion de los riesgos en donde decasteluts eventos
indeseados y se toma la decision de erradicarlos; pasamoslar detalacciones,
procedimientos y politicas lo que vamos a hacer para combatirlos.

La lucha por erradicarlos debe ser de toda la organizacion pofasndeedidas de

control adoptadas y que en el caso de cada organizacion singulares,sdebe
aplicadas en todos los niveles, para ello se debe contar con la elaboracion de un mapa
de riesgos clasificado por los objetivos de control sefialados qudeseificiencia,

confiabilidad y cumplimiento.

La misma medida de control no puede ser aplicada para diferesigss, por cada

evento indeseado la actividad de control que surge como respuesta panabste



es Unica y de acuerdo a la evolucion o respuesta que tiene puedad#ficada en el
tiempo.

Entre los controles que se deben de aplicar tenemos:

* Por la frecuencia de la actividad:Preventivo, Concurrente, Posterior

» Por la forma de ejecucién:Automatizados, Manuales

La normativa de las actividades de control estd determinada aidaientes

acciones:

1.9.3.1. Separacion de Tareas y Responsabilidades

Uno de los principales focos de riesgo es la concentracion de &arema persona,
porque aumenta la posibilidad de la presencia de actos ilegalesrobom: fraudes,
malversacion de fondos, enriquecimientos ilicitos; que son factores que pueden llevar
a la empresa incluso a la bancarrota. Por ello se debe creiciones en las cuales

el proceso operativo este completamente separado del proceso deacotwey

aprobaciones.

En las empresas grandes es posible que cada proceso sea ejeoutpeisonas
diferentes, sin embargo esto se complica en las PYMES, en donatedapuestos
no facilitan la contratacion de varias personas, en ese casdasecalaar con
minimo dos personas: una que ejerza la parte operativa y otra gabeagrautorice
las operaciones, en lo posible esta persona debe ser firmante de la cuenta banca



1.9.3.2. Coordinacién entre Areas

Todos los departamentos de una organizacion si bien son independientes con
funciones propias, deben funcionar coordinadamente entre si, pues la consigna es una
sola, cumplir con los objetivos propuestos, es fundamental el apoyo dae satre

Ve

SI.

Una vez mas dependemos del ambiente de control, es necesario folagntar
actividades de integracion para que los miembros de la organizacdaciten

entre si, para que fomentar la capacidad de trabajar en equipo.

Un ejemplo claro es: cuando se requiere de un material urgedepatamento de
compras logra contactar al proveedor y lo consigue a buen precio ¢@mpo de

crédito, el departamento financiero o de pagos debe respefdaese cumplir con

el proveedor, de modo que en futuras adquisiciones no surjan inconvenientes. En este
ejemplo pretendo mostrar como dos departamentos deben trabajar coordmadame

para poder obtener beneficios maximos para la empresa.

1.9.3.3. Documentacion

La informacidn escrita debe ser correctamente llevada alomtke la organizacion,
empezando por la correcta documentacion de la informacion del Sute@@ntrol

Interno.

Cada uno de los departamentos de la organizacion genera su prapadida la
misma que debe ser correctamente documentada y archivada, de maiaicme
persona externa que puede ser Unicamente un contralor o auditor quiestigar
sobre la operacion de la empresa no se le haga complicadatuea lele la
informacion; se debe tener especial cuidado con la informacion ifnarmontable,

la generacién de comprobantes, documentacion legal, y archivo debgpsealile,



debido a que esta es mas susceptible de examen por parte deltifesaes del SRIy
la Superintendencia de Compaiiias, quienes por lo general solicitananion a las

empresas sobre su manejo econémico.

1.9.3.4. Niveles Definidos de Autorizacion

El proceso de autorizacion es usado como medida de seguridad aplicadme las
actividades y operaciones ejecutadas al interior de la emgsti&a conformes con

los objetivos establecidos.

El proceso de autorizacion es de competencia Unica de los nivelgivdirele cada
departamento, quienes son los responsables designados por la aktéageiya
denominacion debe constar claramente en el organigrama instituciorzalelante
estas personas seran las responsables de los resultados obtenitopezindo

determinado que sera apropiadamente evaluado.

El nivel directivo de cada departamento cuenta con la confianzag#edncia, para
actuar en su departamento de la manera que sea mas conveniardecipisar se
limita Unicamente al interior del respectivo departamento, bajo nirgjmuastancia
debe interferirse en otras areas, sin embargo se debe @otuaise indicaba en los

puntos anteriores; con cooperacion y coordinacion mutua.

1.9.3.5. Registro Adecuado y Oportuno de Transacciones y Hechos

Este punto es dirigido exclusivamente para la parte financi@eogomica de la
entidad, y significa que cada evento, llamese transaccion u opedelien ser
registrada en el momento de su ocurrencia, en forma ordenad#jcatia y
sistematica; de modo que se genere informes financieros qumacla® requisitos

de utilidad, relevancia y confiabilidad, para la respectiva toma de decisiones



1.9.3.6. Acceso Restringido a los Recursos, Activos y Registros

Una actividad de control que es de extrema utilidad en la orgamzas la
seguridad fisica tanto de la informacion generada como de losasguactivos en

los que constan:

» Activos Fijos como: Muebles de Oficina, Equipo de Computacién, Equipo de
Oficina, Vehiculos, Maquinarias.

* Mercaderias

* Suministros de Oficina

» Efectivo y Valores

Para ello se debe designar a una persona responsable dencatka estos efectos
para custodiarlos y se mantenga a buen recaudo bajo su enteraal@tigads
aparte se deben contratar medios de seguridad tales como: ssamsaedias,
alarmas, etc., que permitan facilitar esta labor especialmente pumnisade terceros.

La seguridad de la informacién financiera estara dada porsclasonales para
cada usuario lo que permita que no se realicen 0 ejecuten osambbre la

informacion que es de responsabilidad de otros.

La seguridad sobre los inventarios de mercaderias y si o hd@eseministros de
oficina debe estar a cargo de un responsable que debe llevar unadocurokentado

de los ingresos y egresos, el mismo que debe coincidir con lo quamiésite se

tiene. Para cotejar esta informacion con la contable se efattda acuerdo a las

necesidades tomas fisicas totales o parciales de inventarios.

La seguridad sobre los activos igualmente debe estar a cargmad@ersona
responsable que lleve control desde su adquisicion, depreciaciondrdgp canje
de los mismos; igualmente la informacion fisica debe ser datgjan la contable,
mediante inspecciones fisicas de los bienes.



Por ultimo la seguridad del recurso monetario que incluye:nafecheques, u otros
valores, que por lo general se encuentran dentro de los almackaedsade una
caja general, o en las oficinas a través de una caja mebergdiar bajo la custodia
de un funcionario responsable del destino de los recursos, esto debe hagefas
politicas y lineamientos establecidos, para un maximo control delbaderse
periodicamente arqueos sorpresivos que permitan tener un regisito dectas

principales novedades presentadas.

1.9.3.7. Rotacion del Personal en Tareas Claves

Con la finalidad de evitar que todas las funciones se concentren énicagersona
y evitar el riesgo que se produzcan irregularidades, debe promolvprseipio de

rotacion del personal, por ejemplo:

En el departamento de contabilidad existen varias tareaszareple para ilustrar el
ejemplo son: registro de transacciones, generacion de comprobangenden y
cheques, elaboracion de declaraciones al Fisco, archivo; cada staddiaeas esta
encargada a una persona en particular, lo ideal es que tla tempo se
intercambien estas actividades, es decir que la que realizeegatro de
transacciones, ahora realice los comprobantes de retencion, dedabée e
declaraciones y por ultimo realice tareas de archivo; corc@liseguimos que todas
los empleados conozcan de todo y si en un momento uno de ellos se daoide ir
exista mayor complicacion en la insercion de un nuevo miembro, olragnéaja es
la disminucion en la estadistica de errores; sin embargo ebquesito para poder
llevar con éxito esta medida de control es contar con un personiahetatz

capacitado.



1.9.3.8. Control del Sistema de Informacién

Segun lo establece el Informe CORRE (Control de los Recursogesgd? —
Ecuador), los controles a aplicarse a los sistemas de infémsan: generales y de

aplicacion.

Los controles generales son aquellos que tienen que ver con la compgtehc

desempenfio del sistema de informacién, incluyen una variedad de medidas que son:

1.9.3.8.1. Gestion de la Tecnologia de la Informacion

Consiste en la vigilancia del Sistema de Informacién y las @ersiiones que se
pueden hacer para su mejor funcionamiento, el informe sefiala kdeeehacerse

por intermedio de un comité especializado.

1.9.3.8.2. Infraestructura de la tecnologia de la Informacion

El sistema de Informacién no solamente es el software Qaggalla informacion de
la entidad, también lo conforman los equipos, las redes, el soporteotéono
medida de prevencion, las instalaciones, etc.; lo que significagjgertroles deben

ser aplicados a la generalidad del Sistema de Informacion.

1.9.3.8.3. Gestiéon de la Seguridad

Los controles como medidas de seguridad son las contrasefias (ueia@esse
deben existir en todos los sistemas informaticos para evitasaxcy dafios
provocados por terceros.



1.9.3.8.4. Adquisicion, desarrollo y mantenimiento del Software

Como parte del proceso de gestion del cambio se adquiere, nuevo kagdwar
software o0 se actualiza este Ultimo; es importante saber tasnaedidas de control
para evitar eventos indeseados como: equipo defectuoso o software ientasist
entre las actividades de control que se pueden plantear son: docuidnesoace los
cambios efectuados, demostraciones sobre la funcionalidad del smbaétiss de la

factibilidad de nuevos proyectos.

1.9.3.9. Control de la Tecnologia de la Informacién

“Los recursos de la tecnologia de informar deben ser controlados con elvobjieti
garantizar el cumplimiento de los requisitos del sistema de informaguén el
organismo necesita para el logro de su misfon”

Es un hecho que el avance de la tecnologia ha sido rapido y vetazal tiempo

se ha constituido en un factor clave para el desarrollo derdmsizaciones y la
importancia de los controles que tengamos sobre ellos es fundamenwl, pue

practicamente se depende del buen o mal manejo que se le dé.

Los principales riesgos que se derivan de la tecnologiaid®teacion, provienen

de las personas que las manejan es asi que tenemos:

* Procesamiento de datos erroneos, duplicados o inexactos

» Acceso a los sistemas de informacidn por personas no autorizadas, las mismas que

pueden realizar cambios o eliminar la informacién procesada

® Reglamento Parcial N° 2 de la Ley N° 24.156 de Aitriacion Financiera y de los Sistemas de
Control del Sector Publico Nacional, Capitulo VIIRag. 2574, Buenos Aires, Febrero 1993



Los riesgos que se generan de las tecnologias de la informaciércomisaten con
mas tecnologia sino Unicamente con PROCEDIMIENTOS, que seams oja

disciplinen a las personas sobre la importancia del manejo de datos.

Se deben aplicar otras medidas de control relativas con la anguaiteel sistema,
por ejemplo: tener garantias del fabricante de los equipos, dar un buen

mantenimiento para no presentar pérdidas infructuosas de datos.

Las medidas de control dependen de cada empresa, lo Unico que deblardegs ¢
que no se pueden enfocar a un componente determinado, sino se debe buscar

proteger a todo el sistema de informacion.

1.9.3.10. Indicadores de Desempefio

Se constituyen como la mejor herramienta para evaluar el cerswaion de la
organizacion, a través de ellos tenemos la sintomatologia elactano estamos en
relacion a los objetivos planificados, nos dan guias de lo que tenemuacgu@ara
mejorar y crecer,'Finalmente, los indicadores no son mas importantes que el

producto que mide”

La medida mas importante del control son los indicadores de dgsznmoe lo cual
toda organizacion debe contar con un sistema propio adecuado a su rgadidad
puede incluir una gama de indicadores tanto cualitativos como cuantitgtieos
evallen los principales aspectos como: rendimiento, eficacia, econasu#ado
econdmico, satisfaccion del cliente, endeudamiento, rotacion de invenéanices,

otros.

® INTERNATIONAL CITY COUNTRY MANAGMENT ASSOCIATION, Medicion del
Desempefio, Tomado de la pagina:
http://hasp.axesnet.com/contenido/documentos/metit20de%20desempefio.pdf



Un indicador de gestion que es eficiente en su tarea de evaluacion es debido a que es:

* Relevante: Mide aspectos imprescindibles de la organizaciéon, que son los

motores que le permiten su existencia.

» Entendible: No debe dar lugar a malas interpretaciones, su formula debesaxpr

exactamente aquello que se quiere medir y no dar lugar a confusiones.

e Comparable: El resultado final debe permitir relacionarlo con resultados
anteriores, para determinar la evolucion. También puede ser compamado

relacion de sus principales competidores para evaluar la ventaja competitiva.

» Definido Claramente: Que se dirijan Unicamente a un aspecto en particular, que

puede ser un area o una actividad claramente determinada.

» Verificable: Su resultado debe estar sustentado en la realidad de la empresa.

1.9.3.11. Departamento de Auditoria Interna Independiente

Se considera que toda empresa debe tener un departamento de auditoria
independiente, que permita ejercer un control continuo sobre las actsvigdde
informacion financiera generada, su labor permite tener esétagde confianza

sobre correcta funcionalidad de la entidad y la evolucion positiva Hacia

consecucion de sus fines.

La realidad no permite que todas las empresas cuenten corgstEchento, pues
su creacion conlleva la inversion de recursos econdmicos que no todos pueden o

estan dispuestos a hacer.



Si se logra implementar esta area, debe ser totalmente mdlikste del resto; contar
con personal entrenado para realizar las evaluaciones requeridgs gentido de
profesionalidad prevalezca ante su beneficio personal.

Un departamento de auditoria se encargaria por completo del &ideeGontrol
Interno, desligando de esta responsabilidad a otros departamentos quenmada ti
qgue hacer respecto del mismo; el departamento de auditoria Isenieargado de

monitorear continuamente su manejo, cumplimiento, evaluacion y mejora continua.

1.9.4. INFORMACION Y COMUNICACION

La comunicacion es el elemento mas dinamico del sistema de dotdrab, debido
a que se extiende en todas las direcciones: horizontal, vertiaakversal,
ascendente y descendente; todo esto para que cada miembro se anafdaengdo
sobre puntos importantes que sean utiles y relevantes para so tyapaja la

consecucion de los objetivos.

La informacion también tiene que ser oportuna de modo que permitmace
tiempo a los funcionarios y asumir las responsabilidades, lariatidn es de todo

tipo y tanto interna como externa.

Entre otras cualidades que debe tener la informacion el CORRE sefala:

* Lainformacion debe ser abundante y completa

* Lainformacion debe ser actualizada y proporcionar datos reales.
* La informacion debe reflejar datos correctos y verdaderos

» La informacion es obtenida solo por personas autorizadas

* La informacion tiene que llegar en tiempo oportuno.



En este aspecto son de utilidad las publicaciones que la empliésaeenca de su
curso de accion a través del tiempo como lo son las memoriastasevis
institucionales, canales informaticos, publicidad; elementos que hagarelque

personal se sienta identificado y comprometido con la entidad.

Para que la informacion y comunicacion fluyan es necesario tantareata algunos
puntos de control relacionados con este topico y que a continuacion seapsesent

descripcion:

1.9.4.1. Informacion y Responsabilidad

La informacion en la organizacion debe disponer de canales agilesugaaasporte,
puesto que es un elemento que genera derechos y obligaciones gpleatlerdebe

asumir y conocer para el correcto desempefio del trabajo.

La informacion debe contar con los atributos sefialados anteriordem@do que
permita responder oportunamente a los requerimientos de directivestes|

proveedores, empleados, departamentos, autoridades, etc.

Cada persona hace uso de la informacion dentro de los limitascdenpetencia, no
se puede intervenir en hechos sobre los que no estan facultados, la consecuencia seria
fatal y generaria desde todo punto de vista un desorden que en muchosagesos

seria irremediable.

1.9.4.2. Contenido y Flujo de la Informacion

Hace referencia a la forma en que la informacion es distdben toda la

organizacion, para hacerla efectiva debe funcionar en un multinivdécesdesde

uno para todos y todos para uno, asi tenemos:



» Ascendente:Aquella que nace de los empleados hacia el nivel directivo o alta
gerencia, generalmente se dan a través de reuniones o a modo rdéacsage

escritas. Produce retroalimentacion positiva.

» DescendenteProviene del nivel directivo hacia abajo (empleados), generalmente
a través de Ordenes, instrucciones, correcciones; esta presentmasaibdbido a
qgue la mayor parte de las veces no produce satisfaccion ni motivacilas

empleados.

* Horizontal: Promueve la participacion en equipo, proviene y se dirige hacia
funcionarios del mismo nivel, es una comunicacion positiva porque propende un

excelente ambiente de control.

El contenido de la informacidon debe ajustarse a las necesidadesadde
departamento que es independiente del resto, por ejemplo:

El departamento de ventas necesita tener informacion de las detaHladas por:
vendedor, almaceén, cliente, forma de cobro, por item o un triput de ventas que
una comparacion del precio de venta en relacidén al costo; peroramteggeneral
solo necesita el dato de las ventas generales para vegificamplimiento o no de

los objetivos.

1.9.4.3. Calidad de la Informacién

La entidad se mueve a un ritmo acelerado, practicamente se twosiones a
diario con base a la informacién que se genera a diario, por etldidead de la
informacion es un factor critico y de suma importancia; no podensasros sobre
supuestos sino se debe tener 100% de certeza y confianza en ladidargue

disponemos.



Para mejorar la calidad de la informacion es necesario sgetalos siguientes

criterios o0 medidas de control:

En las organizaciones existe una gran cantidad de informacion, lceqlebs
buscar hacer es ordenar, clasificar, descartar; al forakc solamente con la

informacion mas relevante e importante.

Fortalecer la comunicacién en cada departamento, hacer de aémarhabito,
fortaleciendo sobre todo la comunicacion escrita, el empleado auilea re
autorizaciones, decisiones, ordenes; debe tener su respaldo escsibpaie las

acciones efectuadas.

Valerse de los indicadores de desempefio para evaluar el grado ul@ca@in
entre los miembros de la organizacion, un elemento de suma utdidaden son
las encuestas de satisfaccion; sobre los resultados obtenidoddsmarsos de

accion necesarios.

Lograr que la informacion generada sea de alta calidadsporrde a todos los
miembros de la organizacion, es por eso que se debe fomentar laamjgodel
trabajo de cada uno y como eso contribuye a la generacién de datfiables,

sobre los que depende la estabilidad de todos.

1.9.4.4. El Sistema de Informacién

El Sistema de Informacidon juega un papel importante dentro demanicacion e

informacion; las principales funciones que tiene son:

Permitir el flujo y la toma de decisiones



* Medir la evolucién del organismo y su accionar respecto de lodivoigje

planteados.

» Genera responsabilidad personal sobre los resultados obtenidos, exasaser

eficiencia, confiabilidad y cumplimiento

Los sistemas de informacion siempre deben dar un respaldo igiden,nvision y
objetivos; su accionar debe estar acorde a lo planteado; por |Ist&inaide

informacion crea expectativas de desarrollo organizacional.

1.9.4.5. Flexibilidad al Cambio

El Sistema de Informacion es adaptable a la realidad de laizagedn; por lo tanto
si la misién caduca y se renueva junto con la visién y los obje@abstema de
informacion debe cambiar a circunstancias que se adapten a lareal@ad, esa es
la flexibilidad al cambio, no generar complicaciones mayotashara de un cambio

radical al interior o exterior.

Al acumular informacion antigua con la nueva se pueden produciratosfilo que
debe buscar el Sistema de Informacion es eliminar la infoomagpie deja de ser

relevante para dar lugar a la que se origina en el nuevo escenario.

1.9.4.6. Compromiso de la Autoridad Superior

La informacion de calidad no solo dependen de los nivele inferiores deridga la
informacion; la alta gerencia también juega un papel estratdgeo las principales
usuarios de los informes finales, deben proteger a los sistemadgodmacion

asignando los recursos necesarios para su funcionalidad y correctaaidsiribu



Se necesita que la alta gerencia se comprometa a darlenzandida informacion,
gue provoque motivacion e influencien positivamente en el resto, para cpliléal
de trabajo no disminuya sino por el contrario se desarrolle yaldnda

continuamente.

1.9.4.7. Comunicacion, Valores Organizacionales y Estrategias

La comunicaciéon debe ser eficaz, comunicar lo que se necesitassabedeos ni
malas interpretaciones; esta debe estar sustentada en los \alpaaizacionales
definidos y propender los valores éticos, puede ser a través deapplineamientos

que dirijan el rumbo sobre el cual nos queremos conducir.

Por ello es importante la forma en que la informacion es distribuida, debe llstzar ha
el dltimo rincon de la organizacion, desde los niveles gerentiakta la persona de

aseo, por ejemplo.

El fin promover y despertar el sentido de responsabilidad y compramisda
empresa; para poder cumplir los objetivos de eficiencia, calidad y confidleidan
100%.

1.9.4.8. Canales de Comunicacion

La comunicacién es un derecho de todos los miembros, esto significasque
obligacion desarrollar los medios suficientes para que todos pugpessaa Sus

ideas, cuestionamientos y sugerencias.

Los canales mas ideales son los formales (escritos), puesanuestyor seriedad y
respeto; sin embargo en la informacion oral también es importaetips como el

teléfono, internet y redes deben tener las seguridades necgsariaocuren que la



informacion llegue a su destino, obviamente evitando los abusos y deszedd

recursos.

1.9.5. SUPERVISION

Es una actividad técnica que se encarga de monitorear constaetéanevilucion,

operatividad y rendimiento del Sistema de Control Interno.

Si dentro de esta actividad se observan tanto cosas positivamnegatovas, deben
ser comunicadas para conocimiento de la alta gerencia, si essanec

retroalimentamos, sino corregimos problemas.

La gerencia debe proveer una estructura de control idonea adsapggrsonas de
confianza, que deben tener perfiles idéneos y preparacion suipars reforzar el
control en cada departamento asi como mejora métodos implantad&empafiaio

de la organizacion.

En la supervision y control se hacen presentes dos herramientas muy utiles:

+ Evaluaciones Continuas

+ Evaluaciones Periédicas

Las primeras se incorporan al transcurso de las actividadesd@eneran acciones
inmediatas y personalizadas sobre los resultados obtenidos en tiempo real.
“Al respecto de las segundas tenemos que realizar las siguienteopescisi

' Basado en Reglamento Parcial N° 2 de la Ley NSB4de Administracion Financiera y de los
Sistemas de Control del Sector Publico NacionghitOlb VII A, Pag. 2563 - 2564, Buenos Aires,
Febrero 1993



a) La importancia de la evaluacion periddica est4 determinado por Vackoses
como la naturaleza de las actividades de la organizacion, la pguseéectia la
supervision, los riesgos que son continuamente generados y los resdéados

primera evaluaciéon continua.

b) Es realizada al interior de cada departamento por cada relsigogsa lo dirige, y
también por el departamento de auditoria interna si existiese sino destggror

otra persona facultada al respecto, y a través de auditorias externas.

c) Constituye una actividad sistematica con procedimientos propios geeage
lineamientos a cumplirse de forma habitual sin interferir enedéizacion de las

actividades diarias.

d) El volumen de documentacion depende de cada entidad, de acuerdo a s realida
sin embargo no se debe dejar de considerar su importancia, uadecelado de
documentacion permite tener registros escritos de los controliesadasl que

mejoraran la eficiencia y efectividad de los nuevos integrantes.

e) La elaboracion de un plan de operacion que permita tener un Gorogi

respecto, se deben incluir los siguientes puntos:

» Objetivo del control

» Alcances que tendra la evaluacion

« Principales actividades de las personas encargadas, sean auditores u otras.

e Evaluacion de los riesgos mas relevantes presentes en departaneent
actividades

» Progreso de la evaluacién

* Métodos y recursos de control a utilizarse

+ Documentacion de las conclusiones inferidas



* Retroalimentacion propuesta de las observaciones detectadas, iseguign

nuevos controles.

Dentro del proceso de supervision y control es importante considsraiglientes
elementos que son ayuda significativa en esta parte del isi@r@ontrol Interno

son:

1.9.5.1. Evaluacion del Sistema de Control Interno

La evaluaciéon del Sistema de Control Interno es responsabilidad dagodbque
tiene a su cargo un departamento, una actividad, o un proyecto; dedderadr re
controles permanentes que evalué su consistencia y el desempefiosio duda
proporcionara seguridad y tranquilidad de su funcionamiento, al mismpad le
permitira mantenerse informado de las principales eventos yr tamamedidas

correctivas de ser necesario.

1.9.5.2. Eficacia del Sistema de Control Interno

Esta se mide en base a los tres lineamientos considerados cativoshglel

Sistema de Control Interno:

« Eficiencia en Operaciones

» Confiabilidad de la Informacion Presentada

e Cumplimiento de la legislacion y sus reglamentos

La autoridad calificara la eficacia del Sistema de Contit#rho una vez tenga
seguridad razonable que los objetivos sefalados fueron cumplidos.



1.9.5.3. Auditorias del Sistema de Control Interno

Las auditorias proporcionan la seguridad razonable que la edtecgenecesita tener
sobre el Sistema de Control Interno, deben ser ejecutadas peridgiea@acuerdo

a la normativa establecida en el Ecuador y con apoyo de la normativa irmteahaci

Unicamente debera realizarse por personal especializado eiresstaue debe ser
independiente del desarrollo del resto de departamentos; o por pers@mab ex
contratado por la organizacion, utilizando técnicas y medios apropiadamguden

una imagen acertada de la realidad.

Las auditorias proporcionan recomendaciones para mejorar el desempefio de

Sistema de Control Interno.

1.9.5.4. Validaciéon de los Supuestos Asumidos

“Los objetivos de una entidad y los elementos de control que respaldaogsas |
descansan en supuestos fundamentales acerca de cémo funciona su €ntorno”

Lo que significa que los objetivos de la entidad se hacen sobresladdes idea que

se tiene del funcionamiento del entorno, por ejemplo, si se plarubjetivo de
incrementar la cuota de ventas en un 10%, se lo hace porque se conoce el mercado en
el que nos desenvolvemos, la competencia que tenemos, los precios gueosiert

etc.

De la misma forma se hacen supuestos del funcionamiento deh&idéeControl
Interno, que no son conocidos mas que por la alta gerencia y en labgmesde
incluidos todos los miembros, para que no sean ajenos a los objetivosnguesta

cumplir.

" Reglamento Parcial N° 2 de la Ley N° 24.156 de Aistriacion Financiera y de los Sistemas de
Control del Sector Publico Nacional, Capitulo VIIRag. 2581, Buenos Aires, Febrero 1993



Si los supuestos son validos deben confirmarse por lo contrario siajustn a la
realidad deben ser inmediatamente reformados enfocandolos a leseastee la

organizacion.

La ratificacion de los supuestos es un punto importante para detelsm@vatuacion

de la eficiencia del Sistema de Control Interno.

1.9.5.5. Tratamiento de las Deficiencias Detectadas

Las deficiencias dentro del Sistema de Control Interno son coadédercomo
aquellas imperfecciones 0 carencias que necesitan ser tomadasemia Yy

determinan su funcionamiento.

Todo evento indeseado debe ser oportunamente reportado debido a que su accionar

debilita por completo al Sistema de Control Interno.

El monitoreo debe ser permanente y debe ser realizado por el progpomgben
puede llegar a través de terceros como por ejemplo los rectpmeosealicen los
clientes sobre el funcionamiento de la empresa, todo debe seleradsi y nada
excluido; sin embargo debe seguir un curso de accion determinad@badlegue a
una persona que esta facultada para resolver el inconveniente ylaoa@nion

correctiva; en este punto el apoyo de la comunicacion es indispensable.

La Evaluacion del Sistema de Control Interno significa enfooamsel adecuado

funcionamiento de cada componente de control aqui sefialado.



CAPITULO 11

2. GENERALIDADES DE LA
ORGANIZACIONAL)

EMPRESA

(DIAGNOSTICO

2.1 DESCRIPCION GENERAL DE LA ORGANIZACION

Swimsport Cia. Ltda., es una empresa que produce y comercializa exclusivamente

de articulos para el deporte de la natacién, aunque esta tratando de incursionar en

otros mercados como las confecciones deportivas y comercializacion de articulos

para otros deportes.

Fue constituida mediante resolucion No. 1573 de la Superintendencia de Compaiiias,

segun el expediente No. 154403 del 10 de agosto de 2005, como una empresa de

responsabilidad limitada, con un capital social de $400.00 (cuatrocientos con 00/100

dolares americanos), la némina de socios y su correspondiente participacion se

detallan a continuacioén:

Cuadro No. 1
Composicion del Capital Empresa Swimsport Cia. Ltda.

No. De Nombres Completos Capital Participacion en la
Cédula Aportado Compafiia
1705693990 | Gomez Acosta Rubén $4.00 1%
Dario
0905633038 | Mufioz Romero Freddy | $392.00 98%
Manuel
1714874581 | Salgado Flores Monica $4.00 1%
Del Consuelo
TOTAL $ 400.00 100%

Fuente: Escritura de Constitucién Empresa Swimsport Cia. Ltda

Elaborado Por: Andrea Galarza




Los administradores actuales son:

e Sr. Freddy Manuel Muiioz Romero, ejerce el cargo de Presidente de la

Compaiiia

e Sra. Blanca Jacqueline Campodonico Pérez, ejerce el cargo de Gerente General

de la Compaiiia.

El plazo del nombramiento en los cargos sefialados es de cinco afios, concluyendo su

plazo en septiembre del 2015.

Su inscripcion en el registro unico de contribuyentes RUC se dio el 10 de agosto de
2005 bajo el nombre comercial SWIM SPORT y cuya actividad principal es la venta

al por mayor y menor de articulos deportivos

El domicilio principal se encuentra en la ciudad de Quito, en la Av. Gaspar de
Villaroel E13-23 y José de Abascal, Edificio Torre Gaspar PB, lugar donde funciona

el almacén principal.

También cuenta con una sucursal en el cantébn Samboronddn de la Provincia del
Guayas ubicado en la Ciudadela Tornero Ill, Solar 16 al interior del Centro

Comercial Diana Quintana, Local 15.

Adicionalmente la compaiiia Swimsport Cia. Ltda., se encuentra inscrita en el
registro unico de proveedores RUP, el mismo que le habilita para negociar con las

entidades publicas.



Los articulos que produce incluyen: ternos de bafio para natacion, carrileras,
partideros, paletas, banderines para natacion y realiza estampados institucionales en
gorras latex, flotadores pull float, tablas duras, entre otros articulos que son

considerados dentro de los procesos productivos.

2.1.1 Datos Generales

2.1.1.1 Marcay Logotipo de la organizacion

Tomado de: Fotos del Catdlogo Institucional 2008

Swimsport Cia. Ltda., es una empresa que cuenta con su propio logotipo y marca
registradas y reconocidas en el Instituto Ecuatoriano de la Propiedad Intelectual —
IEPI, mediante titulo No. 447-05 (Ver Anexo 1), con fecha 5 de Julio de 2005.

La descripcion del logotipo es:
“Representacion de figura de un nadador no definido con traje completo de
nado mas gorro para cabeza que sobresale del 6valo, cruzado por olas que
representan el agua; todo enmarcado en un 6valo. En la parte inferior las
palabras SWIM SPORT... "

L |EPI, Tomado de la solicitud de registro de signos distintivos, No. 148846 solicitado por la Empresa
Swimsport Cia. Ltda., Septiembre 2004
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La marca y logotipo de Swimsport tiene una duracion de quince afios, caducando el 5
de julio de 2015.

El logotipo de Swimsport Cia. Ltda., presentd una oposicion por la Empresa Nike,
empresa americana que aludia que el logotipo presentado era similar al logotipo de
Nike, lo que podia ocasionar confusiones al consumidor final considerandose
competencia desleal; por lo que solicitaron mediante Tramite No. 148847/04 PEB se
rechazara el registro de marca de Swimsport; el IEPI después de analizar los
argumentos presentados decide mediante resolucion, rechazar la oposicion de Nike y
concede el registro del logotipo de Swim Sport, refiriéndose a que los signos en

conflicto no dan lugar a confusion por parte del consumidor.

Desde entonces todos los productos que la empresa produce y comercializa estan
signados con su logotipo, a excepcion de los que importan de las empresas de
EE.UU., debido a que estos llevan marcas propias que la empresa no puede ni debe

sustituir.

2.1.1.2 Antecedentes

Swimsport es una empresa dedicada al mercado de la natacién, tiene como finalidad
dotar a los deportistas con todos los implementos para la mejor practica de este

deporte.

Swimsport no se constituyé como empresa sino hasta el afio 2005, en los afios
precedentes funciond como una empresa de persona natural a cargo del Ing. Freddy

Mufioz Romero, quién comenzo su trabajo desde el afio 2000.

Durante el periodo 2000 — 2005, el Ing. Freddy Mufioz en conjunto con su esposa la

Sra. Jacqueline Campodonico trabajaron para posicionar a la empresa dentro del



mercado ecuatoriano, obteniendo resultados excelentes; tanto es asi la empresa es la

Unica especializada en este deporte a nivel nacional.

La familia Mufioz-Campodonico vio una oportunidad de crecimiento, es asi como a
finales del afio 2005 se decide constituirla con personeria juridica, de
responsabilidad limitada y con obligaciones propias, bajo la razon social “Swimsport

Cia. Ltda.”

Swimsport posee una marca y logo propio registrada bajo el nombre Swimsport®,

reconocida por el Instituto Ecuatoriano de Propiedad Intelectual 1EPI.

Desde entonces Swimsport Cia. Ltda. , se expandié a todo el mercado ecuatoriano
con su modalidad de “Puntos de Venta", actualmente estd presente en: Quito,
Guayaquil, Cuenca, Machala, Riobamba, Ambato, Santo Domingo, Sangolqui, y
Portoviejo; cuenta con 14 puntos de ventas a nivel nacional y 2 almacenes en la

ciudad de Quito y Guayaquil.

Swimsport Cia. Ltda., no solamente es una empresa proveedora de articulos de
natacion sino que también es productora de sus principales articulos que son: ternos
de bafio, carrileras, partideros, confecciones deportivas como calentadores,
camisetas; lo que le otorga una ventaja competitiva frente a otras empresas; también
ofrece una amplia variedad de servicios entre los que cuenta la personalizacion de los
articulos mediante la impresion de un logotipo en los productos como gorras latex,

silicon y lycra; tablas; banderines; ternos de bafio.

Swimsport también se convirti6 en distribuidor autorizado de varias empresas; entre

las internacionales tenemos a:



“Colorado Time System”, empresa americana especializada en marcadores

electronicos para toda disciplina deportiva.

Entre las empresas nacionales tenemos a:

Roche del Ecuador, division Diagnostics empresa proveedora de maquinas de
lactato, lapices lanceteros, tirillas para glucosa, lactato, colesterol + triglicéridos
y lancetas.

e Polar, empresa especializada en aparatos que monitorean la frecuencia cardiaca,
gracias a la cual puede ofrecer una gama completa de relojes para deportistas,

entrenadores y preparadores fisicos que ayudara a mejorar su estilo de vida.

Entre los principales clientes a los cuales Swimsport ha servido y sirve

continuamente son:

Club Diana Quintana

Club Bajafia

Centro Deportivo y de Recreacion Delgado
Comité Olimpico Ecuatoriano

Federacion Deportiva del Guayas
Federacion Deportiva de Morona Santiago
Liga Cantonal de Naranjito

Federacion Ecuatoriana de Natacion

Club Hermanos Enderica de Cuenca
Concentracion Deportiva de Pichincha
Liceo Naval de Machala

Armada Naval de Machala

Federacion Deportiva de Guayas

Asociacién de Natacion de Pichincha



Club Regatas

Club Arrayanes de Quito

Club Jacaranda

Club Batéan de Natacion

Colegio Internacional Sek Los Valles

Federacion Deportiva de Santo Domingo de los Tséachilas
Escuela de Natacion Coello

Asociacion de Natacion de Manabi

Federacion Deportiva de Manabi

Swimsport ofrece productos de alta calidad los mismos que son dotados por nuestros

proveedores del exterior, entre los que podemos mencionar:

Accusplit Incorporated

Bettertimes

Water Gear Inc.

Finnis Inc

Richey Industries, Inc

Coast

Kunshan Pro East Sporting Co., Ltd
Nz Mfg Llc

Swimsport cuenta con una amplia trayectoria en el mercado ecuatoriano como se
sefialaba en puntos anteriores es la Unica empresa especializada en el deporte de la
natacion, también ha sido auspiciante de un sin nimero de torneos deportivos de
natacion, lo que ha acrecentado su alto espiritu de colaboracion con la formacion de

este deporte.

En el futuro se tienes grandes expectativas de crecimiento y expansién a otros

mercados internacionales, asi como la diversificacion de sus productos.



2.1.1.3 Mision Empresarial

Somos la unica empresa ecuatoriana especializada en el deporte de la natacion,
contamos con una amplia trayectoria en la comercializacion y produccion de
articulos y vestimenta para natacion asi como suministros para piscinas con los mas
altos estdndares de calidad que fomentan la mejor préctica de este deporte a nivel

nacional.

2.1.1.4 Visién Empresarial

Ser una empresa en continuo crecimiento, con bases solidas, confiables y rentables;

logrando expansion a otros mercados deportivos con las lineas de confecciones

deportivas y tener presencia internacional en los paises latinoamericanos,

satisfaciendo las necesidades de todos los clientes de manera agil y oportuna.

2.1.1.5 Valores Empresariales

Respeto Proactividad Responsabilidad

Profesionalismo Puntualidad

» Respeto

En Swimsport el respeto se extiende a todos los miembros que la conforman;
respetando al cliente en sus preferencias, tratdndolo con amabilidad, asesorandolo
permanentemente y ofreciéndole productos de alta calidad; también se respeta la

personalidad y el trabajo de los empleados, brindandoles confianza suficiente para

e L




su correcto desenvolvimiento y contribuyendo con la formacion de un ambiente

armonioso.

Proactividad
Swimsport se caracteriza por el dinamismo que le pone a las diferentes situaciones
con las que se enfrenta, da soluciones, genera ideas répidas y eficientes y busca
oportunidades de crecimiento, su actuar siempre ser& en concordancia con el resto de

valores y con la mision y vision empresarial

Responsabilidad
En Swimsport la responsabilidad es un valor que se promueve especialmente en el
personal, inculcando basicamente la libertad para de entre varias opciones elegir la
mas conveniente y asumir las consecuencias que devengan de ese accionar, siempre

y cuando exista de por medio la verdad.

Etica
En Swimsport, la ética es un valor primordial y se evidenciard con précticas
honradas, honorables y justas para beneficio de la entidad y sin lesion alguna a la

integridad de otras personas.

Profesionalismo
Swimsport cuenta con un equipo de profesionales capacitados para desempefiar los
distintos cargos que ostentan; ademas el personal es continuamente capacitado para
tener dominio integral en cada area, que se reflejard en los resultados obtenidos

frente a los clientes y socios.



e Puntualidad
Swimsport es distinguida por la calidad de su servicio a los clientes, los productos

son entregados eficazmente y a tiempo, brindando puntualidad al maximo.
A los trabajadores se les exige puntualidad y compromiso con su trabajo y de igual

forma se les retribuye puntualmente con sus salarios a fin de mes.



2.1.1.6 Organigrama Estructural de Swimsport Cia. Ltda.

Presidencia
Gerencia General
Departamento de Departamento de Departamento de Departamento de
Administracion Ventas Compras y Produccion Disefio e Imagen
Contabilidad Verted - ‘
-z?n et -en_e Or, Jefe Departamento Disefiador Principal
| Almacén Guayaquil Almacén Quito
Jefe Departamento
Contador Principal | Vendedores P Cotfoccin T .
e or.es 08 Bodega General o eccmnu cHes & Elaboracion Banderines
. de Venta Baflo :
Aststente |
Estampadores | Elaboracion de Carrileras
Elaboracién de Paletas : Construccion Partideros

Elaborado Por: Andrea Galarza



2.1.1.7 Objetivos

2.1.1.7.1 Objetivo General de la Empresa

Mejorar el rendimiento de la empresa en todas sus &reas: gerencia, administracion,

ventas, compras y produccion y disefio e imagen corporativa; para cumplir la vision

planteada que le permita generar buenos resultados econémicos.

2.1.1.7.2 Objetivos Especificos

Se esperan los siguientes objetivos por cada area de Swimsport:

Presidencia y Gerencia

o

Lograr la implementacion del Sistema de Control Interno durante este afio
para reordenar las practicas que la empresa ha tenido durante afios anteriores,

que le permitird generar estructuras solidas para su crecimiento y expansion.

Informar al personal de la empresa de los resultados econémicos obtenidos
cada semestre, para analizar y evaluar la evolucién en el logro de objetivos,

ademas establecer una politica de incentivos por los logros obtenidos.

Mantener una comunicacion eficaz con el resto de personal, fomentando
buenas relaciones entre los mismos, creando un buen ambiente de control,
que le permita obtener el 100% de colaboracion en el logro de los objetivos

econdmicos.

Revisar y aprobar la planificacion que deben presentar cada una de las areas,

realizar las correcciones pertinentes y vigilar el cumplimiento de los planes.



Tener una politica de puertas abiertas para las sugerencias y cuestionamientos
que realicen los empleados, reduciendo significativamente los reclamos e
inconformidades presentadas, buscando soluciones rapidas a sus

requerimientos.

Administracion

Desarrollar el sistema de control interno de la organizacion y someterlo al

area gerencial para su aprobacion e implementacion.

Presentar los estados financieros mensuales en un plazo de 15 dias a partir de

la culminacidn del mes.

Organizar capacitaciones con todos los miembros de la organizacion, con la

finalidad de mejora su perfil de trabajo

Legalizar la situacion de los empleados con el Ministerio de Relaciones

Laborales.

Organizar cronogramas de pago a proveedores cumpliendo con los plazos de

los créditos otorgados.

Realizar informes financieros mensuales necesarios para el conocimiento de
la evolucion econdmica de la empresa como: reportes de venta por almacén,

comportamiento anual de las ventas, indices financieros, etc.



o Evaluar la calidad del trabajo operativo para obtener certeza de las cifras
financieras presentadas.

o Cumplir mensualmente con las obligaciones tributarias exigidas por el
Servicio de Rentas Internas.

o Reducir los gastos menores de cajas que sean innecesarios para la operacion
de la empresa.

o Llevar un archivo impecable de las transacciones elaboradas a diario por la
institucion de modo que cubra los requerimientos de soportes fisicos
realizados por la gerencia o cualquier miembro de la entidad.

Ventas

o Incrementar durante el 2010 la cuota de ventas en general en un 20% respecto
del 2009.

o Mejorar el grado de satisfaccion de los clientes, implementando de mejor
manera el servicio post-venta

o Instalar nuevos puntos de venta en las provincias que no tenemos presencia
como: Los Rios, Esmeraldas, Imbabura, Carchi, Latacunga, y especialmente
en las provincias del oriente.

o Mantener una politica de precios acorde a la realidad econdmica ecuatoriana

con la finalidad de captar nuevos clientes de nivel bajo y medio.



o Realizar anualmente en los almacenes una encuesta de satisfaccién a los

clientes para que participen y juzguen en aspectos que se deben mejorar.

o Implementar un sistema de facturacion electronica basado en codigo de barras

para optimizar el tiempo de atencidn a los clientes.

o Canalizar los reclamos de los clientes en soluciones que permitan satisfacer

sus requerimientos.

o Abastecer los almacenes con suficiente mercaderia, para proporcionar a los

clientes los productos que con més frecuencia requieren.

o Incrementar la rotacion de inventarios con promociones para deshacerse de

aquellos productos que ya no tienen aceptacion en el mercado.

e Comprasy Produccion

Ambito Compras:

o Buscar nuevos proveedores nacionales de materia prima que proporcionen
materiales y servicios de calidad a precios incluso inferiores con los que se

cuenta actualmente, mejorando el ahorro mensual de la empresa.

o Realizar una planificacion mensual de las compras necesarias tanto a nivel
nacional como internacional que permita mantener en la bodega los minimos

de stock que permitan el normal curso de actividades.



o Mejorar las relaciones con los proveedores, especialmente en lo que se refiere
a crédito, manteniendo el compromiso de pago puntual de haberes en los
plazos acordados y obteniendo de ellos cumplimiento en sus trabajos Yy

calidad en los materiales.

o Optimizar los tiempos para el abastecimiento de productos y materiales.

o Implementar el uso de 6rdenes de compra en cada requerimiento de nuevos
productos, materiales o servicios; para mantener controles respecto de las

cantidades y precios pactados con lo facturado por los proveedores.

Ambito Produccién:

o Realizar una planificaciéon de la produccion de ternos y gorros de bafio en
base a resumenes de stocks, que le permita a la empresa abastecerse de

productos realmente necesarios; lo que mejorara la rotacion de inventarios.

o Entemporadas altas como vacacionales en las regiones costa y sierra procurar

mantener stocks altos en ternos de bafio tradicionales de hombre y mujer.

o Incrementar la evaluacién del proceso de calidad en la fabricacion de
articulos terminados, para satisfaccion de los compradores

o Desarrollar nuevos productos en base a investigaciones realizadas en el
mercado sobre necesidades que faltan por cubrir en la poblacion; en el 2010

se plantea la idea del desarrollo de los cobertores para piscina.



o Optimizar los consumos de materiales, reduciendo al maximo la generacion

de desperdicios

o Estudiar la posibilidad de mejorar la infraestructura tecnoldgica de nuestras
lineas de confeccidn, llegando a acuerdos con las encargadas de los talleres de

produccion.

o Proporcionar los materiales necesarios para el desarrollo normal de la

produccidn evitando inconvenientes y retrasos de cualquier tipo.

o  Cumplir con los tiempos pactados en la entrega de 6rdenes de produccién

terminadas.

o Mejorar la coordinacion entre los diferentes puntos de producciéon para

mejorar el rendimiento del trabajo.

Disefio e Imagen Corporativa

o Cambiar la imagen corporativa de Swimsport, haciendo que tenga mayor

realce en el mercado, y mayor aceptacion en la poblacion.

o Redisefar el almacén de Quito haciéndolo méas moderno y atractivo a los

clientes.

o Trabajar en conjunto con produccion en el desarrollo de nuevos productos

para ser introducidos en el mercado.



o Disefiar la publicidad de la empresa, con recursos atractivos a la dptica de los

clientes.

o Mejorar la pagina web de la empresa, haciéndola méas dindmica e

implementar la opcion de ventas por internet.

o Realizar un portafolio con los disefios y logos elaborados a lo largo del
tiempo, pues a menudo los clientes vuelven a requerir la elaboraciéon de

productos con requerimientos antiguos.

2.1.1.8 Productos que Ofrece

Los productos que ofrece Swimsport pueden ser divididos en cuatro grupos:

Accesorios
Ternos de Bafo
Implementos para piscina

Confecciones deportivas

2.1.1.8.1 Accesorios

Dentro del grupo accesorios se encuentran todos aquellos articulos necesarios para la

ejecucion del deporte de la natacién como:

Lentes de Natacion
o Concord
o Ciclone Kid
o Bernie Campeon

o Jr. Especial



o Training

o Opticos

o Hologram

o Swedish Competition
o Metallic Micro

o Metallic Razor

o Swedish Flex

o Security

o Flotadores
o Pull Float
o Gatito para brazos
o Chorizos

o Cinturones Flotadores

e Tapones de Oidos

e Clip de Nariz
e Cronometros
o Paletas

e Pitos

e Snorkel

e Liguillas de respuesto para lentes

e Gorras de Natacion
o Lycra
o Latex

o Silicon

e Juegos de Ensefianza
o Anillos
o Cubeta de Huevos
o Animalitos con Nimeros

o Peces



o Ula-ula

e Tablas de Natacion
o Duras
o Semiduras

o Suaves

e Aletas Largas
e Aletas Cortas

e Ligas de Agua

e Ligas de Tierra con Argollay con Paleta

« Pelotas de waterpolo

+ Bolsos Porta Implementos

¢ Liquido Antifog

Lentes

Flotadores

(("2‘

Pull float
.
Gatitos

para ninos

Cinturén

Tapones de oidos

Duras
Semiduras
Suaves

Accesorios

Cronémetros

Ligas de agua

=

Ligas de tierra

7~
Gorra de Silicona

- senanza

Tomado de: Mini catalogo Institucional 2008
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2.1.1.8.2 Ternos de Bafio

En este grupo se encuentran la vestimenta necesaria para ejecutar el deporte de la

natacion, tanto para hombres como mujeres

Dentro de los ternos de bafio de hombres, existen los siguientes modelos:

Winner

Océano

Short

Star

Modelos teflonados

Ternos de papel para competencias

Entre los modelos para mujeres tenemos:

Butterfly
Competition
Festival

Tempo

Brasilero

Top Imperial

Nav y Nav Apertura
Super Pro

Malibu

De Sefioras
Modelos Teflonados

Ternos de papel para competencias



Tomado de: Mini catélogo Institucional 2008

2.1.1.8.3 Implementos para Piscina

Swimsport también fabrica articulos para las piscinas que son necesarios para el

desarrollo de las competencias como:

o Carrileras elaboradas con:
o Grilletes
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o Capuchones
o Catracas

o Boyas

o Donas

o Resortes

o Pernos

o Cable de Acero Inoxidable

Reloj de Paso

Partideros

Banderines

Termometros para Piscina

Cuenta Vueltas

Implementos de Piscina

Grillete
Capuchon
Catraca

Resorte =
Pernos y Cables Reloj de paso

de acero inoxidable

7

Cuenta vueltas

Boyas - Donas

D\

Partideros

Termometros

- <z

Tomado de: Mini catélogo Institucional 2008
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2.1.1.8.4 Confecciones Deportivas

Una de las lineas que la empresa ha tratado de empezar son las confecciones deportivas
entre las que se encuentran la elaboracién de:

e Camisetas Polo y Polialgodon

o Calentadores

e Bermudas

¢ Pantalonetas

e Parcas

Morona

Santiago

Tomado de: Album Fotos que Reposan en la carpeta de disefios de Swimsport Cia. Ltda.
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2.1.2 DIAGNOSTICO SITUACIONAL

Comprendera un analisis de la empresa y su situacion actual, abarcando todos los
aspectos internos como externos que la rodean, incluye también un analisis FODA

para establecer sus principales aspectos tanto positivos como negativos.

2.1.2.1 Ambiente Externo
El ambiente externo se incluye el macroambiente y el microambiente de la empresa,
basicamente se hace referencia a los aspectos que rodean a la empresa y son

determinantes para su desempefio empresarial.

2.1.2.1.1 Macroambiente
Esta representado por todos aquellos factores externos que la empresa no puede
controlar, por tanto tiene que atenerse a su comportamiento que por lo general es

variable, lo que puede traer beneficios o perjuicios.

2.1.2.1.1.1 Factor Politico Legal
En lo que respecta a este aspecto Swimsport esta supeditada por leyes e instituciones
a las cuales Se les debe proporcionar la informacion requerida.

Ley de Régimen Tributario Interno y SRI.- Este factor para la empresa
constituye una amenaza de grado alto; porque le exige cumplir con un sin nimero
de obligaciones tributarias y econdémicas que no hay que descuidar porque las
consecuencias son tan graves que pueden terminar en la clausura de los

establecimientos comerciales.

Ley de Compafiias y Superintendencia de Companiias.- Es una amenaza de

grado bajo, porque esta institucion exige el cumplimiento anual de una Unica



obligacion que es la presentacion de los balances que no es de dificil

cumplimiento, sin embargo el trdmite es complicado y requiere de mucho tiempo.

Cddigo de Trabajo y Ministerio de Relaciones Laborales: Proporciona una
amenaza de grado bajo, en vista que las regulaciones contenidas, no son
supervisadas por la entidad, principalmente por desconocimiento debido a que la
entidad reguladora que es el Ministerio de Relaciones Laborales no brinda el
apoyo necesario para cumplir con los requisitos que exige el codigo como el

registro de los contratos de trabajo.

Ley Organica de Adunas y Corporacién Aduanera Ecuatoriana: Constituye
una amenaza de grado alto en vista de que la empresa realiza a menudo
importaciones de Estados Unidos y China; con las regulaciones sobre aranceles
que cambian continuamente y los procesos largos; la mercaderia no puede ser
retirada a tiempo lo que ocasiona la generacion de multas y declaraciones de

aduna muy cuantiosas.

Ley de Seguridad Social e Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.-
Constituyen una amenaza de grado medio; debido a que la entidad no controla
oportunamente el pago de prestaciones a la institucion; por lo cual la empresa se
ha retrasado mucho tiempo en cumplir con la obligacion que no le ha generado

ningun problema en su funcionamiento.

Municipios: Constituyen amenazas de grado bajo debido a que son entidades que
requieren el pago de impuestos patentes para la funcionalidad del local, en los
cuales la empresa no ha tenido inconvenientes; pero también estas instituciones
requieren el pago de impuestos especiales de acuerdo al monto de activos de la
empresa; los mismos que no han sido cumplidos pero no han causado

inconvenientes en el funcionamiento de los almacenes.



e Ley de Propiedad Intelectual e Instituto Ecuatoriano de la Propiedad
Intelectual.- Constituye una oportunidad de grado alto debido a que con la ley
estd protegida la marca comercial de la empresa; la misma que ha servido para

posicionarse durante todo este tiempo en el mercado ecuatoriano.

e Ley Organica del Sistema Nacional de Compras Publicas e Institutito
Nacional de Contratacion Publica.- Proporciona una oportunidad de grado alto
porque con la creacion de esta nueva institucion la empresa tiene mayor
oportunidad de realizar contratos con entidades publicas, en primera instancia por
tener produccion nacional y segundo por ser una MYPE; en afios anteriores era

realmente imposible pensar en contratar con una entidad estatal.

2.1.2.1.1.2 Factor Econémico

Inflacion.- Se constituye como una amenaza de grado alto; afecta a la empresa
debido a que se ve sometida al cambio constante de los precios de compra de los
materiales y demas servicios, lo que sin duda obliga a considerar el cambio de
precios en los articulos vendidos que finalmente afecta al bolsillo del consumidor

final, lo que hara que el nivel de ventas decaiga.

Desempleo.- La principal fuente de generacion de ingreso de las personas, es el
empleo; al observarse un crecimiento del desempleo, se considera que es una
amenaza de grado alto, puesto que las personas no tienen recurso monetario para
adquirir los productos que la empresa oferta porque en primer lugar tienen que

cubrir necesidades basicas.

Poder Adquisitivo.- Es una amenaza de grado alto y va en estrecha relacion al

nivel de ingresos y precios de los articulos; mientras el primero se mantiene



constante en el tiempo el otro es un factor de mucha variabilidad, lo que provoca
que las personas no pueden costear actividades deportivas como la natacion
porque requieren la compra de implementos y vestimenta que no pueden cubrir

con su ingreso mensual, lo que afecta el nivel de ventas de Swimsport.

Consumismo.- Es un recurso del cual la empresa se ve beneficiada por ello es
considerado como una oportunidad de grado alto; las personas son muy
influenciables por publicidad que les lleva a adquirir en forma masiva articulos
gue no son de primera necesidad; cuando la empresa realiza promociones en
temporadas altas fomenta el consumismo de las personas quienes contribuyen a

que las ventas se incrementen considerablemente.

Tarjetas de Crédito.- Se considera como una oportunidad de grado bajo; las
tarjetas proporcionan a las personas una carta de crédito en los comercios afiliados
en donde pueden realizar sus consumos que son financiados por una entidad
bancaria, sin embargo solamente una pequefia porcion de la poblacién tiene
acceso a ellas, beneficia a la empresa porque los clientes tienen esa opcion de

pago por sus compras.

Financiamiento Externo.- Es una amenaza de grado alto, especialmente por el
cambio constante en las tasas de interés que tienden al aumento; otro factor critico
es que las entidades bancarias son muy rigurosas a la hora de conceder créditos
haciendo los tramites excesivamente largos y costosos; por lo cual la empresa
tiene que optar por financiamiento de terceros no relacionados quienes conceden

créditos de forma rapida aunque a tasas de interés mas elevadas que las oficiales.



2.1.2.1.1.3 Factor Social y Demografico

 Bajo Indice de Clase Alta.- Es una oportunidad de grado medio, en vista que las
personas de clase social alta son las que pueden comprar los productos sin ningun
problema, por lo general en cada uno de estos nucleos familiares existe al menos
una persona que se dedica a la natacion; pese a ser pocas las personas de esta

naturaleza social contribuyen a las ventas de la empresa.

Bajo Indice de Clase Media.- También se constituye como una oportunidad pero
de grado bajo, pese a que la clase media es superior a la clase alta; no todos los
hogares cuentan con la capacidad econémica de costar los productos que la
empresa oferta, y si lo hacen es porque uno de sus miembros es un deportista

destacado que necesita apoyo.

Alto indice de Clase Baja.- La mayor parte de la poblacion ecuatoriana es de
clase baja lo que significa una amenaza de grado alto, porque este sector no puede
acceder bajo ninguna circunstancia a los productos que la empresa vende, lo que
perjudica seriamente a esta empresa, quien tiene que centrar su mercado en las

clases medias y altas.

Poblacion Econdémicamente Activa que estd Ocupada.- Representa una
oportunidad de grado medio, son personas que de algun modo ejercen una
actividad laboral que supera o no el salario basico unificado; de las cuales existe
alguna posibilidad que compren los productos; para lo cual la empresa debera

realizar campafas publicitarias promocionales para tener mayor acogida.

Poblacion Econdémicamente Activa que estd Desocupada.- Representa una

amenaza de grado alto, son personas que estan desempleadas, al no generar



ingreso alguno, no existe posibilidad remota de venderles articulo alguno, es

riesgoso porque se observa que este indicador esta en constante crecimiento.

Periodo de Vacaciones en Costa y Sierra.- Significa una oportunidad de grado
alto, en periodos de vacaciones las personas inscriben en cursos de natacion a sus
hijos, realizan viajes a la playa o diferentes balnearios; en donde son necesarios
los articulos que la empresa suministra; bajo estas circunstancias Swimsport
puede incrementar su cuota de ventas incluso con promociones e intensificar

estrategias con sus diferentes puntos de venta.

Alto Indice de Poblacion entre 0-19 afios.- De acuerdo al censo realizado en el
afio 2001 (Ref. Cuadro No. 2; Pag. 87), la poblacion entre estas edades representa
el 43% como lo sefiala el cuadro 1, lo que significa una oportunidad de grado alto
porque en este segmento de la poblacion es mas fomentado el deporte de la
natacion, lo que otorga altas posibilidades de comercializar los articulos que la

empresa provee.



Cuadro No. 2
Poblacion por Grupos de Edad

Categorias Casos % ﬂcun‘nﬂf:l.llad{:
Menor de 1 ano 237209 2 2
De1a4 afos 1099651 g il
De 5 a9 afos 1362121 11 22
De 10 a 14 afios 1341039 11 33
De 15 a 19 arios 1240531 10 43
De 20 a 24 arfios 1168637 10 53
Oe 25 a 29 afios 947395 8 61
De 30 a 34 afios 863071 7 F3
De 35 a 39 afios 774543 G 74
De 40 a 44 arios 673871 G al
De 45 a 49 arios 538983 4 o4
DOe 50 a 54 afios 462855 4 ad
De 55 a 59 afios 339411 3 1
De 60 a 64 afios 293667 2 83
De 65 a 69 arios 244031 2 95
Oe 70 a 74 arios 1946466 2 97
Oe 75 a 79 afios 1429489 1 93
De 80 a 84 afios 47452 1 g9
De 85 a a9 afios 63167 1 89
Oe 90 a 94 arios 393486 0 100
De 95 v mas 31943 0 100
Total 12156608 100 100

Fuente: INEC, VI Censo de Poblacién y V de Vivienda, 2001
Elaborado Por: Andrea Galarza

2.1.2.1.1.4 Factor Tecnoldgico

Nuevas Tecnologias.- El avance tecnolégico proporciona oportunidades de
grado alto, debido a que permite el desarrollo de nuevas tecnologias en varios
campos de la empresa por ejemplo en tema maquinarias la tecnologia
proporciona avances significativos lo que implica mayor productividad; en el
campo administrativo se cuenta con un buen sistema de contabilidad que
proporciona informacién financiera oportuna, precisa y acorde a los

requerimientos del SRI.



e Globalizacion e Internet.- Actualmente el Internet es el medio mas usado por
las personas; proporciona oportunidades significativas si se concreta un mercado
electrénico, lo que incrementaré el nivel de ventas, no solo a nivel nacional sino
traspasando fronteras internacionales, la consecuencia sera el crecimiento de la

empresa y el fortalecimiento de su imagen a nivel mundial.

2.1.2.1.1.5 Factor Geografico

Ubicacion de Almacenes y Puntos de Venta.- Constituye en oportunidades de
grado alto, en primera instancia porque la empresa tiene dos almacenes ubicados
estratégicamente en las ciudades mas importantes: Quito y Guayaquil; en segundo
lugar porque mantiene puntos de venta con representantes exclusivos en casi todo
el pais, lo que genera mayores oportunidades de venta y comercializacion de los

productos.

2.1.2.1.2 Microambiente
Esta representado por todos aquellos factores internos que conforman la empresa,
sobre los cuales se tiene un control permanente, es decir que son influenciables para

obtener de ellos los méximos beneficios posibles.

2.1.2.1.2.1 Clientes
Los clientes de Swimsport podemos dividirlos en base a los siguientes grupos para su

analisis:

o Mercados de Consumo.- En este grupo de clientes se encuentran aquellas
personas, empresas e instituciones que realizan compras diarias de los articulos en
los almacenes de Quito y Guayaquil, de acuerdo a las necesidades que presentan;

por ejemplo:



o Cuando se realiza una competencia de natacion la gente acude
masivamente a los almacenes y realizan compras de los suministros

necesarios para los competidores

o Cuando una empresa requiere de articulos al por mayor como gorras de

natacion o ternos de bafio estampados con logotipo determinado.

Mercados Revendedores.- Las personas que trabajan bajo la modalidad “Puntos
de Venta”, son consideradas en este estrato, la modalidad de trabajo es la
siguiente: la empresa entrega mercaderia a consignacion, cada fin de mes son
facturadas con precios especiales las ventas realizadas de acuerdo a los reportes
presentados a cambio estas personas venden los productos a precios mas altos

obteniendo una cierta rentabilidad.

Los clientes que se encuentran en este estrato contribuyen con un gran porcentaje
en las cifras de ventas mensuales de la empresa, al estar estratégicamente
ubicados en el pais se logra cubrir la mayor parte de la demanda de articulos de

natacion.

Mercados Gubernamentales.- A nivel estatal los principales clientes de la
empresa son las Federaciones Deportivas Provinciales, Asociaciones Provinciales
de Natacion, la Federacién Ecuatoriana de Natacion y el Comité Olimpico
Ecuatoriano, estas instituciones requieren con cierta frecuencia productos para los

deportistas ecuatorianos y a los cuales la empresa dota permanentemente.

La empresa también esta incursionando en mercados gubernamentales a través del
Sistema Nacional de Compras Publicas, que le brinda la oportunidad de obtener

contratos con entidades publicas diferentes a las mencionadas anteriormente como



universidades y colegios estatales, divisiones de fuerzas armadas, ministerios,

entre otros.

e Mercados Internacionales.- La empresa ha incursionado muy poco
internacionalmente, el Unico mercado en el que se ha vendido productos es en
Chile a la Escuela Naval de ese pais, sin embargo las expectativas por continuar
creciendo a nivel internacional son grandes, entre los planes estan los paises de

Latinoamérica, en especial: Colombia, Perd, y Chile.

2.1.2.1.2.2 Proveedores

Los proveedores estan divididos en dos grandes grupos:

e Proveedores de Materia Prima.- Principalmente para las producciones de los
diversos articulos, la empresa se debe abastecer de materia prima necesaria; sin
embargo una gran amenaza es la falta de un sistema de stocks minimos, de modo
que siempre se busca comprar materia prima solamente cuando es necesario y en
pocas cantidades; por lo cual los proveedores suelen establecer ciertas condiciones
como elevados anticipos, precios altos y pocos o nulos plazos de crédito; al
respecto también no se cuenta con dos 0 méas proveedores por cada materia prima
a comprar y se viene utilizando un sistema de un Unico proveedor para cada

material lo que también trae consigo muchos abusos de parte de ellos.

e Proveedores de Articulos Finales.- Los proveedores de articulos finales se

dividen en dos grupos:

o Proveedores Nacionales: Existen determinadas empresas en el territorio
nacional a las cuales la empresa compra mercaderia, pero siempre esto se
produce en casos excepcionales, es decir cuando la empresa se queda sin
stock y necesita realizar una venta urgente o cuando los clientes requieren

un articulo que no es habitualmente comercializado, en este caso se busca



actuar como intermediario porque se lo adquiere a otra persona y se lo

vende a un precio mayor.

o Proveedores Internacionales: Son las principales entidades a las que
Swimsport compra accesorios de natacion como: aletas, ligas, clips,
snorkels, gorras, lentes, entre otros; estos proveedores se encuentran
ubicados en Estados Unidos y China; son empresas que gozan de prestigio

a nivel mundial y cuyas marcas son universalmente aceptadas.

La modalidad de comunicacion es via e-mail, y los pagos son realizados
con tarjetas de crédito y giros internacionales, esto va a depender de cada
una de las empresas con las que ya se han creado una modalidad de trabajo

mutua y especial.

2.1.2.1.2.3 Intermediarios

En este grupo se encuentran aquellas personas que logran negocios para la empresa y
no tienen participacion alguna en el organigrama; son los denominados comisionistas
y actlan de manera ocasional, es decir Unicamente cuando tienen oportunidad de

hacerlo pues esto les significa un ingreso extra.

Dentro de los intermediarios se pueden considerar a las empresas de las cuéles
obtenemos representacion como Roche y Polar; quienes no atienden ventas pequefias
y direccionan los clientes a Swimsport para que las ventas sean realizadas

directamente, esto les significa beneficio mutuo a las dos empresas.



2.1.2.1.2.4 Empleados

Es importante sefialar que el grupo de trabajo de la empresa esta constituido por
personas valiosas y capaces, que tienen el animo de trabajar para sacar adelante a
Swimsport, lo que es una fortaleza muy importante; sin embargo aun existen
aspectos sobre los cuales no se ejerce un control adecuado que traen como
consecuencia el desorden y mezcla de funciones, este es un aspecto de amenaza y

sobre el cual se debe buscar trabajar para mejorar.

2.1.2.1.2.5 Competencia

Oportunidad y Amenaza Ambiental.- EI mercado del deporte de la natacion
esta marcado en el afio principalmente por las numerosas competencias y torneos
de natacion provinciales e interclubes que se celebran, asi como las principales
pruebas profesionales que ofrecen cupos para que los distintos deportistas
participen en torneos internacionales avaluados por la FINA, maxima autoridad en
este deporte; sin duda estos eventos brindan maravillosas oportunidades a la

empresa en la comercializacion de sus productos a lo largo de todo el afio.

Otra oportunidad ambiental son las que proporcionan los vacacionales en las
diferentes regiones donde mas personas, adolescentes y nifios ocupan su tiempo
libre en la préctica de este deporte.

Participacion de mercado y competencia.- Swimsport es la Unica empresa
especializada en el deporte de la natacion lo cual es una gran oportunidad porque
se puede dedicar exclusivamente a clientes que requieren productos
especializados; sin embargo existen empresas que comercializan articulos para
todos los deportes entre ellos la natacion, que tienen muchos afios de existencia y
gozan de un prestigio enorme como Marathon Sports, Kao Sport Center, Casa de
los 1000 Deportes y que tienen mas de un almacén en las ciudades principales, lo

gue ocasiona una amenaza seria para la empresa.



e Competencia o Ventaja Diferencial.- Una de las ventajas diferenciales de la
empresa es el continuo asesoramiento que brinda a todos los compradores;
sugiriéndoles permanentemente los modelos mas Optimos de ternos de bafio,
gorras y lentes que deben usar, la manera correcta de emplear de los accesorios

de natacion.

Uno de los servicios que se brinda es el disefio de ternos de bafio, gorras,
camisetas, uniformes deportivos, en el que se le brinda al cliente una variedad de
opciones en el que se incorpora el logotipo de su institucion, sin duda esto otorga

una ventaja diferencial frente a la competencia.

2.1.2.2 Ambiente Interno

El andlisis del ambiente interno de la organizacion serd mediante la aplicacion de
encuestas a los miembros de Swimsport, en diferentes aspectos para evaluar la
planificacion, organizacion, direccion, control, ambito financiero, produccion,
comercializacion, para lo cual se adjunta el modelo de la encuesta y posteriormente

se realizara la tabulacion y analisis respectivo.

Muestra: Esta encuesta sera sometida a los empleados de Swimsport que consten en
el rol de pagos; con excepcion del nivel directivo: Presidente y Gerente General; por
lo tanto la muestra representa el 75% del universo total (seis personas); esto se hace
con la finalidad de que las personas que laboran dia a dia sean aquellas que expresen

sus criterios libremente acerca del ambiente interno de la organizacion.



2.1.2.2.1 Andlisis del Ambiente Interno (Tabulacion de Encuestas)

Fueron aplicadas 29 preguntadas cerradas para facilitar la labor de tabulacion, y

analisis de las mismas, a continuacion el detalle:

ASPECTO ADMINISTRATIVO

PLANIFICACION
1. ¢Conocey aplica la Mision y Vision de la empresa?

Respuesta No. Personas | Porcentaje
Totalmente 0 0%
Medianamente 4 67%
No Aplica 2 33%

Total 6 100%

Este resultado es muy preocupante porque del total de encuestados ninguno conoce y
aplica la mision y la vision de la empresa, sin embargo el 67% de los encuestados la
conocen medianamente, es decir que se debe realizar un mayor esfuerzo para

difundir la mision y visién de modo que los miembros trabajen en beneficio de ellas.



2. ¢Conoce y aplica en su trabajo los diferentes planes que tiene la empresa?

Respuesta No. De Personas| Porcentaje

Totalmente 0 0%

Medianamente 1 17%
No Aplica 5 83%
Total 6 100%

En este punto existe un claro desconocimiento de los planes de la empresa,
deduccion que se hace en base al 83% que se incliné por esta opcion mientras que
solo un 17% correspondiente a una sola persona sefiala que los conoce
medianamente; la empresa debe intensificar sus esfuerzos para difundir sus planes

entre sus miembros.

3. ¢Conoce y aplica en su trabajo los objetivos, politicas y estrategias que tiene

la empresa?
Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Totalmente 0 0%
Medianamente 3 50%
No Aplica 3 50%
Total 6 100%

Con esta pregunta se advierte una division equitativa de criterios en donde el primer
50% conoce medianamente (levemente) las politicas y objetivos de la empresa, y el

segundo 50% manifiesta que no conocen y tampoco aplican los objetivos y politicas;



es un tanto preocupante que ningin miembro encuestado conozca totalmente estos

aspectos importantes de la entidad.

4. ¢Como calificaria a las diferentes acciones tomadas para cumplir los
objetivos y metas de la empresa?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Excelente 0 0%
Buena 6 100%
Mala 0 0%
Total 6 100%

En general el 100% de los encuestados opinaron que las acciones tomadas para el
cumplimiento de objetivos son buenas, lo que significa que se mira con agrado el
trabajo realizado en beneficio de la empresa, lo que intensifica su crecimiento y

mejoramiento continuo.

5. ¢Cree usted que la decisiobn de compromiso de los trabajadores es
importante para el cumplimiento de lo planificado por la empresa?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Excelente 5 83%
Buena 1 17%
Mala 0 0%
Total 6 100%




La respuesta en esta pregunta sefiala que la mayoria, es decir un 83% de los
encuestados, opina que el cumplimiento de los planes mucho depende del
compromiso de los miembros de la empresa con las tareas encomendadas, el correcto
desempefio y el observancia de metas individuales, sin embargo una sola persona que
representa el 17% piensa que el compromiso contribuye moderadamente a la

planificacion de la empresa.

ORGANIZACION

6. ¢Conoce el organigrama de la empresa?

Respuesta No. De Personas Porcentaje

Totalmente 0 0%

Medianamente 5 83%
No Conoce 1 17%
Total 6 100%

El 83% de los encuestados manifestaron que tienen al menos una idea del
organigrama de la empresa, mientras que el 17% contesto que no tiene idea alguna de
como estd organizada la empresa, sigue siendo preocupante que aspectos de
transcendental importancia no son conocidos enteramente al interior sino

simplemente a medias.

7. ¢Conocey aplica las funciones que le fueron asignadas?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Totalmente 4 67%
Medianamente 1 17%
No Aplica 1 17%
Total 6 100%




No existe uniformidad en el criterio respecto de esta pregunta, el 67% que conforma
la mayoria opinan que si aplican las funciones asignadas, sin embargo existe un
empate entre la opcion medianamente y no aplica con un 17% respectivamente; en
todo caso es una de las primeras preguntas que es contestada en su mayoria de forma

positiva.

8. ¢Cdmo considera el espacio fisico en el que realiza su trabajo?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Muy Apropiado 4 67%
Medianamente Apropiado 0 0%
No es Apropiado 2 33%
Total 6 100%

La mayoria de los encuestados que representan el 67% considera que su puesto de
trabajo es apropiado, lo que sin duda contribuye a un mejor desempefio de las
actividades diarias, pero existe un 33% que considera que el espacio fisico para
desarrollar su trabajo no es nada apropiado, la empresa deberia analizar que parte de

la oficina no es adecuada y proceder a mejorarla.

9. ¢Cdmo califica la distribucion de funciones de los empleados?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Adecuada 0 0%
Aceptable 3 50%
Deficiente 3 50%
Total 6 100%




Respecto a este pregunta los encuestados tienen una opinién dividida, el 50%
considera que las funciones del personal son aceptables y el otro 50% considera que
son deficientes; lo que muestra que las funciones no estan claramente definidas lo

que ocasiona dudas al momento de realizar las labores diarias.

10. ¢Cree que Ud. esta suficientemente capacitado para realizar el trabajo

encomendado?
Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Totalmente 2 33%
Medianamente 3 50%
No Apto 1 17%
Total 6 100%

Respecto a esta pregunta el 33% considera que estan capacitados para realizar su
trabajo, mientras el 50% considera que estdn medianamente capacitados, y un 17%
se consideran no aptos para trabajar en sus puestos.

La capacitacion hace referencia a los cursos de especializacion que la empresa
patrocina a sus empleados y a la parte mental de los miembros para realizar su

trabajo.

DIRECCION

11. ¢Cdmo considera las decisiones tomadas en la empresa?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Oportunas 0 0%
Medianamente Oportunas 4 67%
Inoportunas 2 33%




Total 6 100%

En esta pregunta ninguno de los encuestados cree que las decisiones tomadas en la
empresa son oportunas, al contrario un 67% que representa la mayoria cree que las
decisiones son medianamente oportunas y un 33% las cree totalmente inoportunas; es
decir que el personal no se esta sintiendo identificado con la direccion que esta

tomando la empresa.

12. ¢Como considera el tipo de liderazgo que se ejerce en la empresa?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Autoritaria 6 100%
Democrética 0 0%
Liberal 0 0%
Total 6 100%

El 100% de los encuestados considera que el tipo de liderazgo que se ejerce al
interior de la organizacion es la autocracia, principalmente del presidente de la
empresa del cual dependen todas las decisiones y es él quien dicta los cursos de
accion que debe tener el resto del personal; por un lado es beneficioso porque
siempre se buscara el mejor camino pero por otro lado es perjudicial porque no hay

libre desenvolvimiento de los empleados.



13. ¢(Como considera a la motivacion recibida de

su jefe por el trabajo

realizado?
Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Excelente 1 17%
Buena 3 50%
Mala 2 33%
Total 6 100%

La mayor parte de los encuestados, representados con el 50%

considera que la

motivacién recibida de sus jefes superiores es buena, un 33% la considera como mala

y un 17% considera que es excelente; siendo la motivaciéon uno de los principales

motores de comportamiento de los empleados son cifras que se debe analizar

minuciosamente.

14. Lacomunicacion recibida de su jefe y compafieros es

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Excelente 0 0%
Buena 6 100%
Mala 0 0%
Total 6 100%

En general el nivel de comunicacién es aceptable, pues el 100% de los encuestados

manifesto que el nivel de comunicacion es bueno, sin embargo se deben desarrollar

mejoras para que el proceso comunicativo de la empresa sea excelente, con cualquier

deficiencia siempre existen situaciones que se prestan a malos entendidos.



15. ¢Con que frecuencia su jefe soluciona sus reclamos y quejas?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Siempre 1 17%
Esporadicamente 4 67%
Nunca 1 17%
Total 6 100%

Opiniones divididas es lo que podemos apreciar en esta pregunta, la mayoria de los
encuestados se inclina hacia la opcioén esporadicamente que se asimila como un “a
veces”, un 17% respectivamente considera que las quejas son solucionadas siempre y
el otro 17% cree que sus reclamos no se solucionan nunca, sin duda esta ultima

respuesta llama la atencién debido a que influye en el comportamiento del trabajador.

CONTROL

16. Para realizar su trabajo, ¢Ud., necesita que lo controlen?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Siempre 1 17%
Esporadicamente 1 17%
Nunca 4 67%
Total 6 100%

De acuerdo a las respuestas recogidas en las encuestas el 67% manifiesta que no
necesita ningun control durante la ejecucion de su trabajo, un aspecto que debe
analizarse debido a que todas las tareas deben ser controladas para optimizar el
rendimiento; mientras un 17% necesita que se lo controle siempre y otro 17% opina

que esporadicamente necesita un control de su trabajo.



17. Su jefe, ¢aplica normas de control en los trabajos asignados?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Siempre 1 17%
Esporadicamente 2 33%
Nunca 3 50%
Total 6 100%

Del total de encuestados una mayoria, 50% se inclina por la opcidén en que su
inmediato superior no cumple normas de control interno, le sigue un 33% que piensa
que las cumple esporadicamente y un 17% manifiesta que su jefe siempre aplica el
control interno; como se aprecia no existe una opinion consistente y es preocupante

saber que no se estd cumpliendo con los procedimientos que el control interno dicta.

EVALUACION
18. Al término de su trabajo, ¢presenta informes?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Siempre 1 17%
Esporadicamente 1 17%
Nunca 4 67%
Total 6 100%

En esta pregunta solamente un 17% equivalente a una persona tiene que presentar
reportes de su trabajo, otro 17% manifiesta presentar reportes esporadicamente y un
67% considerable mayoria dice que no debe presentar un reporte de su trabajo; es
impresionante las repuestas recogidas, da la impresion que las personas realizan su

trabajo sin cuidado ni supervision alguna.



19. Ultimamente ¢como han calificado los informes presentados?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Excelente 0 0%
Bueno 2 100%
Malo 0 0%
Total 2 100%

En consecuencia a la anterior pregunta de las seis personas encuestadas solo dos
contestaron que presentaron informes, en esta pregunta esas dos personas contestaron
que los informes presentados fueron buenos, lo que refleja cierta normalidad en los

informes presentados.

ASPECTO FINANCIERO

20. ¢Con quién percibe que la empresa esta endeudada?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Proveedores 6 100%
Socios 0 0%
Bancos 0 0%
Total 6 100%

Los encuestados en una mayoria absoluta contestaron que la empresa esta endeudada
solamente con los proveedores, nadie piensa que esta endeudada con socios ni con

bancos; lo que posiciona a la empresa en condiciones de normalidad.



21. ¢(Cdbmo califica el monto de cuentas por cobrar de la entidad?

Respuesta No. De Personas Porcentaje
Excesivo 1 17%
Normal 5 83%
Bajo 0 0%
Total 6 100%

El monto de cuentas por cobrar es considerado por el 17% como excesivo, Yy el
restante 83% considera que para la actividad que desempefia la empresa es normal
ese monto; una respuesta medianamente positiva que coloca a la empresa en una

situacion financiera aceptable hasta el momento.

22. ¢Como califica el monto de cuentas por pagar de la entidad?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Excesivo 4 67%
Normal 2 33%
Bajo 0 0%
Total 6 100%

Al contrario de la pregunta anterior una consolidada mayoria representada por el
67% respondié que el monto de cuentas por pagar es excesivo, un 33% considera que
las cuentas por pagar son normales; la conclusion es que se denota que hay un cierto

incumplimiento en las deudas con proveedores que es percibida por el personal.



23. ¢Considera que la empresa realiza puntualmente los pagos de sus haberes?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Cumplido 0 0%
Retraso Moderado 2 33%
Retraso Excesivo 4 67%
Total 6 100%

Las respuestas a esta pregunta se consideran inquietantes debido a que denotan una
inconformidad de parte de los encuestados masiva, al respecto el 67% considera que
la empresa se retrasa excesivamente en el pago de sus sueldos y tan solo un 33%
respondié que la empresa se retrasa moderadamente; esto ocasiona abandono de las
labores por parte de los empleados, lo que trae consecuencias muy negativas al

desempefio general de la empresa.

ASPECTO PRODUCCION

24. ¢Cbmo califica la productividad de la empresa?

Respuesta No. De Personas Porcentaje
Alta 0 0%
Media 6 100%
Baja 0 0%
Total 6 100%

Todos los encuestados coinciden en que la productividad de la empresa es media, lo
que significa que aun le faltan recursos para mejorarla, a partir de esta respuesta se
pueden emprender una serie de analisis para poder detectar las debilidades de la

empresa que deben ser mejoradas.



25. ¢Considera que el departamento de produccion cumple a tiempo con los

pedidos solicitados?

Respuesta No. De Personas Porcentaje
Siempre 2 33%
A veces 3 50%
Nunca 1 17%
Total 6 100%

Nuevamente se observan opiniones dividas en este tema de produccion, un 50%
sefiala que Swimsport es productiva a veces, el 33% manifiesta positivamente que
siempre y un 17% opina que no es productiva para nada; se observa un sintoma de

conformidad en donde todo se realiza a medias.

26. ¢La calidad de los productos resultantes del proceso productivo es?

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Excelente 3 50%
Aceptable 3 50%
Mala 0 0%
Total 6 100%

El 50% de los encuestados contestd que los productos resultantes del proceso
productivo son de excelente calidad y el otro 50% manifiesta que son de aceptable
calidad, nuevamente se presenta un debate de opiniones en la cual se pone en tela de
duda el nivel de calidad de los productos; lo que muestra que no todos los empleados

se sienten satisfechos con los articulos comercializados.



ASPECTO COMERCIALIZACION
27. El nivel de publicidad de la empresa es:

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Demasiada 1 17%
Poca 5 83%
Ninguna 0 0%
Total 6 100%

El 83% que representa la mayoria de encuestadas respondié que la publicidad de la
empresa y por ende de su actividad y articulos es poca, un 17% considera que es
demasiada; analizando las respuestas se acepta por lo menos que existe publicidad en
la empresa sin embargo de acuerdo a la mayoria si se quieren obtener mejores

resultados se tendria que intensificarla.

28. Los servicios post-venta como el transporte de mercaderia es:

Respuesta No. De Personas Porcentaje
Excelente 0 0%
Bueno 5 83%
Malo 1 17%
Total 6 100%

Un aspecto de importancia es los servicios post-venta que las empresas ofrecen en el
mercado, al respecto al interior de la empresa se percibe un nivel de normalidad pues
un 83% considera que estos servicios son buenos, sin embargo un 17% opind que es

malo; de todas maneras este aspecto exige un mejoramiento continuo.



29. Considera que la pagina de internet de la empresa es

Respuesta No. De Porcentaje
Personas
Completa 0 0%
Incompleta 6 100%
Total 6 100%

En la actualidad muchas personas se mueven a través del mercado electrénico, de ahi
la importancia de tener una pagina completa; los encuestados fueron preguntados al
respecto y el 100% mayoria total se pronuncié que Swimsport posee una pagina

incompleta, lo que significa que no es adecuada para satisfacer las demandas del

publico cibernético.

2.1.2.3 Matrices de Impacto

En las matrices de impacto se presentan un analisis condensado de todos los aspectos
internos y externos sefialados anteriormente y su respectivo impacto, esta

herramienta servira posteriormente para la elaboracion del FODA de Swimsport.




2.1.2.3.1 Externo

SWIMSPORT CTA. LTDA.

MATRIZ DE IMPACTO EXTERNA

NID: AMENAL P
FACTORIS OPORTUNIDADES |  AMENAZAS IMPACTO

ALTA [MEDIA BAJA| ALTA MEDLA| BAJA | ALTA MEDLY| BAJA

MACROAMBIENTE

POLITICO LEGAL

Ley de Regimen Tributario [nterno y SR \ A

Ley de Compaiias y Superintendencia de
Compafiias

Codigo de Trabajo y Ministerio d Relaciones
Laborales

Ley Organica de Adunas y Corporacion Aduanera
Ecuatoriana

Ley de Seguridad Social e Instituto Ecuatoriano d
Seguridad Social

Municipios \ 1-A

Ley de Propiedad Intelectual ¢ Insttuto
Ecuatoriano dz la Propiedad Intelectual

Ley Organica d{ Ststema Nacional de Compras
Publicas e [nstitutito Nactonal de Contratacion \ 50
Publica

ECONOMICO

Inflacion \ 5-A

Desempleo \ 5-A

Poder Adquisitivo \ 5-A

Consumismo | 50

Tarjetas de Credito y 1-0

Fnanciamiento Externo \ 5-A




FACTORES OPORTUNIDADES AMENAZAS IMPACTO
ALTA MEDIA| BAJA | ALTA MEDIA| BAJA [ ALTA MEDIA| BAJA

SOCIAL Y DEMOGRAFICO
Bajo Indice de Clase Alta | 3-0
Bajo Indice de Clase Media ! 1-0
Alto Indice de Clase Baja \ 5.4
Poblacion Economicamente Activa que esta J 10
Ocupada
Poblacion Economicamente Activa que esta y S
Desocupada
Periodo de Vacaciones en Costa v Sterra \ 50
Alto Indice de Poblacitn entre 0-19 afios \ 50
TECNOLOGICO
Nuevas Tecnologias \ 50
Globalizacion e Internet \ 50
GEOGRAFICO
Ubicacion de Almacenes y Puntos de Venta \ 50
MICROAMBIENTE
CLIENTES
Mercados de Consumo \ 50
Mercados Revendzdores \ 50
Mercados Gubernamentales \ 5-0
Mercados Internacionales \ 1-0
PROVEEDORES
Proveedores de Materia Prima \ §-A
Proveedores de Articulos \ 50
INTERMEDIARIOS \ 50
EMPLEADOS \ 30
COMPETENCIA
Oportunidad y Amenaza Ambiental \ 50
Participacion de Mercado y Competencia \ 3A
Competencia o Ventaja Diferencial \ §-A




2.1.2.3.2 Interno

SWIMSPORT CIA. LTDA.

MATRIZ DE IMPACTO INTERNA

FORTALEZAS DEBILIDADES IMPACTO

CAPACIDADES ALTA |MEDIA| BAJA | ALTA MEDILY BAJA | ALTA MEDIA| BAJA

ASPECTQ ADMINISTRATIVO

PLANIFICACION

;Conoce v aplica la Mision v Vision de la
empresa’

;Conoce v aplica en su trabajo los diferentes
planes que tiene la empresa?

;Conoce v aplica en su trabajo los objetivos,
politicas v estrategias que tiene la empresa’

;Como calfficaria a las diferentes acciones
tomadas para cumplir los objetivos y metas de y 3-A
la empresa?

;Cree usted que la decision de compromiso de
los trabajadores es importante para el y 5-A
cumplimiento de lo planificado por la empresa?

ORGANIZACION

;Conoce ¢l organigrama de la empresa? y 3-D

i Conoce v aplica las funciones que le fueron
asignadas?

¢ Como considera el espacio fisico en el que
redliza su trabajo?

;Como caltfica la distribucion de funciones de
los empleados?

;Cree que Ud. esta suficientemente capacitado
para realizar el trabajo encomendado?

DIRECCION

;Como considera las decisiones tomadas en la
empresa’

;Como considera el tipo de liderazgo que se
gjerce en la empresa?

;Como considera a la motivacion recibida de
su jefe por el trabajo realizado?

;La comunicacion recibida de su jefe? y 1-F

;Con que frecuencia su jefe sohuciona sus
reclamos v quejas?




CAPACIDADES FORTALEZAS DEBILIDADES IMPACTO

ALTA MEDIA BAJA [ ALTA MEDIA BAJA | ALTA MEDIA| BAJA

CONTROL

Para realizar su trabajo, [Ud., necesita que lo y 5D
controlen’ )

(Su jefe aplica normas de control en los
trabajos asignados?

EVALUACION

Altermino de su trabajo, presenta informes? \ 5D

Ulimamente ;como han calficado los informes
presentados?

ASPECTO FINANCIERO

(Con quién percibe que la empresa esta
endendada’

;Como calfica el monto de cuentas por cobrar
de Ja entidad?

;Como calfica el monto de cuentas por pagar
de Ia entidad?

( Considera que la empresa realiza
puntualmente los pagos de sus haberes?

ASPECTO PRODUCCION

;Como califica la productvidad de la empresa’ y 3-F

(Considera que ¢l departamento de
produccion cumple a tiempo con los pedidos \ I-F
solicitados?

(La calidad de los productos resultantes del
PrOCeso productivo es’

ASPECTO COMERCIALIZACION

(El nivel de publicidad de la empresa es? \ 1-F

;Los servicios post-venta como el transporte
de mercaderia es?

[ Considera que la pagina de infernet de la
emmpresa es’




2.1.2.4 Andlisis FODA

FORTALEZAS

e La decision de compromiso que

tienen los trabajadores para cumplir

su trabajo.

El personal conoce y aplica las

funciones que le fueron asignadas

Las decisiones tomadas para cumplir

objetivos y metas son buenas.

Calidad de los productos fabricados

El espacio fisico donde se desarrollan
las actividades diarias.
La calidad de los informes

presentados es buena.

Los valores por cobrar no son

excesivos.

La productividad de la empresa esta

medianamente desarrollada.

Capacidad del personal para realizar

su trabajo.

DEBILIDADES

Desconocimiento de los Planes y

Objetivos de la Empresa

Liderazgo Autoritario

Falta de controles al personal en sus
labores cotidianas

Pocos informes de labores realizados

Retraso considerable en los haberes

de los empleados

Pagina de Internet Obsoleta

Desconocimiento de la Mision y

Vision Empresarial

Escasa aplicacion de politicas y
planes empresariales.
Poca difusion del Organigrama

Empresarial

Inadecuada distribucién de funciones

al personal




La motivacion y comunicacion para

el desarrollo del trabajo es buena.

El nivel de endeudamiento es normal.

Cumplimiento con las o¢rdenes de

Controles internos esquivos para la

alta gerencia

Excesivo monto de cuentas por pagar

Algunas decisiones tomadas son

produccion inoportunas.
Publicidad de la Empresa
Servicios Post-Venta

OPORTUNIDADES AMENZAS

La Ley de Propiedad Intelectual e
IEPI, que protege la marca de

Swimsport

Mayores oportunidades de contratar
con entidades publicas, gracias al
nuevo sistema que ampara la Ley de
Compras Puablicas y promueve el
INCOP.

El consumismo del ecuatoriano en

general.

Periodo de Vacaciones en Costa y

Sierra.

Segmento de la Poblacion entre 0-19
ano

Ley de Régimen Tributario y SRI.

Ley Organica de Aduanas y CAE.

Inflacion

Desempleo

Poder adquisitivo de las personas

Financiamiento externo

Alto indice de clase baja

activa

Poblacion econdmicamente

que esta desocupada

Proveedores de materia prima




Nuevas tecnologias

Globalizacion e Internet

Ubicacion geogréafica de los puntos de

venta y almacenes

Mercados de consumo, revendedores
y gubernamentales.
Proveedores de articulos e

intermediarios

Competencias de natacidn realizadas

todo el afio calendario.

Asesoramiento y disefio de prendas
(ventaja diferencial respecto a la

competencia)
Bajo indice de clase alta y media
activa

Poblacion econdmicamente

que esta ocupada

Personas que cuentan con tarjeta de
crédito

Mercados Internacionales

Ley de Seguridad Social e IESS

Grandes competidores especialmente
en el mercado deportivo (KAO,
Marathon Sports)
Ley de Compafiias y

Superintendencia de Compaiiias

Codigo de Trabajo y Ministerio de
Relaciones Laborales

Municipios




CAPITULO IlI

3. EVALUACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
SWIMSPORT CIA LTDA.

3.1 Descripcion de los Procedimientos Productivos

El proceso productivo al interior de Swimsport Cia. Ltda., significa la tranation

de materias primas en articulos de uso final, o, reprocesticldcs para agregarles

algun otro componente, es decir mejorarlos y destinarlos al consumo final.

Bajo esta premisa cabe sefalar que en la empresa se thesaraoios procesos
productivos, como confeccion de ternos de bafo, produccion de carrileras,
produccion de partideros, produccién de banderines, produccién de paletas de
natacion y el estampado de logotipos institucionales en diversos articulos.

En esta seccion del trabajo, describiré detenidamente cada uno de ellos.

3.1.1 Producciéon de Ternos de Bafio

Tomado De:Fotos del Catalogo Institucional 2008
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Los ternos de bafio son la prenda protectora del cuerpo que usan los ngu@ores
la practica de la natacién, dependiendo de cada necesidad @gists modelos de

ternos de bafio tanto para hombre como para mujer.

Un terno de bafio debe estar confeccionado con telas especialesidere alyno-

deterioro de la prenda de vestir por el continuo uso y los quimidas gescinas; el

material mas usado es la lycra espandex.

En el caso de las mujeres, la gama de modelos es variadayemtrnos de bafo
por el tipo de tela usado en su confeccion, las tallas dependen debmabcilan

desde la 22 — 44 para adultos y de la 6-10 para nifias; la estructura es la siguiente:



Cuadro No. 3
Modelos de Ternos de Bafio de Mujer

MODELOS

Butterfly
Compettition
Festival
Forsa Campeon
Maliba
Nav
LYCRA POWER ) Nav Apertura
“ Relax

Reversible
Revolution
Sefioras
Super Pro
Tempo

| Top Imperial

Competition Teflonado
TELA TEFLONADA |  Festival Teflonado
Super Pro Teflonado
Tempo Teflonado

Butterfly de Papel

TELA DE PAPEL . Competition de Papel
| Festival de Papel
TELA JAIBEL  Tdt Competition
"\ Tdt Butterfly

Fuente: Sistema Contable Efisys de la empresa Swimspat..@da.

Elaborado Por. Andrea Galarza

Los ternos de bafio en el caso de hombres se reducen a cinco modetuss duéesi
también son clasificados por el tipo de tela usada en su confdesidallas oscilan

en adultos desde la 22- 44; y para nifios desde la 4-10; la estructura es la siguiente:



Cuadro No. 4
Modelos de Ternos de Bafio de Hombre

MODELOS

Oceano

Short

LYCRA POWER J Star
.' Training

Winner

TELA TEFLONADA - Star Teflonado

) Star de Papel
TELA DE PAPEL | Winner de Papel
TELA JAIBEL [ Tat Star
"\ Tdt Short

Fuente: Sistema Contable Efisys de la empresa Swimspat.L@da.

Elaborado Por. Andrea Galarza

Dentro del proceso de confeccion de ternos de bafio también se italuye
elaboracion de la prenda protectora del cabello denominada gori@adédn, en
este caso el material es lycra, y debe estar confeccicedelzuadamente para
proteger el cabello de los nadadores de los agentes quimicos.

3.1.1.1 Materiales Necesarios en la Confeccion de Ternos de Bafio

Los materiales principales para la elaboracion de esta prenda de vhsterinc

* Molderia de los distintos modelos de ternos de bafo



» Tela power, teflonada, de papel, jaibel

e Telaforro para el interior de las prendas

» Elasticos de distinto espesor

* Hilos de diferente color

e Cordon en el caso de los ternos para hombres
» Etiquetas de talla

* Fundas protectoras

e Hoja Publicitaria

* Protector de Terno de Bafo de Mujeres

3.1.1.2 Narrativa del Proceso

El proceso inicia en Gerencia donde se determina la producciorutaegec es decir
se definen: modelo, cantidad, tipo de tela, etc.; posteriormente sdesame
autorizaciéon de presidencia quien decide si es correcto o hay quegircdare

produccion a ejecutarse.

Una vez aprobada la produccion se la ordena mediante un mail pagh Jpie de
Produccion comience a coordinar con el taller de confeccién, generalsseite

hace por via telefonica.

En el taller se empieza con el trazado de la molderia tefalpara realizar el corte
respectivo de las piezas para enviarlas al estampado, se erasnprezas y son

enviadas a estampar.

El jefe de produccion elabora una orden para que el estampadorlasig
instrucciones, mientras tanto en el taller se cortan el resyuedas de tela, los
elasticos, cordones y se elaboran los collaretes (si el modelquiere), que son las

tiras de los ternos de bafio de mujer;



El estampador envia las piezas con logo; una vez recibidas selepracéa
confeccion o armado de las prendas, con sumo cuidado se realizarcosttiags de

union y refuerzo (overlock, recubridora y recta).

Una vez lista la prenda se hace un listado detallando las castioadkicidas por

modelo y talla; este reporte es enviado junto con los ternos de bafio a bodega.

Una vez recibidas las piezas la bodeguera las envia inmeeidéaal almacén para
proceder con el respectivo empacado; en el Almacén cuentan con las hoja
publicitarias en las que se deben imprimir el modelo y la ¢l terno de bafio, una
vez listo la prenda es enfundada con su respectiva identificaciogualemanera
almacén entrega un reporte con las prendas recibidas y enai@tatega General,
aqui se clasifican ya los modelos y tallas recibidas yatmacenados; de igual
manera se elabora un comprobante de ingreso a bodega con dos cppiaEréaes
enviada al Dpto. Administrativo y la segunda es mantenida enhgv@ampor nimero

de comprobante.

En el Dpto. Administrativo se revisa que lo que el taller remm#alo fue ingresado
en bodega, si es correcto se procede al ingreso de la informaciEinsestema
contable previa elaboracion de los documentos necesarios como hojasode cost
reporte de mano de obra, etc.; si la informacion no es correctacse daungegir las

fallas detectadas.



3.1.1.3

Flujograma del Proceso

Doto Dpto. Produccion Ventas
No. Descripcién Presidencia Gerencia . P S
Administrativo Jefe de Taller de . .
_’ . Estampador Almacén Quito Bodega General
Produccién Confeccién

1 |Inicio del Proceso Inicio
R Gerencia General determina la produccion de ternos de Detenminar
“  |baio, gorras (cantidad y modelo) produccién

Presidencia revisa el requerimienta v lo aprueba o hace no )
3 . Comeccion

correcciones

si

1 Las producciones aprobadas son ordenadas mediante Prod

un mail dirigido al Jefe de Produccion Ordenada
< Jefe de Produccion habla con el taller de confecion v se e dicta al
" |la dicta por teléfono taller
6 En el talle se empieza a realizar el corte de piezas a Corte de

estampar en las diferentes telas ordenadas Piezas
; Se envian las piezas al estampador y se cortan piezas Ervio de = Recepcion

complementarias Piezas de Piezas




Dt Dpto. Produccion Ventas
- . o . 0.
No. Descripcion Presidencia Gerencia . p .
Administrative Jefe de Taller de . .
) . Estampador Almacén Quito Bodega General
Produccion Confeccion
g El Jefe de Produccion envia instrucciones de estampado Tnstruccién
en piezas Estampado
9 |Se estampan las piezas de acuerdo a instrucciones Estampada
de Piezas
] ) B Recepeion Devolucion
10 |Se devuelven las piezas al taller de confeccion de Piezas | de Pieas
1" Se empieza con el armado del terno de bafio o gorro, Armado
teniendo cuidado con los acabados de cada articulo. Prod. Final
Se realiza el reporte de mercaderia entregada y es -
R : . Rep.y Euvie | Recepeion de
12 |enviado a bodega conjuntamente con los productos deProd. [ V| Productos
fraks ow
Bodega envia los productos al Almacen para su o de Envio de
13 g. p p R;ce;:imn de <::I 5 Tiw't
respectivo empacado roductos roductos
14 Se cuentan las piezas y se proceden con el empacado Contso v
de acuerdo a las reglas preestablecidas Empacado

o




Dbto. Dpto. Produccién Ventas
No. Descripcion Presidencia Gerencia A dmiu?str.ati"o Jofe d Tallor d
: ete -e aller .e Estampad Al én Quito Bodega General
Produccién Confeccién
15 |Se devuelve productos finales a bodega con reporte ‘ 15“;'035 I::)‘ R;;Eolﬁ:r;sﬂg
Toductos -
Beporte
Se cuentan las piezas v se las ingresa con el respectivo
16 documento (Ingreso de Bodega); el original es enviado a Contso de
administracion v las copias son archivadas Productos
secuencialmente
17 Se revisa lo recibido segin reporte del taller vs el
ingreso de bodega
18 |Elaboracion del reporte de Mano de Obra
19 |Elaboracién de Hojas de Costos
. Procesa
20 |Ingreso de Datos al Sistema Informacién
21 |Contabilizacién a través de asientos contables
. Archivo de reporte taller + ingreso de bodega + hoja (s)
" |de costo (s)
23 |Fin del Proceso Fin

Elaborado Por: Andrea Galarza
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3.1.2 Produccién de Carrileras

Tomado DeFotos del Catalogo Institucional 2008

Las carrileras son las estructuras flotantes con las quepistiaa de competicion

debe estar equipada; segun regulaciones de la FINA, la pisbieastar dividida en

diez partes, ocho para el desempefio de los nadadores y dos de seguadad pa
reduccion del oleaje producido por el choque de la ola del nadador pareth esto
implica que el total de carrileras por piscina de competeaaiasueve; sin embargo
cada cliente determina el nimero de carriles a usar segun su necesidad.

Las funciones de las carrileras son:

» Separar a los nadadores, proporcionandoles el espacio necesarioupara s
desenvolvimiento libre y sin obstaculos.

» Absorber el oleaje producido por el nado de los deméas competidores.

Las carrileras contienen boyas, donas y demés materiatedades, pero la FINA
regula que los 5 primeros y ultimos metros deben ser del misimoycdiferente del
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resto de la carrilera, esto con la finalidad que los nadadepes sjue tan cerca estan
del extremo de llegada o volteo; a los 15 metros de cada paredesanitiar con un

nuevo color y otro color a los 25 metros.

El diametro de las carrileras debe ser de maximo 0,15 meindsipo 0.05 metros;
toda carrilera debe estar tensada adecuadamente de modo que no provoque

accidentes en el desarrollo de la competencia o el desempefio del nadador.

3.1.2.1 Materiales Necesarios en la Elaboracién de Carrileras

Los materiales necesarios para la construccién de una carrilera son:

« Boyas de 6” fabricadas en polietileno, recubiertas con puatedtra violeta,
gue protege de los darfios solares.

» Donas de 6" fabricadas en polietileno, recubiertas con protector ultra violeta.

» Cable de acero inoxidable revestido de poliuretano

» Grilletes de acero inoxidable para sujetar un extremo del cable.

* Ganchos en forma “S” de acero inoxidable

e Catraca de acero inoxidable que sirve para templar la carrilera

* Resorte de acero inoxidable que permite soportar la tension de la carrilera

e Capuchon para la catraca, que es una funda de caucho que permitdacubrir
catraca

3.1.2.2 Narrativa del Proceso

El proceso se inicia con el pedido del cliente, debido a quatdkeias no son un

producto que se mantiene en stock; solamente son trabajados cuando son requeridas.



Se elabora y envia una proforma al cliente para que mediante [acime se
comience a trabajar el pedido el que necesariamente debe ilaslusiguientes

caracteristicas:

* Metros solicitados
e Color de las boyas y donas

« Materiales requeridos (carrilera completa o parcialmente completa)

El Jefe de produccién elabora el plano guia para el armado derasyrel que
incluye la constitucién de las boyas y donas necesarias paaa lar carrilera, esto

guardara relacion con los colores escogidos por el cliente (Ver Anexo 2)

Una vez que se dispone de esta informacién se procede a analzackssde los

materiales que son necesarios, su ubicacion (Quito o Guayaquil).

Los materiales disponibles son reunidos en la ubicacién que seariepssa
proceder con el armado del producto. Cuando no existe el materiahnnecss

realizan las gestiones con los proveedores para su consecucion.

Una vez obtenidos todos los materiales necesarios, se designa gersnaa
responsable para el armado de las carrileras, la misma qua tabarse en el plano

guia para reflejarlo exactamente en el producto final.
El producto es entregado al cliente, en concordancia a losdasueconémicos

llegados.

El Jefe de Produccién elabora el informe con los materiales usadascarrilera y

envia una copia al Dpto. Administrativo.



En el Dpto. Administrativo se revisa que la informacion sea coteersi es correcto
se procede al ingreso de la informacién en el sistema contabia elaboracion de
los documentos necesarios como hojas de costos, reporte de mano de.plrda et
informacion no es correcta se busca corregir las fallas ddtectcon el Jefe de

Produccién.



3.1.2.3 Flujograma del Proceso

piscma, colores y materiales que debe tener

El Departamento de Ventas elabora la cotizacion y se

4 o
la envia al cliente

5 |El cliente revisa, mientras tanto se espera la aprobacion|

6 El Jefe de Produccion realiza el plano guia para el
armado de las carrileras

; Se empieza a trabajar en el pedido, localizando los
stocks de materiales disponibles

0 Si los matetiales no estén dispombles, se tiene que
realizar pedido a los distintos proveedores

9 Se reunen todos los materiales en una ubicacion
espectfica (Quito o Guayaquil)

10 Se usan los materiales rewnidos para armar las

carrileras.

El Producto Final es entregado al cliente

El Jefe de Produccion elabora el informe de los
12 |materiales utilizados, una copia es emviada al Dpto.
Administrativo

Se revisa la imformacion, si es correcta se la procesa en
13 |el Sistema, caso contrario se busca explicacion del Jefe
de Produccion para poder procesar la informacion

14 (Elaboracion de Hoja de Costos

15 (Se ingresa la informacion a la base de datos

16 |Final del Proceso

Cotizacion

Aproba-
ciondel
Chente

Cotizacion

Ventas Dpto. Produccion
No. Descripcién Cliente Dt
A P Administrativo i Jefe de Armado de
Vendedores Bodega General . i
Produccién Carrileras
Inicio
1 |Inicio del Proceso
Realiza
2 |Cliente realiza el pedido de la (s) carrilera (s) Pedido
El Departamento de Ventas toma el pedido del cliente
P Toma
3 |consultando especificaciones como: metros de la Pedtido

Plano Guia

Stock de
Mateniales

Pedidoa
Proveadores

Reunion
Materiales

Amnado de
Camileras

Producto

Final

Producto
Final
Informe de
Produccion
Copia 1
s
) de Emmores
Hojade
Costos
Procesa
Informacion

Elaborado Por: Andrea Galarza




3.1.3 Produccién de Partideros

Tomado DeFotos del Catalogo Institucional 2008

Los partideros son estructuras elevadas sobre el nivel gendagbideina, desde las

cuales los nadadores realizan su salida.

Debe existir un partidero por cada carril de competencia gesdaa; en el punto
anterior se sefialé que una piscina debe tener ocho carrilemgetencia, por tanto
también debe haber ocho partideros por piscina.

El partidero debe estar colocado firmemente de modo que no de proldémas
nadador en su salida.

Sobre las medidas, las regulaciones internacionales sefialan gju@rdadesde el
nivel de la piscina debe ser de 0,50 — 0,75 metros; la superficie deteG8&0 por
0,50 metros y debe estar cubierto de material antideslizantglil@acion de esta
superficie no debera superar los 10° el escalén también debedstato del
mismo material antideslizante, también debera contar con agasguga que en las

pruebas de espalda los nadadores puedan sujetarse del partidedidéadabe ser
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entre los 0,3 — 0,6 metros y paralelos a la pared del partiderareaticente todos

deben estar numerados de modo que los jueces puedan apreciarlos claramente.

3.1.3.1 Materiales Necesarios en la Construccion de Partideros

Los materiales necesarios para la construccion de partideros son:

» Planchas de Acero Inoxidable de varios tamafios
* Tubo de Acero Inoxidable de 4”

* Tubo de Acero Inoxidable de 2"

* Moquetas Grandes para Plataforma de Partidero
» Cauchos para Escalén de Partideros

* Pernos de Expansiéon de Acero Inoxidable

* Material para Soldadura

¢ Cromos Adhesivos Numerados

3.1.3.2 Narrativa del Proceso
El proceso se inicia con el pedido del cliente, debido a que lodgragino son un

producto que se mantiene en stock; solamente son trabajados cuando son requeridos.

Se elabora y envia una proforma al cliente para que mediante [@acame se

comience a trabajar el pedido.

El Jefe de produccién, procede a realizar en primer lugardadgen la empresa

proveedora de los materiales de acero inoxidable, excepto los pernos.



Los materiales son enviados al artesano que se encarga deicehptrtidero en su
taller, soldando los tubos con las planchas guardando celosamenmteedatas

reglamentarias del producto.

Mientras sucede esto se realiza el pedido de las moquetashos para el escalén
de los partideros; e inmediatamente seran despachados al artgsamodebe

concluir la produccion de partideros colocandolos en sus sitio.

Una vez concluido el partidero es despachado al cliente junto copetoss
necesarios para que otra persona designada segun sea @$ sititmue firmemente

en el lugar designado.

Una vez concluido este proceso el Jefe de Produccion elabora el inéspeetivo y

una copia es enviada al Dpto. Administrativo.

En el Dpto. Administrativo se revisa que la informacion sea cotegrsi es correcto
se procede al ingreso de la informacién en el sistema contabia elaboracion de
los documentos necesarios como hojas de costos, reporte de mano de.olsrdaet
informacion no es correcta se busca corregir las fallas ddtectcon el Jefe de

Produccioén.



3.1.3.3 Flujograma del Proceso

Ventas Dpto. Produccién
. o ’ Dpto.
No. Descripcidn Cliente \dministrativo oo
: Vendedores Bodega General ele .e’ Taller
Produccion
Inicio
1 |Inicio del Proceso
Realiza
2 |Cliente realiza el pedido deL (los) partidero (5) Pedido
. . . Toma
3 |El Departamento de Ventas toma el pedido del cliente Pedids
s El Departamento de Ventas elabora la cotizacion y se Cofizacien Cotizacien
la envia al cliente
Apraba o
5 |El cliente revisa, mientras tanto se espera la aprobacion| | ciondel
Clente
Si es aprobada se empieza a trabajar el pedido; El jefe .
6 |de Produccion pide al proveedor los materiales de Materiales
acero inoxidable, excepto los pernos
Coordina la recepcion dz los materiales para enviarlos L
7 |al attesano, quien debe usarlos en fa construccion el el O | Resepain
i - qu Taller Mateniales
partidero
Pedido de Moquetas y canchos para el escalén de Pemos Cauchosy Construecin
. i Moquetas Partidern
8 |partidero, que son despachados al artesano para los l
acabados del partidero -
k Envizzl Acabados
; } . . ! Talle Finales
Una vez conchido, &l partidero es emviado al cliente v
9 |de bodega son enviados los pernos para su colocarion
. Partidero < Partidero
firme en &l hugar designado.
0 El Jefe de Produccién realiza el informe respectivo, y Informe de
envia una copia al Dpto Administrativo. hoduccitn
Se revisa la informacion, si es cotrecta se la procesa en|
. ‘ . 10
11 |el Sistema, caso contratio se busca explicacion del Jefe| (Esconectzla Busqueda
de Produccion para poder procesar la informacion informacién? de Emmores
12 |Elaboracion de Hoja de Costos Hoja de
Costos
Procesa
13 |Se ingresa la informacion a la base de datos Informacién
14 |Final del Proceso

Elaborado Por: Andrea Galarza
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3.1.4 Produccion de Banderines para Piscina

Tomado De:Fotos del Catalogo Institucional 2008

Los juegos de banderines son una serie de triangulos de diversos materiales que
unidos a una cuerda o cable tensor; son atados firmemente en las piscinas y sirven de
referencia a los nadadores, en estilo espalda para calcular la distancagusared

de modo que no choquen al momento de realizar la vuelta.

En una piscina deben existir dos juegos de banderines; adicionalmente cuatro postes
de acero inoxidable que deben estar bien fijados al piso y sirven para tensar los

banderines a lo ancho de la piscina.

Los juegos de banderines deben estar ubicados a cinco metros de cada extremo de la
piscina y la altura permitida comprende los 1,8 metros minimos a los 2,5 maximos,

tomando como base la superficie del agua.

3.1.4.1 Materiales Necesarios en la Produccion de Banderines

Los materiales necesarios para la produccion de banderines son:

« Metros de Lona Concord de Varios Colores
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* Piola de Algodon
* Hilo

« Tubo de Acero Inoxidable de 1 ¥2"

3.1.4.2 Narrativa del Proceso

Para comenzar debe existir un pedido para la elaboracion de pass jule
banderines, bien como requerimiento de algin cliente o0 a menudo son regalados

como obsequio a las personas que adquieren las carrileras o partideros.

Se define con el cliente los detalles de los banderines como cglomsones de

estampado, entre las que cuentan:

* Banderines solamente con el logotipo dI cliente
» Banderines solamente con el logotipo de Swimsport

» Banderines con el logotipo alternado del cliente y Swimsport

Se compra la lona por metros de acuerdo a los colores necesasicdgbarar el
pedido; junto con la piola y es enviada al taller de la personaegaacsrgara de

confeccionarlos.

Por otra parte también se compra el tubo de acero inoxidablenwvido al taller en
donde la misma persona que elabora los partideros sera la enaagadhorar los
postes de acero inoxidable.

La lona es cortada en triangulos pequefios y tiras necesariasqudeccionar el
juego de banderines; una vez que estan listos son enviados los reEmaddri



estampador para que ejecute el trabajo de acuerdo a lasieaperiés sefialadas
por el cliente.

Cuando los banderines estan listos de nuevo son enviados al tallerqerarpdos
en fila con las tiras de lona y la piola respectiva; se les da los acairadies ¥ estan
listos para ser enviados al cliente junto con los postes.

Una vez que los productos estan en la piscina se procede a coldeadoserdo a

las regulaciones internacionales de la natacion que fueron sefialadasna@itéeio

Una vez concluido este proceso el Jefe de Produccion elabora el inéspeetivo y

una copia es enviada al Dpto. Administrativo.

En el Dpto. Administrativo se revisa que la informacion sea cotegrsi es correcto
se procede al ingreso de la informacién en el sistema contabia elaboracion de
los documentos necesarios como hojas de costos, reporte de mano de.olsrdaet
informacion no es correcta se busca corregir las fallas ddtectcon el Jefe de

Produccioén.



3.1.4.3 Flujograma del Proceso

No. Descripcion

Dpto.

Cliente L
Administrativo

Dpto. Produccién

Jefe de
Produccién

Taller Banderines |  Estampador Taller Postes

1 |Inicio del Proceso

Pedido del Cliente de acuerdo a las especificaciones

[

de su gusto como colores y estampados

Compra a los Proveedores de la lona por metros; la
piola y del tubo de acero inoxidable

Los materiales son enviados a la persona que
corresponda para la elaboracion de cada articulo

La lona es cortada en triangulos pequefios acorde a la
cantidad necesaria; v son enviados a estampar ¢l logo

n

especificado en la orden

Los banderines estampados son regresados al taller
6 |parala confeccion del juego de banderines junto con la
piola y las tiras de lona

El tubo de acero inoxidable es procesado (cortado y
7 |moldado) para convertirse en un poste de acero
inoxidable

Como resultado de estos procesos obtenemos los
fuegos de banderines v los postes terminados

Los productos son enviados al cliente para proceder
con la colocacion en la piscina correspondiente

10 |Los productos son colocados en la piscina del cliente

El Jefe de Produccion realiza el informe respectivo, y
envia una copia al Dpto Administrativo.

Se revisa la informacion, si es correcta se la procesa en
12 |el Sistema, caso contrario se busca explicacion del Jefe
de Produccion para poder procesar la informacion

13 |Elaboracion de Hojas de Costos

14 |Se ingresa la informacion a la base de datos

15 |Final del Proceso

Inicio

Pedido del

Cliente

Lonay

Piola ‘
TubodeAl @
Tubo de A

Recepcion
Banderines

Cortede
Lona-Piola

Confeccion Estampe en

Proceso del

Tubo de AI

Tuegos de Postes de
Banderines Al

Juegos de <:
Banderines

Postes de
Al

Colocacion

Productos

(Escomectala
informacion?

si
Hojade
Costos

Procesa
Informacion

Informe de
Produccion I

Busqueda
de Errores

Elaborado Por: Andrea Galarza
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3.1.5 Produccién de Paletas

Paleta Swim Sport Paleta Swim Sport

Tomado De:Fotos del Catalogo Institucional 2008

Las paletas de natacidn son instrumentos usados para el perfecemoag
entrenamiento de los nadadores, sobre todo para reforzar la partdamdsclos
deportistas.

Nadar con paletas significa que los nadadores refuercen la datémig la brazada lo
gue les otorga ventajas a la hora de una competencia puesto que con una brazada mas

fuerte se puede avanzar mas rapido en la piscina.

En el mercado mundial existen de muchos modelos, colores, accesorios, materiales,

etc.; cada una con una funcién diferente; algunos tiposson:

» Paletas de dedoDisefiadas exclusivamente para contener todos los dedos de la

mano y son usadas en el perfeccionamiento de los cuatro estilos.

! Tipos de Paletas, Tomado de la Pagina:
http://www.worldlingo.com/ma/enwiki/es/Paddle_(swamimg)
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» Paletas Freestyle:Son de uso exclusivo para el perfeccionamiento del estilo

libre.

« Paletas de Han:Son de entrenamientos pero vienen agujereadas para que el

nadador entre con mas contacto con el agua.

» Paletas de Sculling y Vortice:Ayudan a mejorar la fuerza de los miembros

superiores del cuerpo

En el caso de Swimsport se produce paletas agujereadas pamacmiatacto del
nadador con el agua; en tallas: S, M, L, XL; cada una de elitgsetsta diferenciada
en los colores del producto.

3.1.5.1 Materiales Necesarios en la Produccion de Paletas

Los materiales necesarios para la produccion de paletas son:

» Plancha de PVC (Sintra)
» Ligas Ortopédicas para Paletas

e Lija

3.1.5.2 Narrativa del Proceso

El proceso productivo comienza con las divisiones que se le hacplantha de
Sintra, (rectangulos acorde al tamafio de la paleta); y sedproaecortar; una vez
hecho esto en cada rectangulo se dibuja el molde de la paletryeska forma con
la troqueladora y se le da acabados de los contornos con la maquinandeiaomi

esmeril y con lija manualmente.



Una vez que las paletas estan acabadas se las manda a estaiig®dio, color y
talla en cada pieza de modo que los consumidores puedan identifycadasirirlas
en base a sus necesidades; cuando ya estan estampadas son dewfieites en
donde se procede con la perforacion de los orificios; para lo cuaatuina

trogueladora tiene los moldes.

El siguiente paso es colocar la liga ortopédica para las pgletass de un material
especial el cual permite que el usuario ajuste su mano firmtengesin molestia

alguna, estas ligas son puestas con sumo cuidado y de manera firme.

Finalmente las paletas son empacadas en fundas y estpdistaser distribuidas a
los almacenes o enviadas a los clientes, si hay de por medio un pedido especifico.

El Jefe de Produccién elabora el informe respectivo y una copiavesla al Dpto.

Administrativo.

En el Dpto. Administrativo se revisa que la informacion sea coteersi es correcto
se procede al ingreso de la informacién en el sistema contabia elaboracion de
los documentos necesarios como hojas de costos, reporte de mano de.plrda et
informacion no es correcta se busca corregir las fallas ddtecicon el Jefe de

Produccioén.



3.1.5.3 Flujograma del Proceso

Descripcién

Dpto. Produccién

Dpto. Administrative

Jefe de

Produccién

Taller Paletas

Estampador

1 |Inicio del Proceso

Compra de los Materiales: Plancha de Sintra v Ligas
Ortopédicas para Paletas v recepcion en el taller

[

La plancha es dividida en rectangulos acorde a los
tamafios de la paleta v se corta

Ln

6 |Se dibuja el molde de la paleta v es cortada

Los acabados de los extremos son trabajados con el
7 |esmeril v la lija mamal, concluido esto las paletas son
enviadas al estampador

Las paletas son estampadas de acuerdo al modelo con
8 |el color asignado v la talla de la misma v son enviadas
a oficina

Se perfora los orificios de la paleta con ayuda de la

g troqueladora que ya posee los moldes

10 |Colocacién de las ligas ortopédicas

11 |Finalmente las paletas son enfundadas y distribuidas

12 El Jefe de Produccion realiza el informe respectivo, v

“ |envia una copia al Dpto Administrativo.

Se revisa la informacion, si es correcta se la procesa en

13 |el Sistema, caso contrario se busca explicacion del Jefe
de Produccion para poder procesar la informacion

14 |Elaboracion de Hojas de Costos

14 |Se ingresa la informacion a la base de datos

15 |Final del Proceso

Inicio

Compra de
Matenales

}—‘ Recepcion

;Es comrectala
mformacion?

Hojade

Division

Acabados
con Esmeril

‘l::> ‘ Recepcion

Recepeion <::|
Perforacion

Colocacion
deligas

Informe de
Produccion I

Busqueda
de Errores

Costos
_

Fin

Procesa
Informacion

Elaborado Por: Andrea Galarza
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CAPITULO IV

4. DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL INTERNO.
La dinamica del mercado actual exige que las empresas produstam MAas
competitivas e innovadoras; y para ello es necesario establecearrecto Sistema

de Control Interno, el que permite elevar la calidad de los prodytdosatisfaccion

de los clientes.

Este control radica en coordinar todas las labores del departasieemi@nera que el

proceso productivo fluya con normalidad, esto significa:

» Contar con la materia prima necesaria y a tiempo

+ Utilizar al 100% de la mano de obra

* Reducir al minimo los desperdicios

e Cumplir con las entregas pactadas

e Producir con la mejor calidad posible, etc.

4.1 CONTROL INTERNO PARA EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

Disefiar un Sistema de Control Interno para el Area de ProducciSwidesport;
implica la creacion de un verdadero proyecto que tenga lineamierdosdpnientos
y politicas bien delineados para que se puedan cumplir los objdgveficiencia,

eficacia y economia a nivel de este departamento.



Para ello es necesario examinar a fondo la forma en que edallev@roduccién
actualmente, de modo que permita detectar las principalesdddb8 para poder
actuar sobre las mismas y tomar cursos de accion que varraddege la situacion

y puede ser: redisefiar, corregir o mejorar.

Es importante durante el desarrollo de esta propuesta contar capoys de
gerencia, para que no se estanquen las ideas e inste al rgstosdehl a colaborar
con su trabajo, no se debe olvidar que para que la empresa crezcaragbe t
politicas, procedimientos bien establecidos; y mas si el deseeces incursionando

en otras areas de produccion.

4.1.1 Descripcion del Departamento de Produccion en la Empresa Swimsgor

Swimsport Cia. Ltda., no posee un departamento de produccion solidamente
conformado, mas bien su modalidad de trabajo es tener en sus filas pm @gui
personas especializadas, confiables y con suficiente expereanciada uno de los
campos de produccion, (confeccién de ternos de bafo, elaboracién de partideros
confeccion banderines, elaboracion de paletas, armado de carrdela@s)uales se

les entrega bajo su custodia y responsabilidad un inventario deanpaibera acorde

a las necesidades de produccion que se tiene, por ejemplo:

* En lo que respecta a la produccion de ternos de bafio se entregaaa lldaSr
Guachamin; todas las compras de materia prima necesaridapewafeccion,
debido a: la produccién continua que se maneja y la lejania @elredpecto de
la oficina principal (con esto se ahorran costos de transporte).

* En lo que respecta a partideros, carrileras, banderinesetiagiabe entrega la
materia prima necesaria para la elaboracion de la orden de péyddecmodo
gue si se generasen sobrantes, sean pocos, con la finalidadadeceaitiuier

derroche o desperdicio.



Al final de la produccion o del mes, segun corresponda; las persohasiiaa la

empresa la mano de obra acorde con los parametros convenidos previamente.

La ubicacion de las personas y sus talleres son distantegnsiabbficina esta
ubicada en la zona norte y comercial de Quito; el taller de tefedsafio esta
ubicado al sur de la ciudad en la zona de Quitumbe; el tallestdmpado de ternos
de bafio esta ubicado al norte en el Condado; los dos talleresrdpaskiade gorras
latex quedan al sur y en los valles respectivamente; el tilpartideros queda en
Guayaquil; es decir se tiene dispersados a todas las personaabgyentpara la

empresa.

Las personas que trabajan en el ambito produccién tienen estahbleaidwdalidad
de trabajo de exclusividad completa con la empresa, es decsieqpre le daran
prioridad a las 6rdenes de Swimsport antes que a las de cualgaietiente, si lo

tuvieren.

4.1.2 Importancia del Departamento de Produccion en la Empresa Swimsport

El Departamento de Produccion en una analogia se puede expresar como el
“corazén” de la empresa, el lugar donde los productos finales lsicafdos para su

posterior venta en los almacenes.

Es el lugar en donde se deposita un importante capital de la amapogge hay que
vigilar que se le dé un buen uso, de modo que se obtenga el maximaibenefi
posible; uno de los puntos que exige mayor cuidado es el manejo detdaissna

primas, pues son susceptibles de deterioro, desperdicio, o incluso robo.

Un departamento de produccién que es bien manejado produce eficientemente y
proporciona altos niveles de ventas siempre y cuando se produzca laiogcesa
se experimente sobreproduccion o fabricacion de articulos que no teaggdaaen

el mercado.



4.1.3 Relacién del Departamento de Produccion con las areas de la Empresa.

Compras Ventas

Disefio e

Administracion Imagen

PRODUCCION

Elaborado Por: Andrea Galarza

Este departamento se ve involucrado con cada area de la emprekayydazision
que se pueda tomar sin tener en cuenta el desempefio de los, thlaieas o

lugares destinados a la fabricacién de los articulos finales.

4.1.3.1 Departamento de Administracion

El Departamento de Produccién esta vinculado con Administracion bésitaen

dos direcciones: Financiera y Contable.

Financieramente debido a que a menudo el Departamento de Producciame mguie
la compra de nuevas materias primas, sobre todo en el campeatddacion hay
una variedad de tendencias y moda; todas estas compras debgtigada&s con

anticipacion con un analisis previo.
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La preparacion de presupuestos anuales es algo que deberiataraplgrara
contribuir con una mejor planificacion financiera sobre los insumos de produccion.
Las decisiones sobre inversiones en algun equipo 0 maquinaria netasdnien
tienen que ver con el campo financiero, pues sobre estas altersaitiape que
examinar el costo-beneficio, retorno de la inversion, financiamienitye otros

puntos.

El Departamento de Produccion esta vinculado contablemente sobre todo en |
elaboracion, proceso y resultado de la informacion proporcionada y guecesada

a diario; un caso concreto son los informes de costos que debenecoddtos
veridicos y fiables que permitan tomar decisiones necesabas aglternativas para

bajar el costo o para producir con mayor eficiencia.

Otro punto que contabilidad puede proporcionar es informacion relativaealtario
de materia prima, proceso y terminados; tiempos de fabricaciérocegn de
ordenes; el costo que cada elemento tiene al interior del procedactwro, de
manera que se tomen decisiones que mejoren la marcha de lodiprec®s

productivos en general.

4.1.3.2 Departamento de Compras

El Departamento de Compras es el encargado de proveer al ddegaid de
Produccion de los materiales necesarios, a tiempo, de la migadcaen el menor

costo posible.

En cuanto a los presupuestos establecidos con el area financiegrasoyn
produccion deben estudiar las mejores opciones para ser adquiriddasegtre se
encuentran aspectos como: disponibilidad, costo, financiamiento, crédidadca

tipo de proveedor (tradicional o nuevo), entre otros; finalmente en fadas



adquisiciones realizadas el responsable de compras debe sarghdoale realizar
el seguimiento de todo el proceso, para no enfrentar posteriores problemas.

También el departamento de compras provee informacion al depaitamcie
produccion sobre las nuevas tendencias o materiales innovadores que gareden
incorporados a los procesos productivos, asesorandole permanentemente de los

beneficios que pueden ser logrados.

El control del nivel de inventarios es otra funcién importante y ioglada con
produccion, se deben hacer analisis exhaustivos del stock, para quenbajoa

circunstancia se paralice la produccion por falta de materiales.

4.1.3.3 Departamento de Ventas

Si el Produccion tiene de alguna forma relacion con cada uno de krsagdegntos
de la empresa en general, con el que debe tener una estrecha idnaléhe ser
con el departamento de Ventas.

En primera instancia porque las ventas son las que dictaminamesiarte dinero, y
segundo porque se vende solamente lo que los clientes desean compeatpgor
puntos produccion debe supeditar sus operaciones a las instrucciones y al

comportamiento que tengan las ventas.

No puede ni debe producirse articulos que no tienen acogida en etiopencaeste
punto ventas debe realizar un informe mensual, semestral o anuahkielgrde

productos que tuvieron aceptacion para continuar su produccion.



Ventas también recoge los requerimientos que los clientes taecessto debe ser
trasmitido a produccién quienes realizan las evaluaciones pertipanéesiciar una

nueva produccion.

4.2 EVALUACION DE CONTROL INTERNO

En esta parte se determinara claramente la correcta fultamhgue debe tener un
departamento de produccidon con las caracteristicas definidasiormésrte;
estableciendo funciones bésicas y los objetivos que llevaran d&acatison
eficiencia, eficacia y economia las necesidades de prategcprovechabilidad de
los recursos disponibles en el departamento y el buen desempeiio diadesial
interior de la organizacion.

4.2.1 Objetivos del Control Interno

Con el establecimiento de un Sistema de Control Interno se buscaré lograr:

Controles Preventivos

e Organizar la produccion en base a estudios de stock y requéosnida

materiales

» Contar siempre con el stock suficiente de materiales de produccion

e Proporcionar herramientas administrativas al personal para caaar

informacion veraz sobre el desarrollo de la produccién

 Fomentar el uso de presupuestos para control oportuno de matenas pri

gastos que se presenten



* Determinar las formulas de uso de los materiales en cada pradtadbricarse;
por ejemplo para producir un terno de bafo se necesita determinadadcdetida

tela, hilo, elasticos, etiquetas; etc.; que deben estar claramente definidos

Controles Concurrentes

»  Optimizacion del uso de materia prima

e Cumplimiento con los tiempos de entrega de produccion terminada

e Supervisar que la informacién consignada sobre la produccién sea correcta

« Documentar todos los sucesos imprevistos que deben ser informados a gerencia

e Elaborar listas de control de los productos enviados a: clientes, a)categs

miembros de produccion por ejemplo, estampadores.

Controles Posteriores

» Contar con cifras econdmicas reales del desempefio de produccion

e Usar indicadores para medir el desempefio que tuvo el departamento de

produccion

« Evaluar la eficiencia ejecutiva de la entidad

» Controlar acertadamente los inventarios de articulos finales producidos

* Realizar en el afio al menos dos inventarios fisicos de materiales entregados



4.2.2 Funciones basicas que deben cumplirse en el Dpto. de Produccion

Las funciones que deberian cumplirse en el departamento de péoddebien ser

adaptadas acorde al proceso productivo que se esté analizando; asi tenemos que:

4.2.2.1 Produccion de Ternos de Baino

+ Elaborar Ordenes de Produccion

» Detallar tiempo utilizado en el corte de piezas

» Detallar consumos de Materia Prima

« Realizar hojas de entrega de prendas al Estampador

» Informar de problemas presentados en el transcurso de la produccién

« Entregar todas las prendas confeccionadas que deben estaratdmielen de
produccion

e Realizar un reporte de las prendas confeccionadas y entregadas para empaque

» Comparar el reporte de entrega contra el conteo fisico realizado

» Etiquetar las prendas correctamente

* Recontar antes de ingresar a la bodega y elaborar documento correspondiente

e Elaborar reporte de Mano de Obra

« Realizar Hojas de Costos

* Ingresar al sistema acorde a las instrucciones establecidas

4.2.2.2 Produccion de Carrileras

 Elaborar Ordenes de Produccién

» Realizar el croquis de los materiales para la carrilera

» Determinar las necesidades de material y realizar la respediisa de compra
» Coordinar la entrega de materiales, segun corresponda (Quito o Guayaquil)
* Armar las carrileras de acuerdo al croquis entregado

* Realizar reporte de Mano de Obra



» Notificar cambios o problemas presentados durante la produccién
» Coordinar la entrega al cliente

* Realizar el reporte de consumo de materiales

« Elaborar Hojas de Costos

» Ingresar al sistema acorde a las instrucciones establecidas

* Realizar la Facturacion del producto entregado

4.2.2.3 Produccion de Partideros

 Elaborar Ordenes de Produccién

« Determinar las necesidades de Materia Prima y reabzaedpectiva orden de
compra

» Coordinar el envio de materiales al taller

» Notificar cambios o problemas presentados durante el proceso de produccién

» Coordinar la entrega al cliente del producto final

* Realizar el reporte de consumo de materiales

* Obtener la factura de la Mano de Obra al taller

» Elaborar Hojas de Costos

» Ingresar al sistema acorde a las instrucciones establecidas

* Realizar la Facturacién del producto entregado

4.2.2.4 Produccion de Banderines

+ Elaborar Ordenes de Produccion

» Determinar las necesidades de Materia Prima y reabzaedpectiva orden de
compra

» Coordinar el envio de materiales a la persona que realiza el corte

* Realizar el reporte del resultado del corte (nimero de band@onasetro de
lona cortada)

* Realizar informe de niumero de banderines enviados al estampadbrmasnde

responsabilidad



* Informar consumos de materia prima (metros de lona y piola)
« Elaborar Hojas de Costos

* Ingresar al sistema acorde a las instrucciones establecidas

4.2.2.5 Produccion de Paletas

+ Elaborar Ordenes de Produccién

» Determinar las necesidades de Materia Prima y reabzaedpectiva orden de
compra

» Realizar reportes de paletas generadas en el corte (I etapa del prodastvym)

* Realizar informe de numero de paletas enviadas al estampadoifrcas fle
responsabilidad

» Informar consumos de materia prima (ligas y planchas de zintra)

» Elaborar Hojas de Costos

» Ingresar al sistema acorde a las instrucciones establecidas

4.3 MEDICION RIESGO DE CONTROL

El area productiva genera muchas actividades por cada artibulcat, en cada
una de esas actividades se presentan riesgos débiles, medertey fue pueden
hacer decaer los procesos en general, o se pueden presentar ateEsviaci
considerables; por ejemplo las que se pueden producir por parte elmdeados
(colusiones); lo que ocasiona pérdidas fuertes y dafos irreversigor ello que
cada entidad debe contar con un Sistema de Control Interno queéaperdir los

riesgos, evaluarlos y tomar acciones sobre ellos a tiempo.

4.3.1 Cuestionario de Control Interno

Una de las técnicas muy usadas es la del cuestionario de catgrabj el cual

puede ser aplicado anual, semestral o de acuerdo a la conveeient@geses de



cada entidad; el mismo es un medio para detectar las princigelbégdades o
riesgos del proceso en general, lo que ayuda a conocer en queepdetse cambiar
para construir en este caso un departamento de produccion fuertepgumita a la

organizacion crecer y desarrollarse ain mas.

4.3.2 Pruebas de Recorrido y de Cumplimiento

Estas pruebas son realizadas con la finalidad de verificar queolusoles
implantados a lo largo de los procesos examinados sean idoneossireguee
cumplan su funcién primaria de advertir, informar, corregir erragesfisativos de

forma acertada.

Para este examen se utilizard como fuente de informacion losigregaas de la
organizacion y se lo analizara exhaustivamente de principio a ngenrtificar los
controles y someterlos a prueba; por ejemplo: revisando si seragdme

documentacion pertinente, si es suficiente, etc.



4.4 RESULTADOS DE LA EVALUACION

Se expondra mediante matrices los resultados obtenidos luego dedai@plde las
encuestas. La muestra toma en consideracion a empleados dalraneiataativa,
bodega, jefe de produccién, nivel directivo y dos miembros del area de péoducc
gue son independientes; es decir que la muestra representa e¢ S@lalwbradores

totales (ocho personas), entre empleados directos e indirectos de produccion

4.4.1 Matriz de Resultados del Cuestionario

SWIMSPORT CIA. LTDA.

MATRIZ DE RESULTADOS DE LA EVALUACION DE CONTROL
INTERNO

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

RESPUESTA
N° PREGUNTA ENCUESTADOS
Sl | NO | N/A
FASE DE PRE-PRODUCCION
1 ¢ Existe una a_d,ecuada planificacid 3 ol s 0
de la produccion?
2 ¢, Se realizan proyecciones de 3 0 3 0

produccion?

¢, Existe algun control presupuestq
3 | en los costos y gastos de 8 2| 5 1
produccion?

¢, Los materiales de produccion so
4 |almacenados adecuadamente y 8 4 | 4 0
protegidos contra deterioros fisico

¢, La materia prima utilizada

5 [ repercute en la calidad del articulg 8 8| O 0
final?
6 ¢ La materia prima es de buena 8 sl o 0

calidad?

¢ Los Inventarios de Materiales so
7 | controlados en lo referente a los 8 0 7 1
minimos y maximos?

¢ La distribucion de las maquinas

apropiada? 8 2 0 6

FASE DE PRODUCCION




¢ Existe un documento formal que
indique el inicio de una producciof

10

¢, Los materiales necesarios siem(
estan disponibles?

11

¢, Los materiales son aprovechado
en forma optima?

12

¢, Se determinan claramente los
consumos de materias primas?

13

¢ El personal conoce con claridad
responsabilidades?

14

¢,Los horarios de trabajo son
adecuados?

15

¢El personal que trabaja en
produccion es suficiente?

16

¢ Larelacion de trabajo con los
demas es buena?

17

¢ Existen sanciones por
incumplimientos o errores
producidos en el trabajo del
personal?

18

¢ El personal es controlado con la
finalidad de evitar las horas ociosz

19

¢, Se informan a tiempo de las
irregularidades presentadas en el
proceso productivo?

FASE DE POST-PRODUCCION

20

¢,La empresa ha determinado
politicas de calidad para cada ung
los articulos?

21

¢ Existe una persona que supervig
calidad de los articulos producidog

22

¢La produccion es eficiente?

23

¢ Se incentiva la productividad?

24

El despacho de la mercaderia se
realiza:
a) ¢ A tiempo?

b) ¢ En la cantidad solicitada?

25

¢ Se realizan mantenimientos a lag

maquinas?
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26

¢, Se preparan informes detallados
las producciones realizadas?

27

¢ Son suficientemente detallados |
reportes de la entrega de articulog
finales a bodega?

28

¢ Existen medios para el intercaml
de informacion entre los
participantes en la producciéon?

29

¢, Se usan estos medios para logrg
una comunicacion eficaz?

30

¢ El control implementado en cadg
etapa de produccién es suficiente

31

¢ El jefe de produccion posee
experiencia y conocimiento
necesario?

32

¢, Considera que el jefe de
produccion da respuestas inmedig
a los problemas que se presenten

33

¢ El jefe de produccidn insta a que
produccion de articulos en sus
distintas etapas se lo haga en eqy
con su direccion y supervision?

ASPECTO CONTABLE-FINANCIERO

34

¢.Se han realizado auditorias de
gestion sobre el aspecto producci

8

35

¢, Se elaboran hojas de costos?

8

36

¢La empresa cuenta con un sistel
contable, adaptado al Proceso
Productivo?

37

Los registros de contabilidad en Ig
referente a la produccion:a) ¢ Son
adecuados?

b) ¢ Se llevan al dia?

) ¢Son analizados c/mes por lo
menos?

38

¢, Se encuentran los asientos de d
debidamente explicados?

39

¢ Es satisfactoria la informacién
generada del proceso productivo?
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40 ¢ La informacion financiera sobre 3 4 4
produccion esta disponible siempr
TOTALES 8 138 148| 58

4.4.2 Matriz de Evaluacion de Control Interno

SWIMSPORT CIA. LTDA.

EVALUACION DE CONTROL INTERNO

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

1%

N° PREGUNTA PONDER. || CALIF. (-) OBSERVACIONES
FASE DE PRE-PRODUCCION
1 ¢ Existe una adecuada 8 8 No hay colaboracién,
planificacion de la produccion? tiempo y coordinacion
5 ¢, Se realizan proyecciones de 8 8 Falta de informacion
produccion? '
¢Existe algun control Nunca se ha elaborado §n
3 | presupuestal en los costos y 8 5
g presupuesto
gastos de produccion?
¢, Los materiales de produccion .
Los espacios y la
son almacenados adecuadame .
4 : ! 8 4 infraestructura no es
y protegidos contra deterioros suficiente
fisicos?
¢, La materia prima utilizada
5 [repercute en la calidad del 8 0 -
articulo final?
6 ¢ La materia prima es de bueng 8 0 i
calidad?
¢ Los Inventarios de Materiales No hay compromiso perg
7 |son controlados en lo referente 8 7 esta en los planes futurgs
los minimos y maximos? por implementar
8 ¢ La distribucion de las maquing 3 0 i
es apropiada?
FASE DE PRODUCCION
¢ Existe un documento formal g
9 |indique el inicio de una 8 6 Se lo hace informalment]

produccion?




10

¢, Los materiales necesarios
siempre estan disponibles?

A veces faltan materiale
gue retrasan la producci

\°ZJ

11

¢, Los materiales son
aprovechados en forma éptima|

No hay certeza que esto
cumpla

Se

12

¢, Se determinan claramente log
consumos de materias primas?

Solo hay aproximacione
por la naturaleza de MP
de dificil determinacién

1%
(7]

13

¢ El personal conoce con clarid
sus responsabilidades?

No hay un manual de
funciones

14

¢,Los horarios de trabajo son
adecuados?

15

¢ El personal que trabaja en
produccion es suficiente?

Faltan mas costureras

16

¢ Larelacion de trabajo con los
demas es buena?

A menudo existen
conflictos internos
ocasionados

17

¢ Existen sanciones por
incumplimientos o errores
producidos en el trabajo del
personal?

No hay un reglamento gt
lo dictamine

e

18

¢ El personal es controlado con
finalidad de evitar las horas
ociosas?

No hay un reglamento qu
lo dictamine

e

19

¢, Se informan a tiempo de las
irregularidades presentadas en
proceso productivo?

Se deja pasar mucho
tiempo

FASE DE POST-PRODUCCION

20

¢La empresa ha determinado
politicas de calidad para cada (
de los articulos?

Es empirico; no hay nad
formal

21

¢ Existe una persona que
supervise la calidad de los
articulos producidos?

No hay interés

22

¢La produccion es eficiente?

Se cometen errores

23

¢ Se incentiva la productividad?

Problemas gerenciales

24

El despacho de la mercaderia {
lo realiza:
a) ¢ A tiempo?

Se ha experimentado
retrasos
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Se han tenido problema“s

b) ¢ En la cantidad solicitada? 3 . :
)& de diversa indole
o5 ¢, Se realizan mantenimientos & 1 No hay recursos
maquinas? monetarios
26 ¢, Se preparan informes detallag 5 No hay informacion
de las producciones realizadas alguna
¢, Son suficientemente detalladd .
Son incompletos, faltan
27| los reportes de la entrega de 6 AT
. : elementos de analisis
articulos finales a bodega?
F;Existen medio§ para el' ; Al menos se necesita uf
intercambio de informacién ent
28 . 1 fax en el taller de
los participantes en la i
, confeccion de TB
produccion?
29 ¢ Se usan estos medios para lo r Problemas con los
una comunicacion eficaz? proveedores
¢ El control implementado en
-, Por los problemas
30| cada etapa de produccién es 7 ~ :
- sefalados arriba
suficiente?
¢ El jefe de produccién posee
31| experiencia y conocimiento 0
necesario?
¢, Considera que el jefe de
32 produccion da respuestas 6 Dependencia excesiva de
inmediatas a los problemas qug la gerencia
se presenten?
¢ El jefe de produccidn insta a ¢
la produccién de articulos en s{
33| distintas etapas se lo haga en 0 -

equipo, con su direccion y
supervision?

ASPECTO CONTABLE-FINANCIER

@

¢.Se han realizado auditorias df

No hay conocimiento al

34| gestion sobre el aspecto 4
-, respecto
produccion?
35| ¢, Se elaboran hojas de costos? 0 -
¢,La empresa cuenta con un Se ha trabajado duro paja
36| sistema contable, adaptado al 4 adaptar la realidad al
Proceso Productivo? Sistema Contable
Los registros de contabilidad e
lo referente a la produccion: 0
37 a) ¢Son adecuados?
b) ¢ Se llevan al dia? 4 Retrasos Excesivos
c) ¢ Son analizados c/mes por | 4 No hay interés
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menos?

¢ Se encuentran los asientos d¢

38 diario debidamente explicados’ 0
39 ¢ Es satisfactoria la informacion 4 Los datos no son
generada del proceso producti completos y exactos
¢La informacién financiera sob
40| produccion esté disponible 4 Siempre se debe esperar
siempre?
TOTALES 148
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4.4.3 Resultados de la Evaluaciéon del Control Interno

SWIMSPORT CIA. LTDA.
RESULTADOS DE LA EVALUACION DE CONTROL INTERNO

CALIFICACION DEL RIESGO

Rojo

Nivel de Riesgo =

Nivel de Confianza =

CR = Calificacion del Riesgo
RN = Respuestas Negativas RN
CR= 100
RT = Respuestas Totales RT
NO
148
CR= 100
344
(R = 43,02%
NIVEL DE RIESGO
RANGOS RIESGO CONFIANZA
Celeste 1% - 33% Bajo Alto
Amarillo |34% - 67%| 43,02% | Moderado Moderado

Fuente: Cuestionarios de Control Interno Aplicados

Elaborado Por: Andrea Galarza




Significado:

El riesgo que presenta la empresa luego de aplicar losonaegis de Control
Interno; primero es Inherente, debido a la estructura desconcenti@da
Departamento de Produccién; da lugar a que se produzcan muchos eventos
indeseados tipificados como riesgo; por ejemplo el traslado del poofined

ocasiona una demora representativa.

También presenta riesgo de control, debido a que por mas basicos lguessea
controles actuales no han sido suficientes para evitar que se proguecaos de
caracter negativo; por ejemplo: entrega de producciones incompletas; |
incertidumbre en la informacién financiera debido a la poca condfiafiilde la

informacion operativa.

El resultado de la evaluacibn muestra que de 344 respuestas soloetd® f
negativas lo que representa un porcentaje del 43,02%; pese a estd, d@ nieggo
y confiabilidad es moderado y no se sitla en un margen alarmanfeebgiesidad,
lo que es un buen sintoma; sin embargo es necesario implementiaes mas

estrictos para obtener mejores resultados-



4.4.4 Pruebas de Recorrido y Cumplimiento

4.4.4.1 Proceso: Produccién de Ternos de Barfo

Doto Dpto. Produccion Ventas
No. Descripcién Presidencia Gerencia . 1) T
Administrativo Jefe de Taller de . .
. . Estampador Almacén Quito Bodega General
Produccién Confeccién
1 |Inicio del Proceso Inicio
: : g 1)
5 Gerencia General determina la produccidn de ternos de — Determinar
“  |bafio, gorras (cantidad vy modelo) produccion
3 Presxdallua revisa el requerimienta v lo aprueba o hace
correcciones
4 Las producciones aprobadas son ordenadas mediante
un mail dirigido al Jefe de Produccion
y y (3)
< Jefe de Produccién habla con el taller de confecion v se — Se dicta al
~  |la dicta por teléfono taller
(a)
"/
6 En el talle se empieza a realizar el corte de piezas a Corte de
estampar en las diferentes telas ordenadas Piezas
(s)
"2
. Se envian las piezas al estampador y se cortan piezas Envio de
complementarias Piezas = de Piezas
(s)
2
g El Jefe de Produccion envia mstrucciones de estampado Tnstruccion
en piezas Estampado
. . . Estampado
9 |Se estampan las piezas de acuerdo a mstrucciones e Piesas
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Dpto. Producciéon

Ventas

_ Dpto.
No. Descripcion Presidencia Gerencia - .
Administrative Jefe d-e Taller ee Estampad Al Quite Bodega General
Producciéon Confecciéon
5 . .. Recepcién Devolucién

10 |Se devueben las piezas al taller de confeccion ‘ e Piosas | <= | o Pioene |
11 Se empieza con el armado del terno de bafio o gorro,

teniendo cuidado con los acabados de cada articulo.

Se realiza el reporte de mercaderia entregada v es

. - R Envio R cion

12 |emviado a bodega conjuntamente con los productos Pre I Soepcion ¢

—
13 Bodega envia los productos al Almacen para su Recepcién de Envio de

respectivo empacado Productos — Productos
14 Se cuentan las piezas v se proceden con el empacado

de acuerdo a las reglas preestablecidas

5 d Devolucion Recepcion de
15 |Se devuelve productos finales a bodega con reporte | Jratharsrseed I::>| Pretnctos
Reporte

Se cuentan las piezas v se las ingresa con el respectivo
l6 |documento (Ingreso de Bodega): el original es enviado a

administracion v las copias son archivadas

ecuencialmente
Copia 1

17 Se revisa lo recibido segin reporte del taller vs el

ingreso de bodega
18 |Elaboracion del reporte de Mano de Obra
19 |Elaboracidon de Hojas de Costos
20 |Ingreso de Datos al Sistema

Informacion

21 |Contabilizacion a traves de asientos contables
- |Archivo de reporte taller + ingreso de bodega + hoja (s)
< |de costo (s)
23 |Fin del Proceso
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SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE RECORRIDO

Departamento: | Produccion

Proceso: Produccion de Ternos de Bafio
Preparado Por: | Andrea Galarza

Revisado Por: Ing. Jasly Soto

Fecha: 1 de Marzo de 2011

PROPOSITO:
Entender el desarrollo del proceso productivo de confeccion de terno
bafo.
Identificar las transacciones representativas dentro del proceso produ
Verificar la existencia de controles internos en el proceso productivo.

Comprobar la eficacia de los controles existentes

CONTROLES IDENTIFICADOS

1. Forma de determinar la cantidad de modelos a producir

2.
3.
4,
5.
6.
7.
8.
9.

Documento o firma de responsabilidad en la aprobacion de la produdgeion
Documento de producciéon ordenada
Control del tiempo de corte
Manera de hacer el envio de piezas al estampado
Constancia de la instruccion para el estampador
Manera en que se devuelven las piezas al taller
Constatacion del reporte de envio de producto final, suficiencia del
Conteo de productos recibidos en almacén
. Conteo de productos recibidos en bodega
. Revision de los reportes de bodega vy taller
. Elaboracion del Reporte de Mano de Obra
. Elaboracién de Hojas de Costos
. Ingreso de Informacién al Sistema de Contabilidad

. Contabilizacion de la Informacion




PRUEBAS DE CONTROL REALIZADAS:
1. Verificar si hay algun estudio del inventario que permita determinar |

produccion

Observar si hay un documento elaborado que certifique la aprobaciof de la
produccion a realizarse.

Describir como se ordena la produccion al taller.

Realizar preguntas a las personas involucradas en el proceso pacacgrtifi

como se realiza el control del tiempo de corte

Entrevistar al estampador y pregunte, ¢en qué estado recibe las piegas del

taller?

Verificar si hay documentacion fisica que certifique el envio de una ofden

de estampado

Entrevistar a la responsable del taller y pregunte, ¢, en qué estado req|be las

piezas del estampador?

Analizar el reporte final del taller, verificar y determinar laidaid del
reporte
Presenciar el proceso de empacado de ternos de bafio y emitir narragliva del
proceso

. Observar la forma en que se hace el ingreso de los articulos a bodeda y
emitir narrativa del proceso

. Cotejar los reportes de ingreso de bodega y produccion entregada dgl taller
para demostrar uniformidad en la informacion.

. Obtener una copia del reporte de Mano de Obra pagada a la persong del
Taller de Confeccion.

. Pedir una copia de las hojas de costos correspondientes a un proceqp
productivo para constatar su coherencia.

. Describir los pasos para el ingreso de informacion a contabilidad y
verificar su ingreso con las hojas de costos del paso anterior.

. Demostrar que la informacién del proceso productivo tomado como

muestra en el paso 13, este contabilizado.



SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE CUMPLIMIENTO

Departamento: | Produccién

Proceso: Produccién de Ternos de Bafo

Preparado Por: | Andrea Galarza

Revisado Por: Ing. Jasly Soto
Fecha: 1 de Marzo de 2011

PROPOSITO:
» Verificar el cumplimiento de los controles detectados en las pruebas dg

recorrido
Establecer conclusiones sobre los controles implantados en el procesg

productivo sefalado.

OBSERVACIONES DETECTADAS

1. No existe una forma programa de determinar el inventario; no se evigencia

analisis de produccion

No se encontraron documentos internos de la organizacion que certifiquen
la aprobacion de una produccion a realizar.

El reporte de produccion ordenada no es lo suficientemente claro y
detallado.

No existe cronometraje del tiempo de corte, el mismo es determinadg en
base a la palabra y confianza de la persona que trabaja en el taller d§
confeccion.

Las piezas recibidas para el estampado no son contadas ni tampoco|
cuentan con un reporte enviado del taller.

Existe una orden de estampado enviada, pero se evidencia que no gpincide
con las piezas fisicas recibidas

Las piezas recibidas en taller provenientes del estampado, a menud@ son
incompletas.

El reporte de entrega final del taller no cumple con los requisitos de

informacion necesarios para el buen proceso de la informacion.

El empacado de ternos de bafio demora, principalmente porque no sg



cuentan con los materiales requeridos para su cumplimiento.

. El ingreso a bodega se lo hace en base al reporte de almacén, es dggir no
hay re-conteo de piezas.

. Los reportes en cantidades coinciden con los ingresos a bodega, sin
embargo se observa que el ingreso incluye mas de dos produccione$
recibidas.

. El reporte de mano de obra es elaborado mensualmente

. Las hojas de costos se elaboran al final del mes, evidenciando retragp
excesivo.

. Las producciones son ingresadas al sistema contable en forma de
movimientos de stock.

. Las producciones son contabilizadas mediante asientos contables pdr el

total de una produccién, son realizadas por el contador, con frecuendja

mensual.

CONCLUSION:
Después de efectuar las pruebas sobre los controles identificados, se conflluye

gue no estan siendo cumplidos a cabalidad, por tanto se deben tomar medgi

gue permitan un mejor desempefio de la informacion que se produce en e

Elaborado Por: Andrea Galarza

proceso productivo analizado.




4.4.4.2 Proceso: Producciéon de Carrileras

=

Cliente realiza el pedido de la () carrilera (s)

El Departamento de Ventas toma el pedido del cliente
consultando especificaciones como: metros de la
piscing, colores y materiales que debe tener

El Departamento de Ventas elabora la cotizacion y se
la emvia al cliente

n

El cliente revisa, mientras tanto se espera la aprobacion

El Jefe de Produccion realiza el plano guia para el
armado de las carrileras

Se empieza a trabajar en el pedido, localizando los
stocks de materiales disponibles

Si los materiales no estan dispombles, se tiene que
realizar pedido a los distintos proveedores

Se reunen todos los materiales en una ubicacion
especifica (Quito o Guayaquil)

Se usan los materiales reunidos para armar las
catrileras.

El Producto Final es entregado al cliente

El Jefe de Produccion elabora el informe de los
materiales utiizados, una copia es enviada al Dpto.
| Administrativo

Se revisa la informarion, i es correcta se la procesa en|
el Sistema, caso contrario se busca explicacion del Jefe|
de Produccion para poder procesar la informacion

Elaboracion de Hoja de Costos

n

Se ingresa la informacion a la base de datos

Final del Proceso

Realiza
Pedido

Ventas Dpto. Produccién
No. Descripcion Cliente Dyto.
e P Aduinistrativo ] Jefe de Armado de
Vendedores Bodega General ) .
Produccion Carrileras
Inicio
1 |Inicio del Proceso

Reunion
Mateniales

Camileras

Producto

Cliente
si ( i )
- Plano Guia
(5)
p—
Stock de
Matenales
(5)
h—
Pedidoa
Proveadores
Producto
Final

Informe de

Produccion

Es comectala

i Busqueda
informacin? 4

de Emores

Procesa
Informacion

Final




SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE RECORRIDO

Departamento: | Produccion

Proceso: Produccioén de Carrileras

Preparado Por: | Andrea Galarza

Revisado Por: Ing. Jasly Soto
Fecha: 5 de Marzo de 2011

PROPOSITO:

Entender el desarrollo del proceso productivo de armado de carrileras
Identificar las transacciones representativas dentro del proceso produ
Verificar la existencia de controles internos en el proceso productivo.

Comprobar la eficacia de los controles existentes

CONTROLES IDENTIFICADOS

1.

© © N o 00 b DN

Cotizacion de productos solicitados por el cliente
Recepcion de la cotizacion por el cliente

Orden de compra del cliente

Elaboracion del plano guia

Reporte de stock de materiales

Ordenes de compra a proveedores

Armado de carrileras en base a plano

Informe de materiales utilizados

Revision del informe

10. Hoja de Costos

11. Ingreso de Informacion al Sistema de Contabilidad y Contabilizacién

PRUEBAS DE CONTROL REALIZADAS:

1.

Obtener copia de alguna cotizacion de carrileras elaborada para un gliente
para verificar su elaboracion.

Comprobar que en la cotizacion enviada al cliente conste fecha y noghbre
de la persona que recibié la cotizacién.

Revisar si existe algun documento que certifique la orden de comprajdel

cliente.



Verificar la elaboracion del plano guia y comprender su significado
Identificar la forma en que se realiza el pedido de materiales a
proveedores, mediante entrevista el jefe de produccion.

Certificar que se realice una orden de compra para cada proveedor
Entrevistar al Jefe de Produccidn para conocer sobre el proceso de 4
de carrileras y emitir narrativa de la misma.

Tomar un ejemplo de una produccién de carrileras y evidenciar la

realizacion del reporte de materiales utilizados

esta contabilizado.

SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE CUMPLIMIENTO

Departamento: | Produccién

Proceso: Produccion de Carrileras
Preparado Por: | Andrea Galarza
Revisado Por: Ing. Jasly Soto

Fecha: 5 de Marzo de 2011

PROPOSITO:

» Verificar el cumplimiento de los controles detectados en las pruebas dg

recorrido

« Establecer conclusiones sobre los controles implantados en el procesg

productivo sefalado.




OBSERVACIONES DETECTADAS
La cotizaciones son realizadas en el momento que el cliente la solicig.
En la cotizacion no hay indicativo de su recepcion, lo que indica que
cotizacion no puedo ser recibida.
Con la cotizacion no se encontro la certificacion de la compra del clignte.
El plano guia es elaborado y enviado a aprobacion.
Para determinar los pedidos se revisa el stock de materiales necesafjos e
cada bodega.
Los pedidos a proveedores son realizados mediante el documento: “Prden
de Compra”; para cada uno de los proveedores.
El proceso de armado presenta irregularidades debido a que no sienfpre se
lo hace en base al plano guia.
El reporte de materiales es realizado con base al plano guia.
La informacion es uniforme pero poco confiable.
. Las hojas de costos se elaboran con base al reporte anterior, se elaljoran
con retraso excesivo y son poco confiables.
. Las producciones son contabilizadas mediante asientos contables pdr el
total de una produccién, son realizadas por el contador, con frecuenq|a

mensual

CONCLUSION:

Después de efectuar las pruebas sobre los controles identificados, se conj

gue el cumplimiento es a medias, por tanto los controles deben ser agudizg

luye

dos

para tener un mejor desemperio de la informacion que se produce en el p

Elaborado Por: Andrea Galarza

DCESO

productivo analizado.




4.4.4.3 Proceso: Produccién de Partideros

Dot Ventas Dpto. Produccion
. - ) 0.
No. Descripeiou Cliente \dni Pt P Teded
Administrativo
Vendedores Bodega General e .e Taller
Produccién
Inicio
1 |[nicio del Proceso
Realiza
1 |Cliente realiza el pedido deL (los) partidzro (s) Pedido
. . . Toma
3 |El Departamento de Ventas toma el pedido del chiente Peido
)
— S
. - (2)
| El Departamento de Ventas elabora la cotizarion v s Cotizacion L= Cotizaciin
la emvia al cliente
9
Apaba- N o
5 |El cliente revisa, mientras tanto se esperala aprobacidn| | ciondel Fin
Chente
§i es aprobada s empieza a trabajar el pedido; Bl jefe ( 4/\ T
6 |de Procuccion pide al proveedor los materiales de —| Materiales
acero moxidable, excepto los pemos
Coordina la recepcion de los materiales para emviatlos p—
. . V13 ) 10
T |al artesano, quien debe usarlos en la construceicn del Tallr E:> Recepcitn
4 Materiales
partidero
Pedido e Moquetas v cauchos para el escalén de Pemos E;m}m:-v ( 3/‘1 C?ﬂgmfm
. oquetas | - 10
§  |partidero, que son despachados al artesano para los q‘ ‘
acabados del partidero F— o
. . . . ) [ %\ Tallr E:> Finales
Una vez conchido, el partidero es enviado al cliente y e 6\ ‘
‘ . (
9 |de bodega son enviados los pernos para su colocacién )
, Partidero < | | Partidero
firme en el lugar designado.
0 El Jefe de Produccion realiza el informe respectivo, y Y Miome e
emvia ina copia al Dpto Administrattvo. Produccion
Se revisa la informacion, i es correcta se la procesa en
11 |el Sistems, caso contrario se busca explicacion del Jefe (Escamectala Busqueda
de Produccidn para poder procesar la iformacion mformacion’ de Errozes
12 |Elaboracion de Hoja de Costos Hojade
Costos
Procesa w/ﬁ\
13 |Se ingresa la informacién a la base de datos Informacion —
14 |Final del Proceso




SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE RECORRIDO

Departamento: | Produccion

Proceso: Produccién de Partideros

Preparado Por: | Andrea Galarza

Revisado Por: Ing. Jasly Soto
Fecha: 10 de Marzo de 2011

PROPOSITO:

Entender el desarrollo del proceso productivo de construccion de
partideros.

Identificar las transacciones representativas dentro del proceso produ
Verificar la existencia de controles internos en el proceso productivo.

Comprobar la eficacia de los controles existentes

CONTROLES IDENTIFICADOS

1.

© © N o O b~ WD

Cotizacion de productos solicitados por el cliente
Recepcion de la cotizacion por el cliente

Orden de compra del cliente

Forma de realizar el pedido de materiales

Despacho de materiales hacia taller

Tiempo de construccion del partidero

Despacho de materiales adicionales para instalacion
Informe de materiales utilizados

Revision del informe

10. Hoja de Costos

11. Ingreso de Informacion al Sistema de Contabilidad y Contabilizacion

PRUEBAS DE CONTROL REALIZADAS:

1.

Obtener copia de alguna cotizacion de carrileras elaborada para un

para verificar su elaboracion.
Comprobar que en la cotizacién enviada al cliente conste fecha y no

de la persona que recibid la cotizacion.

iente

bre

Revisar si existe algun documento que certifique la orden de comprajdel




cliente.

Determinar el mecanismo para el pedido de materiales necesarios

Verificar si existe algiin documento que indique los materiales

despachados al taller de partideros.
Entrevistar al Jefe de Produccién y establecer el tiempo promedio pga la

construccion de un partidero.

Certificar que el despacho de materiales adicionales sea realizado gpn una
requisicion y constatar la elaboracion del egreso de bodega.

Tomar un ejemplo de una produccién de carrileras y evidenciar la
realizacion del reporte de materiales utilizados

Revisar el informe presentado y determinar si es l6gico y adecuado.

. Pedir una copia de las hojas de costos correspondientes al proceso

productivo del paso 9 para constatar su coherencia.
. Demostrar que el proceso productivo tomado como muestra en el pago 9,

esta contabilizado.

SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE CUMPLIMIENTO

Departamento: | Produccion

Proceso: Produccion de Partideros
Preparado Por: | Andrea Galarza
Revisado Por: Ing. Jasly Soto

Fecha: 10 de Marzo de 2011

PROPOSITO:

» Verificar el cumplimiento de los controles detectados en las pruebas dg

recorrido

Establecer conclusiones sobre los controles implantados en el procesg

productivo sefialado.




OBSERVACIONES DETECTADAS

La cotizaciones son realizadas en el momento que el cliente la solicig.

En la cotizacion no hay indicativo de su recepcion, lo que indica que

cotizacion no puedo ser recibida.

Con la cotizacion no se encontro la certificacion de la compra del clignte.

El pedido de materiales se lo realiza en base a las necesidades d& gtesa

no hay formula o manera técnica de determinar la compra.

No existe un documento que certifique que los articulos comprados fayan

sido recibidos a satisfaccion en el taller.

El tiempo estimado depende de las condiciones del pedido en ese

momento, (materiales, adelantos mano de obra, etc.), generalmente fina

semana para cada partidero.

No existe un documento formal que indique requisicion de materiales

adicionales para la instalacion de partideros.

Si existe un documento que indique la utilizacion de materiales.

El reporte de materiales es realizado en base a estimaciones, por lo fanto es

poco confiable.

. Las hojas de costos se elaboran con base al reporte anterior, se elaljoran
con retraso excesivo y son poco confiables.

. Las producciones son contabilizadas mediante asientos contables pdr el

total de una produccién, son realizadas por el contador, con frecuendja

mensual

CONCLUSION:
Después de efectuar las pruebas sobre los controles identificados, se conflluye

gue no existe una adecuada vigilancia, se dejan muchos espacios en blarngo que

ocasionan incertidumbre por tanto no se tiene certeza del desempefio de B

informacion que se produce en el proceso productivo analizado.

Elaborado Por: Andrea Galarza




4.4.4.4 Proceso: Producciéon de Banderines

Doto Dpto. Produccién
No. Descripcion Cliente A dmin!l)str.at'ivn Tl
) e .e Taller Banderines |  Estampador Taller Postes
Produccién
Inicio
1 |Inicio del Proceso
) Pedido del Cliente de acuerdo a las especificaciones Pedido del
“ |de su gusto como colores v estampados Cliente
()
3 Compra a los Proveedores de la lona por metros; la L}:’i“fy
. . . 0la
piola y del tubo de acero inoxidable Tohodeal
@
4 Los materiales son enviados a la persona que
corresponda para la elaboracion de cada articulo Tubode AT
® ®
La lona es cortada en triangulos pequefios acorde a la Tl Rece;mn
‘ . ‘ 1t
5 |cantidad necesaria; y son enviados a estampar el logo = Banderines
especificado en la orden
(6) 6)
Los banderines estampados son regresados al taller — o
. . . . 3 sfampe en
6 |parala confeccion del fuego de banderines junto con la C;:;Z:I;n {4
piola y las tiras de lona B
=\
)
El tubo de acero inoxidable es procesado (cortado v o
7 |moldado) para convertirse en un poste de acero le}:;?e AEI
inoxidable
g Como resultado de estos procesos obtenemos los Tuegos de Postes de
fuegos de banderines v los postes terminados . Banderines Al
@
. . Juegos de
g Los productos son enviados al cliente para proceder Banderines
con la colocacion en la piscina correspondiente Postes de <
Al
. . Colocacion
10 |Los productos son colocados en la piscina del cliente
Productos
1 El Jefe de Produccion realiza el informe respectivo, y &) Mnfommece
emvia una copia al Dpto Administrativo. Pmd“mnd
Se revisa la informacion, si es correcta se la procesa en
12 |el Sistema, caso contrario se busca explicacion del Jefe (Es comectala Busqueda
o
de Produccion para poder procesar la informacion nformacin? de Errores
. . Hojade (~_3>
13 |Elaboracion de Hojas de Costos Costos
Pmc.e.sa - —1->
14 |Se ingresa la informacion a la base de datos Informzcién —
15 |Final del Proceso

178



SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE RECORRIDO

Departamento: | Produccion

Proceso: Produccion de Banderines
Preparado Por: | Andrea Galarza

Revisado Por: Ing. Jasly Soto

Fecha: 15 de Marzo de 2011

PROPOSITO:
« Entender el desarrollo del proceso productivo para elaborar y colocar
banderines.
Identificar las transacciones representativas dentro del proceso produ
Verificar la existencia de controles internos en el proceso productivo.

Comprobar la eficacia de los controles existentes

CONTROLES IDENTIFICADOS
1. Forma de realizar la compra de materiales
Despacho de materiales hacia los talleres respectivos
Triangulos obtenidos del corte de lona
Reporte de entrega de materiales para estampado
Orden de Estampado de Banderines
Especificaciones de confeccién del banderin y construccion de postes
Documento que certifique la entrega al cliente

Elaboracion del informe de materiales utilizados

2.
3.
4,
5.
6.
7.
8.
9.

Revision del informe
10. Hoja de Costos

11. Ingreso de Informacion al Sistema de Contabilidad y Contabilizacion

PRUEBAS DE CONTROL REALIZADAS:

1. Determinar el mecanismo para realizar la compra de materiales
Constatar que exista un documento del envio de materiales a los tallpres
Verificar que exista informe de produccion desde el taller que informg
sobre el corte de lona

Confirmar que se elabore un documento con los articulos enviados 3




estampado
Verificar si hay documentacion fisica que certifique el envio de una ofden
de estampado

Notar si los productos finales son inspeccionados para garantizar qug estén

elaborados en las especificaciones sefaladas por el cliente

Indicar si es elaborada el acta de entrega de articulos finalesitd,clie
constatar si esta signada.

Tomar un ejemplo de una produccion de banderines y evidenciar la
realizacion del reporte de materiales utilizados

Revisar el informe presentado y determinar si es l6gico y adecuado.

. Pedir una copia de las hojas de costos correspondientes al proceso

productivo del paso 8 para constatar su coherencia.
. Demostrar que el proceso productivo tomado como muestra en el pago 8,

esta contabilizado



SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE CUMPLIMIENTO

Departamento: | Produccién

Proceso: Produccion de Banderines
Preparado Por: | Andrea Galarza

Revisado Por: Ing. Jasly Soto

Fecha: 15 de Marzo de 2011

PROPOSITO:
» Verificar el cumplimiento de los controles detectados en las pruebas dg
recorrido
Establecer conclusiones sobre los controles implantados en el procesg

productivo sefalado.

OBSERVACIONES DETECTADAS

1. Lacompra de materiales se lo realiza en base a las estimacidizes as:
por el Jefe de Produccion, de acuerdo a los célculos de produccione |
pasadas.

No existe un documento que certifique que los articulos comprados payan
sido recibidos a satisfaccion en los talleres correspondientes.

La produccion se maneja de forma rastica, por tanto no existe la

elaboracion de reportes sobre el corte de lona.

Los tridngulos que conforman el banderin son contados y entregadog al
jefe de producciéon o un delegado de éste, no se elabora acta de recgpcion.
Los banderines son enviados a estampado conjuntamente con una drden de
produccion que contiene las instrucciones idoneas.

Los banderines son revisados por el Jefe de Produccion para verificdf su
correcta confeccion, los postes de acero son enviados directamente l
cliente sin inspeccion.

Si existe un documento que certifique la entrega de los articulos,
conjuntamente con la factura de venta.

Si existe un documento que indique la utilizacion de materiales

El reporte de materiales es realizado en base a los célculos del Jefe fle



Produccion, por lo tanto es poco confiable.
10. Las hojas de costos se elaboran con base al reporte anterior, se elaljoran
con retraso excesivo y son poco confiables.
11. Las producciones son contabilizadas mediante asientos contables pqr el
total de una produccién, son realizadas por el contador, con frecuendja

mensual

CONCLUSION:
Después de efectuar las pruebas sobre los controles identificados, se conflluye

gue los controles implantados son débiles, se tiene el riesgo que la informgcion

gue se produce en el proceso productivo sea poco confiable.

Elaborado Por: | Andrea Galarza
Revisado Por: Ing. Jasly Soto




4.4.4.5 Proceso: Produccién de Paletas

Dpto. Produccion
No. Descripcion Dpto. Administrativo
Jefe de
. Taller Paletas Estampador
Produccion
1 |Inicio del Proceso Inicio
©) (2)
Compra de los Materiales: Plancha de Sintra v Ligas Compra de B
2 ‘g .. - Recepcion
Ortopédicas para Paletas v recepcion en el taller Mateniales
®
< La plancha es dividida en rectangulos acorde a los Divisién y
" |tamafios de la paleta y se corta Corte
. Dibujo v
6 |Se dibuja el molde de la paleta v es cortada E:IJ‘L?
(3)
Los acabados de los extremos son trabajados con el —
7 |esmeri y la lija mannal, concluido esto las paletas son C‘t;a;;i:;l > | Recepcion
enviadas al estampador j
(6) &)
Las paletas son estampadas de acuerdo al modelo con —
8§ |el color asignado v la talla de la misma v son emviadas Recepcién <::| Estampado
a oficina
Se perfora los orificios de la paleta con ayuda de la y
g : Perforacion
troqueladora que va posee los moldes
iy . ‘g Colocacion
10 |Colocarion de las ligas ortopédicas de Ligas
11 |Finalmente las paletas son enfindadas y distribuidas Enfindade
" El Jefe de Produccion realiza el informe respectivo, v
“ |envia una copia al Dpto Administrativo.
Se revisa la informacion, si es correcta se la procesa en
13 |el Sistema, caso contrario se busca explicacion del Jefe| (Es comectala Busqueda
.. . .. inf ion?
de Produccion para poder procesar la informacion mtommacion de Errores
Hoja de '?,\J
14 |Elaboracion de Hojas de Costos Costos
Procesa &)
14 |Se ingresa la informacion a la base de datos Informacion —
15 |Final del Proceso
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SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE RECORRIDO

Departamento: | Produccion

Proceso: Produccion de Paletas
Preparado Por: | Andrea Galarza
Revisado Por: Ing. Jasly Soto

Fecha: 20 de Marzo de 2011

PROPOSITO:
Entender el desarrollo del proceso productivo para elaborar paletas d¢
natacion SS.
Identificar las transacciones representativas dentro del proceso produ
Verificar la existencia de controles internos en el proceso productivo.

Comprobar la eficacia de los controles existentes

CONTROLES IDENTIFICADOS

1. Forma de realizar la compra de materiales
Despacho de materiales hacia los talleres respectivos
Numero de paletas obtenidas del corte de una plancha.
Reporte de entrega de materiales para estampado
Orden de estampado de paletas
Recepcion del producto estampado
Elaboracion del informe de materiales utilizados

Revision del informe

© 0 N o g b~ WD

Hoja de Costos

10. Ingreso de Informacion al Sistema de Contabilidad y Contabilizacion

PRUEBAS DE CONTROL REALIZADAS:

1. Determinar el mecanismo para realizar la compra de materiales
Constatar que exista un documento del envio de materiales a los tallpres
Verificar que exista informe de produccion directo desde el taller que
informe sobre el corte de la plancha de zintra

Confirmar que se elabore un documento con los articulos enviados 3




estampado
Verificar si hay documentacion fisica que certifique el envio de una o
de estampado
Indicar si los productos provenientes del estampado son recibidos a
satisfaccion
Tomar un ejemplo de una produccion de paletas y evidenciar la reali
del reporte de materiales utilizados
Revisar el informe presentado y determinar si es 16gico y adecuado.
Pedir una copia de las hojas de costos correspondientes al proceso
productivo del paso 7 para constatar su coherencia.

. Demostrar que el proceso productivo tomado como muestra en el pag

esta contabilizado

SWIMSPORT CIA. LTDA
PRUEBAS DE CUMPLIMIENTO

Departamento: | Produccion

Proceso: Produccion de Paletas
Preparado Por: | Andrea Galarza
Revisado Por: Ing. Jasly Soto

Fecha: 20 de Marzo de 2011

PROPOSITO:
» Verificar el cumplimiento de los controles detectados en las pruebas dg

recorrido
Establecer conclusiones sobre los controles implantados en el procesg

productivo sefialado.




OBSERVACIONES DETECTADAS

1. Lacompra de materiales se lo realiza en base a las necesidades de
produccion que se tengan.

Si existe un documento que certifique que los articulos comprados h§yan
sido recibidos a satisfaccion en la bodega (ingreso de bodega).

La produccion se maneja de forma rastica, por tanto no existe la
elaboracion de reportes sobre el corte de la plancha de zintra en ese
momento.

Los articulos enviados al estampado son controlados mediante el
documento “egreso de bodega”.

Las paletas son enviados a estampado conjuntamente con una ordefj de
produccion que contiene las instrucciones idoneas.

Las paletas son contadas y revisadas, se certifica su correctagecep
mediante el documento “ingreso de bodega”.

Si existe un documento que indique la utilizacion de materiales

El reporte de materiales es realizado en base a los datos que el Jefejde
Produccion ha recolectado, es confiable porque la produccion se reajjza en

oficina.

total de una produccién, son realizadas por el contador, con frecuenq|a

mensual

CONCLUSION:
Después de efectuar las pruebas sobre los controles identificados, se conflluye
gue los controles implantados son medianamente idéneos, es decir que la

mayoria son aplicados, pero no son confiables al 100%.

Elaborado Por: Andrea Galarza




4.4.5 Debilidades detectadas en el departamento de produccién

Con base a los cuestionarios y las matrices elaboradas anegrierpodemos

detectar como debilidades del proceso productivo las siguientes:

* No existe una planificacion adecuada de las producciones a nmegliza
principalmente por la falta de coordinacion que existe entredlssntos

miembros de la empresa.

* No se realizan proyecciones de produccion, en consecuencia: nansenm
controlado los niveles de stock, no se pueden desarrollar politicastds, e se
puede determinar la capacidad productiva de la entidad.

e Los gastos son controlados de manera informal, no se elaboran prasipues
detallados para poder medir la inversién en produccion; por lo tantceliepde

compra ciertas veces se tornan irrisorios.

* No se cuenta con un dato certero de las existencias de matena; pr
especialmente en lo que se refiere a confeccion; esto ocasiora quementos
cruciales de la produccion se experimenten desabastecingem@&sando retrasos
o en su defecto se encuentren excesos de materiales que plegdena

deteriorarse.

e Las producciones no cuentan con una orden formal que indique el inicio de
proceso; se necesita de un documento sencillo y detallado que puedasgdo

tanto al interior de la organizacion como por los proveedores de produccion.

* Los consumos de materias primas no son claramente determinadosndener

problemas en el control del inventario; en la determinacion dedst®s y la



fijacion de precios de venta; tres aspectos importantes peafeakafinancieras de
la entidad.

No hay sanciones de ningun tipo por incumplimientos o fallas genesadak
proceso de produccion; generalmente la empresa asume todos es$tss cos
adicionales que se generan por ejemplo en: retrasos en la etraibgms mal

realizados, fallas logisticas, entre otros.

El personal no es controlado de modo que se garantice el uso 6ptimo de los
tiempos en cada uno de sus tareas a realizar;, este es w0 més para los
retrasos tanto en el trabajo de produccion como en el trabajo de los

administrativos.

Las irregularidades presentadas en el trascurso de produccion miosoradas
de manera rapida y oportuna; por lo tanto las soluciones éptimas tardan en llegar

los problemas no se resuelven rapidamente.

Las entregas de mercaderia terminada experimentan refyat®s en las
cantidades solicitadas como consecuencia de los problemas sefalados

anteriormente.

No existe un documento o informe detallado de las producciones termjieada
donde se detallen aspectos como: horas de inicio, de finalizaciénjataater

usados, responsables, problemas presentados, etc.

El reporte de entrega de articulos finales a bodega es inconyptegmasiado
simple; y dificulta la lectura de las personas que usanrdetaacion en la parte

administrativa.



Respecto a la comunicacion entre los participantes de la producdsiane
medios; (con excepcion del taller de confeccion) para hacerlo pemnnasados
eficazmente al respecto se cuenta con internet, teléfono, caireembargo las

demoras en la resolucién de problemas es evidente.

A nivel general, el personal es consciente y comparte la ogin®mexisten fallas

inminentes en el control interno en cada etapa de produccion.

El jefe de produccion no puede solucionar los problemas presentadds ddai

excesiva dependencia de los niveles directivos.

El proceso de produccién a lo largo del tiempo que lleva establecatapresa
no ha experimentado nunca una auditoria de gestion que permita corregirdas falla

presentes y orientar las acciones futuras.

La empresa no cuenta con un sistema contable que se adapteakdkd rdel
proceso productivo; mas bien la empresa se ha tenido que adaptstauttura
gue ofrece del sistema contable, de modo que la labor administegiva

complicada.

Los registros contables de las producciones aunque son adecuadtassa re
excesivamente, y nunca han sido objeto de analisis generando iosigtistn la

informacion financiera de la entidad (estado de resultados y balance general



4.5 SISTEMA PROPUESTO DE CONTROL INTERNO

Como consecuencia del trabajo que se ha venido realizando, el sistematrde
interno que se propone a continuacion, consiste en adaptar el proceso productivo a un
sistema administrativo Unico; bajo los lineamientos de la placificaorganizacion,
direccién y control se buscara que la produccién sea un areachmszipara la

empresa.

4.5.1 PLANIFICACION

=== estado inventario
Subcontrataciones WilP yw PT

H
L
#f;( Cornpet\e‘ncia

=34
=i
L

Estado
maquinaria

i

Capacidad

Fuerza labard

Tomado De: Santos Javier, Organizacion de la Produccion IdniRcacion de los Procesos

Productivos

En esta etapa se buscara que la empresa establezca linteangie materia de
produccion; por ejemplo; en base a la situacion actual se tendra qae tarmbiar
los aspectos negativos mediante el establecimiento de objetivos tas; me
determinando claramente las cantidades a fabricar; las nelssigancipales de

materia prima, personal que intervendrd, etc.



Para una adecuada planificacion de la produccién se debe tener en aiedns
puntos que deben seguirse sobre todo para lograr que esta sea estib@sage

sefalan a continuacion:

4.5.1.1 Definicion de los Objetivos

Se necesita definir mediante objetivos las situaciones deseadse quiere obtener

de un proceso productivo que debe tiene que ser sistematico y ordenado.

Llevar un control adecuado de los stock de materiales

e Formalizar el proceso con documentos que permitan tener una guia de

planificaciéon

» Asignar personal capacitado para cada una de estas tareas

* Optimizacion de los tiempos y las condiciones de produccion

e Producir con eficiencia las cantidades justas y necesariasanchi

sobreproduccion.

4.5.1.2 Determinacion de la Produccion

Las ordenes de produccion se las realizan en base a dos situaciones especifica

* Produccién en base a requerimientos o pedidos de clientes

* Produccion en serie

La primera puede ser aplicada en todos los productos que la empahseepise la
realiza para poder cubrir las necesidades de los clientes gjuealiean los pedidos

gue la empresa debe cumplir.



La segunda situacion puede ser aplicada Unicamente a los terndsode gadetas;

estas producciones se realizan con la finalidad de mantenecleksficiente en las
bodegas de modo que no se produzca desabastecimientos, en consecuescia vent
perdidas; pero para poder determinar esta produccion se neddsitaaliosas
herramientas que permitan tomar decisiones acertadas a ldehestablecer érdenes

de produccidn; éstas consisten en:

* Reportes de venta en base al comportamiento de los productos duradesperi

determinados.

» Analisis del stock en las bodegas, almacenes y puntos de ventap @armentar

los inventarios excesivamente.

4.5.1.3 Programacion de la Produccion

Es la principal actividad derivada de la planificacion; progranggifica: “ldear y

ordenar las acciones necesarias para realizaralgo”

Dada la definicién, en esta parte de la produccién se buscara @stdibkamientos,
reglas y procedimientos primarios que permitan mantener un coogudbd@o en
torno al desarrollo de la produccién; por ejemplo: determinar feotegtas para el
inicio y fin de la produccion; actividades a desarrollarse diande) tiempo que
toma en realizarse las mismas, personas encargadas dentrocdsbpentre otras

actividades.

12 Diccionario de la Lengua Espafiola, tomado de tpngé
http://www.wordreference.com/definicion/ldear%20y862denar%20las%20acciones%20necesarias
%20para%?20realizar%20algo



4.5.1.3.1 Factores Determinantes para la Programacion de la Produccion

Materiale:

Tiempos PRODUCCION Condiciones
Generales

Mano de Obra

Elaborado por: Andrea Galarza

Materiales: Se necesita disponer de todo el material necesario y erctpsrfe

condiciones para poder desarrollar exitosamente el plan de produccion.

Mano de Obra (Proveedores)Se necesita que le dediquen el tiempo necesario,
(predisposicion) para poder fabricar los articulos dentro o atdgkdiempo

establecido.

Tiempo de la Orden: Se necesita que las ordenes de produccion estén disefiadas
con el suficiente tiempo de antelacion para producir con eficigncédidad; en

este punto se deberian establecer tiempos estandar.



» Condiciones Generales de la Producciér8e necesita que las maquinarias de los
proveedores y las propias funciones al 100% de modo que no existan yetrasos
otros factores a tomar en cuenta son el espacio fisico queatal@imo, tener a
disposicion todas las herramientas necesarias para cada ordedutidn, y la
logistica con los couriers para que los envios entre etapa ydegmaduccion

sean rapidos.

4.5.1.4 Pasos para realizar la Planificacion:

La planificacion no debe ser un proceso complicado, debe abarcar todggdo®s

gue la empresa necesita controlar; es necesario realizaldavez que la empresa

desea producir articulos en serie mas no por pedido de clientesnpesss casos se

debe formalizar las 6rdenes con los documentos respectivos.

La planificacidén requiere tomar en cuenta los pasos que se exponen a continuacion.

» Paso Uno: Tiempo para planificar la produccion

Al momento de planificar una produccion se requiere establecer gtanande
tiempo en cada parte del proceso productivo; esto significa:

- Tiempo en que se espera vender los articulos, esto es determirtzake en

los reportes de ventas.

- Tiempo que debe durar la produccion que se esta planificando en toda sus

etapas; se lo puede establecer en base a la experiencia.

» Paso Dos: Produccion Requerida

Es importante tener en cuenta que una produccién debe realizarsecen laas

necesidades de la empresa; para no acumular stock innecesaicaso de una



industria textil también existe la variante de la moda que eameaaza seria pues
se necesita permanentemente articulos acorde con la épacai perse busca salir
de la mercaderia vieja con un plan de marketing lo que se dogsaacumular

inventario que jamas se vendera.

Para calcular la produccion requerida se debe tener en cuenta:

- Numero de Unidades que se esperan vender en el periodo planificado
- Numero de Unidades que existen en el inventario actualmente

- Numero de Unidades que se desea como stock al final del inventario

Se puede plantear para ello la elaboracion de un formato como leerticahe apoyo

gue cuente con informacion util (Ref. Anexo N° 4, Pag. 314)

* Paso Tres: Calculo de la Materia Prima necesaria.

Al planificar la produccién es necesario tener claro la paraaeibn de materia
prima, es decir la receta de materiales que se necesitacpda articulo que se
fabrica. La parametrizacion debe ser lo mas acercado a lidadegpara poder

permitir determinar adecuadamente el costo del articulo.

La parametrizacion es particularmente util en los producto®éirtple han resultado
de un proceso de confeccién, como los ternos de bafio; debido a la natleadeza
transformacion no es posible determinar con claridad los mategjizdemtervienen;
esto supone que, en cada pieza confeccionada de iguales carzagdristrviene la

misma cantidad de material.

En el resto de articulos fabricados si es posible determiagnatnte el material

consumido; por ejemplo en las carrileras, al momento de su armpdsilgle contar



uno por uno sus componentes y elaborar un informe final en el que se ds de

conocer.

Se puede plantear para ello la elaboracion de un formato como leerticahe apoyo

que cuente con informacion util (Ref. Anexo N° 5, P4g. 315).

» Paso Cuatro: Asignacion de Mano de Obra

Para cada produccién se cuenta con personas capacitadas y ieapasigbara
realizarla, es por ello que en una planificacion debe hacersercpastescrito los
encargados sobre los que recaera la responsabilidad de realzaddacion con

éxito.

En el caso de los trabajadores independientes es necesario demet ghlor de su
trabajo, (costo de mano de obra); y las condiciones de su trabajo, pptoejel
pago se realizara contra entrega, al final del mes, cariparsj etc.; si se llega a un
acuerdo este debe ser cumplido y los valores pagados deben a®ryjugte no
afecten el costo del producto final; si por alguna situacioniesdsina variante debe

ser informada en la planificacion para tomar las medidas necesarias.



4.5.2 ORGANIZACION

DETALLAR EL TRABAJO

DIVIDIR EL TRABAJO

COMBINAR TAREAS

COORDINAR EL TRABEAJO

RETROALIMENTACION

FuenteCarreto Julio, Proceso Administrativo

Elaborado PorAndrea Galarza

En esta etapa del proceso productivo se buscara organizar el trabeggpdesonas
con los recursos establecidos en la planificaciéon, estableciendstaldoama la

estructura necesaria para su funcionamiento.

La organizacion implica detallar todo el trabajo que se debe agatlividir es
importante para evitar las sobrecargas en una sola cabezachprale al maximo
las fortalezas de los colaboradores; combinando tareas se daggaizacion y
eficiencia porque se busca obtener la maxima colaboracion de todogitobros,
finalmente retroalimentar para vigilar, revisar y reorganigun pendiente que no

fue tomado en cuenta.

4.5.2.1 Division del Trabajo — Definicion de Tareas

El trabajo al interior de una organizacion es complejo y divemcello es necesario

dividirlo para generar un resultado comun a los intereses de la empresa.
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En el &mbito de la produccion, es importante que cada persona condabarsa
desempenar claramente para que se lo realice con completa abdpats y con

independencia.

La definicidn de tareas debe hacerse en base a las cualidgadada persona; si no
existe la persona buscar aquella que se adecue a lasdadessdel puesto de
trabajo; es fundamental tener claro el organigrama de la orga@mizpara poder

realizar este procedimiento.

Las ventajas de tener una buena distribucion del trabajo son: quadasagese
especializan en su puesto y tareas a ejecutar; se optinugatieinpos en los
guehaceres diarios; a veces es irrisorio imaginar pero el esfuerzo destempdnace

gue encuentren nuevas formas de optimizar sus labores.

Sin embargo existen también desventajas por ejemplo: el aburontjaat puede
generarse por realizar tareas repetidas siempre; lehjator no es capaz de

desempenfarse en un puesto diferente al suyo y toma mucho tiempo instruirlo.

4.5.2.2 Definicion de Autoridades y Responsabilidades y sus Relaciones

Segun Henry FayplLa autoridad consiste en el derecho de mandar y en el poder

de hacerse obedecer”.

La definicibn de autoridad y responsabilidad consisten en conoceimibss! del
accionar de todos los miembros de la organizacion; existen personastéuesn
niveles superiores y/o directivos que tienen la facultad de dimgganizar y
controlar el trabajo de los demas; sancionar en caso de comatdcse de
indisciplina, tomar decisiones de importancia en la organizacion sterca&so en el

area de produccién. Asi mismo existen personas que estan en elpeikaivo que



deben cumplir las funciones asignadas a su campo, resolver problensgs de
competencia, informar de hechos y novedades importantes a los ottes, remére

otros.

La responsabilidad es la equivalencia de respeto y obediencias deerisonas
conforme con los reglamentos sefialados en la empresa, tambiéefaesrgcia a la
conducta interna y compromiso propio de cada uno de los miembros que laboran e

la organizacion.

Las relaciones significan la vinculacidon que se tiene entréisiatas estaciones de
trabajo; por ejemplo: ¢A quién se tiene que rendir cuentas?, ¢Spaodsabilidad
tienen cada persona con los hechos sucedidos?, ¢ Quién toma las @&&cigiQuédn

informa los problemas?, etc.

4.5.2.3 Principales Deberes y Actividades

En este punto se debe hacer una breve descripcion de las funciaaem dao de

los integrantes en el proceso productivo; con la finalidad de dejgrecedente
escrito de cada una de las actividades que deben realizarse.

Esto debe irse reformando y redisefiando a medida que acontezcanscaursiijan
nuevos eventos que deban tomarse en cuenta; todas estas reforemasg|uerser

comunicadas a tiempo y a todas las personas involucradas.

4.5.2.4 Nuevo Flujograma de los Procesos

Los cambios acontecidos mencionados en el numeral anterior dan aaiigalos

procesos en general cambien; estos cambios también tienen qasladatios a los



flujogramas de la organizacion concernientes a produccion; y tignenser

informados a todos los miembros para su cabal conocimiento.

4.5.3 DIRECCION

La direccion es la etapa en donde tiene lugar el desarrolb mfeduccion, aquella
en la que se necesita un permanente liderazgo del jefe de prodpamdgue las

ordenes se desarrollen en términos exitosos.

Es en este punto en donde se ponen en marcha todo lo planificado y dm@aniza
cada produccion; las personas ponen a prueba sus capacidades y denalestr

compromiso y los valores que tienen con la organizacion.

4.5.3.1 Toma de decisiones

La persona que dirija el departamento de produccion debera
tomar decisiones que influyen en el comportamiento de la
produccion que debe desarrollarse, por tanto los parametros

que tendra que definir son:
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» Calidad: ¢Qué caracteristicas debe tener el producto para que tendad@ali

¢, Qué debe hacerse con aquellos productos que no cumplan tales caracteristicas?

» Interrelacion entre las diversas etapas del procesoSi los productos en
proceso deben ser movidos entre varios lugares se debe buscar un punto de
control y comunicacion que no permita experimentar malas situacmorao:

pérdidas, robos o incluso el deterioro de los materiales.

» Tiempo de Entrega: A través de los diversos mecanismos Yy/0 recursos que se
posea debe garantizarse la fiabilidad de la entrega del prochaiterfi el tiempo

convenido.

4.5.3.2 Motivacion

— r\\ La motivacion se podria definir como el objetivo que hace

| que una persona se comporte de una manera determinada.

Dentro del ambito industrial el factor que hace que las
personas trabajen “productivamente” y “eficientemente” enelro que cobran por

su trabajo. Tomando en cuenta que la planta productiva no tiene relacion de
dependencia, es en este punto donde se deben establecer las condicrabagode
dejarlas sentadas de manera clara de modo que su cumplimizrabsé o por lo

contrario los resultados obtenidos seran negativos.

Otro tipo de motivacidon que existen son los “extras” como boniboasi en
diversos ambitos, por ejemplo: en producciones de volimenes considerahlekese
premiar por la rapidez, por no producir articulos defectuosos, pooat®recursos,
etc. La bonificacion es una instancia econdmica que debe seicaldaif analizada

antes de ser puesta en practica.



Una persona que se siente motivada rendira al 200% lo que sin dustzeésidso

para la empresa en general.

4.5.3.3 Enfoque de Liderazgo

“La gerencia es la responsable del éxito o el fracaso de un

negocio”

El liderazgo es ejercido por la gerencia en general, esto
involucra a: directivos y gerentes, quienes en adelantes sepamsables del rumbo

que tome la empresa.

Es necesario definir el tipo de liderazgo y el perfil que teaua autoridad para con
sus subordinados, de manera que el resto del equipo se interrelacionenae bue
manera, con respeto y espiritu colaborador.

La gerencia debe estar comprometida con los objetivos de la @gjanizdebe ser
ejercida por personas que tengan la capacidad de tomar deciamogsadas,
resolver problemas de forma eficaz, que tengan una imagesspieto y autoridad,

gue se comunique de forma conveniente y que tenga poder de conviccion.

El liderazgo es ejercido de manera evidente en esta etapa re lasque la
produccion es desarrollada, donde se necesitan guias para llevarl@@oagéx se
presentaran diversas situaciones que necesitan una resppetdade la persona

encargada; finalmente se puede evaluar la eficiencia o ineficiehdtidede

13 VILLASMIL, Jonathan, Gerencia y Liderazgo, tomad®old pagina:
http://www.monografias.com/trabajos3/gerenyliderégylider.shtml



4.5.3.4 Comunicacion

La comunicacion es el proceso de trasmitir informacion
entre varias personas; implica mucha interactividad y

requiere contacto entre los miembros de la organizacion.

La comunicacion se hace presente de algunas formas, es adiersumeos
comunicacién verbal, escrita, visual, de modo que facilita que cualsjticion
gue desee exponerse sea conocida por las personas interesadao@uorctodo el

equipo de trabajo.

La empresa es la encargada de establecer un sistemad fuenpermita a todos
lograr los objetivos propuestos; esto significa definir los mediasodrinicacion a
utilizarse con cada persona que interviene en el proceso productagnsecesario

proporcionar equipos tales como: teléfonos celulares, faxes, computadoras.

La comunicacion debe ser limpia y objetiva de modo que se conozitaaeds
deseada de manera amplia y detallada, de existir problemaseqpermita su

resolucién pronta y efectiva.

4.5.3.5 Equipos y Trabajo en Equipo

(") . . . ., .

A Al interior de la organizacion se cuenta con un equipo de
< P \Nxﬂ & trabajo, que debe estar conformados por todas aquellas
{f\“r - . '-‘/_-1',{"5? . . L
H =l o~ personas que han sido consideradas idoneas para
L > ) N . .

) 1 desempeiiar cada una de las funciones asignadas.
2

El hecho de contar con equipo de trabajo significa que cada uno ddelpantes

desempenfara sus labores idonea e independiente; con ética profesionaliiers



decir sin perjudicar al resto de personas y contribuyendo patenglimiento de los
objetivos de la organizacion.

Se ha demostrado que la mejor estrategia es el trabajo en grupo, péasjpersonas
producen mas y mejores ideas que son innovadoras para el negocio; los sgipos
beneficiosos porque se logra un armonioso ambiente de trabajgraepmyo mutuo

entre comparneros, criticas constructivas, etc.

454 CONTROL

Esta ultima etapa del proceso productivo le compete exclusitarados directivos
y gerentes, quienes son los encargados de evaluar los resultados oldehidos

proceso que tienen que ser contrarrestados con los objetivos planificados.

El control es un proceso que se ejecuta constantemente y estd@e lo largo del
desarrollo de la produccién, este debe ser ejecutado en tres atgpasdurante y

después de la produccion, por cada una de estas etapas debe existir:

e Objetivos de Control
* Informe de Cumplimiento de Objetivos
* Analisis de las principales desviaciones

« Retroalimentacion
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* Nuevos Objetivos de Control

4.5.4.1 Objetivos de Control - Estandares

Significa que se deben establecer objetivos de control por cada lw® mtecesos

productivos que se desarrollen al interior de la empresa, en tres etapas:

e Control Preventivo: Se debe describir en infinitivo todas aquellas medidas y

estandares que debe tener el proceso productivo antes de su micemio
ejemplo: consumo de materia prima, stock de materiales, estadardméb de

obra, etc.

e Control Concurrente: Se debe describir en infinitivo todas aquellas medidas y

estandares que debe tener el proceso en su fase de desarrokenpalo:

unidades a producir por dia, tiempos de produccion, entrega de articutos, cos

de fletes.

e Control Posterior: Se debe describir en infinitivo todas aquellas medidas y

estandares que debe tener el proceso en su fase de culmipaci@gemplo:
unidades producidas vs planificadas, costos del articulo final, imverde

articulos producidos, distribucién de los mismos, etc.

4.5.4.2 Informe de cumplimiento de objetivos.

En este punto se debe elaborar un informe de actividades cumplidos edherdamt
produccion en si y a otros aspectos administrativos que permitamidereel

desempeio general frente a lo requerido; lo tiene que elabgeée de produccion
en la que se describa los logros obtenidos, los problemas enfrentad@®lutiones

establecidas.



En adelante este informe sera el principal referente geothuccion, por ello se lo

debe estandarizar segun las siguientes especificaciones. (Anexo N°X,@ag.

4.5.4.3 Analisis de las principales desviaciones

Con los principales instrumentos que contamos para esta actividad son:

* Objetivos Establecidos

* Informe de Actividades

Con la ayuda de estos dos elementos se pueden inferir los propleeabjetivos

no cumplidos que son importantes en el desarrollo de esta etapa.

El andlisis también implica determinar las causales que lgimamon y otros

factores que intervinieron para su desarrollo.

4.5.4.4 Retroalimentacion

La finalidad en esta parte es poder encontrar caminos y solugianastodos
aquellos problemas que tuvieron lugar en la produccion para que estosuetvaa

a repetir en producciones posteriores con las mismas caracteristicas.

4.5.4.5 Control

Después de la retroalimentacion siempre se debe pasar nuevadesootn la
finalidad de verificar que el proceso marcha de la forma pagwds lo contrario se
tiene que tomar medidas para buscar que se adecue a las wesesidala

organizacion.



CAPITULO V

5. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL INTERNO (CASO
PRACTICO)

En este capitulo se aplicara a los procesos productivos de lasangwensport el

Sistema de Control Interno Propuesto; estableciendo: pasos a seguatok a

utilizar, reportes que elaborar y su respectivo contenido.

5.1 IMPLEMENTACION DEL CONTROL INTERNO

5.1.1 Produccién de Ternos de Bario

5.1.1.1 Planificacion

Durante esta etapa se buscara desarrollar objetivos de cqoglermitan tener un

mejor desempeiio de la produccion; es decir mas ordenada y sistematica.

La produccién de ternos de bafio es un proceso productivo en serie; |lagdanifi
debe tener un desarrollo bien estructurado, por lo tanto se obliga al realarse
una cada mes y en este punto se debe dedicar especial atenciéstgdaexer una
correcta determinacion de los articulos a producirse que seligegVo principal, la

finalidad: no tener excesivo stock para no acumular inventario excesivo.

Para determinar la produccion, se necesita:



5.1.1.1.1 Anadlisis del stock en bodegas, almacenes y puntos de venta.

Antes de decidir una produccion de ternos de bafio y/o gorras de bafio; serdebe
en cuenta el nivel de stock de la empresa, esto se denomina mgxim@eos por

producto; la gerencia debera establecer una politica para ello.

Una buena guia es utilizar la Matriz BCG (Boston Consulting Grape consiste
en dividir los productos en cuatro grupos estratégicos, (estrella,in@reggante y
perro), que indican la participacién o influencia relativa que tienen en eldopd=a
este modo se tendrian que dar prioridad a los productos vaca y menosgb@oios

productos perro.

Esquema de la Matriz BCG

ESTRELLA INTERROGANTE

s

Ofrecen Rentabilidad a Largo Plazo Baja Participacion en el Mercado

Alta Tasa de Crecimiento Potencial de Crecimiento (Prod. Nuevos)

ALTA

Altas Expectativas de Posicionamiento  |Genera poco efectivo

VACA PERRO

BAJA b

DEMANDA

Productos que se venden por si solos Reducido Volhmmen de Ventas
Generan efectivo en todas las épocas del
afio Ofrece Poca Rentabilidad
Producto Fidelizado de los clientes

ALTA BAJA

PARTICIPACION EN EL MERCADO

Fuente: Varias Paginas de Internet

Elaborado Por: Andrea Galarza.



Esquema de BCG de Ternos y Gorros de Baiio.

ESTRELLA

98

INTERROGANTE

ALTA |Ternos de Dama Papel Competition Terno de Dama para Sefioras
Ternos de Dama Papel Festival Terno de Dama Training
Ternos de Varon Papel Winner Terno de Varon Training
Ternos de Varon Papel Star
Ternos de Dama Reversible
=
= VACA PERRO
E -
: Y
il
Ternos Dama Butterfly Ternos Dama Malibu
Ternos Dama Competition Ternos Dama Relax
BAJA

Ternos Dama Festival
Ternos Varon Winner
Ternos Varon Short
Ternos Varon Oceano
Ternos Dama Teflonados
Ternos Varon Teflonados

Gorras Lvcra

Ternos Dama Revohtion
Ternos Dama Top Imperial
Ternos Dama Nav v Nav Apertura

Terno Varon Star

ALTA

BAJA

PARTICIPACION EN EL MERCADO

Fuente: Sistema Contable Efisys

Elaborado Por: Andrea Galarza.

Conocido este esquema se define que:
e La produccidén debe estar centrada en los productos vaca; pues son los que

siempre se venden y proporcionan ingresos permanentes a la emprdea; por

tanto el inventario nunca puede estar desabastecido de estos productos.
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e La produccion de los productos estrella debe ser tomada en cuentuedose
lugar, estos productos deben estar en los almacenes y puntos depsemta;

poder obtener rentabilidad en el mediano plazo,

e La produccion de los productos interrogantes debe ser moderada y @la, caut
es decir se produce una pequefia cantidad para estudiar el compootamieht

mercado y de acuerdo a ello invertir en producciones grandes.

e Por dltimo los productos perro no deben ser producidos bajo ninguna

circunstancia.

Para el andlisis del Stock debe existir un reporte que eXpsesaidades fisicas con
las que se cuenta actualmente de cada articulo a considesigsreduccion; en este
caso: ternos de bafo y gorras de lycra; este reporte delveegptesado en un
formato simple que facilite la lectura del gerente gengual es la persona que

determina la produccion. (Ver Anexo N° 7; Pag. 317)

Sobre esta tabla; el sistema contable genera reportes indigidieaktock por cada
una de las bodegas; la persona que realice este trabajo debe cotmtnssta
informacion en un reporte especial que tiene el objetivo de fadditeectura del
stock total y parcial de los ternos de bafios y/o gorros de baiidptmacion a

consignar debera ser realizada de la siguiente manera:

a) En una hoja de célculo se debe hacer constar el inventario genkrslteieos
de bafio y/o gorros en filas y en los encabezados de las colunmmaslek de

cada una de las bodegas existentes en Swimsport.



b) En otra hoja de calculo debe contar los reportes generados dehasiste
individuales de cada bodega de los ternos de bafio y/o gorros.

c) Se usara la siguiente férmula “Buscar V", que permite tlaslbos valores de
los reportes individuales, al reporte condensando.

d) Finalmente se realizan las sumatorias generales; y el reporte hadmnc

5.1.1.1.2 Reporte de Venta por articulo

El reporte de venta contienen informacion sobre cantidades, precidgjadutruta
que ha obtenido un determinado articulo, en un periodo determinado; estoa debera

confirmar las conclusiones resultantes de la Matriz BCG.

El reporte de ventas debe contener datos basicos de los articlipadasa(Ver

Anexo N° 8, Pag. 318); este reporte es generado por el Sistema Contable Efisys.

Con estas herramientas, la gerencia general puede tomariderdecas acertada
para poder determinar la produccion; es decir el o los modelos qustarede a

produccion.

5.1.1.1.3 Cantidades a Producir

El siguiente paso es determinar las cantidades a producirsegljmase usara el
formato propuesto (Anexo N° 4, Pag. 314); de la siguiente manera:

a) Formulario No.: Aqui se debe colocar la numeracion respectiva de formulario;

en el orden correspondiente; de acuerdo a la siguiente nomenclatura:



b)

f)

PR2011-001PR2011-002, etc.

Fecha:En la que se esta realizando la planificacion respectiva.

Producto: Modelo de Terno(s) de Bafio que se Produciran.

Unidades Pronosticadas para la Venta:Se debe colocar el namero de

unidades vendidas con el que cerraron el mes anterior al de la planificacion.

Unidades que se desean tener al Final del Periodoorresponde al nimero de
unidades que se establecen como el minimo requerido; la gerenda e

responsable de establecerlo; por ejemplo: un % respecto de las ventas del mes.

Unidades en Stock Actualmente: Se debe transcribir el dato total

proporcionado en el reporte de existencias por bodega. (Ver Anexo &§.7, P

317)

5.1.1.1.4 Tiempos de Produccion

Es necesario realizar esto con el objetivo de que el tiempo nlateddéimasiado, y

poder contar con el producto en el momento oportuno.

La determinacion de los tiempos se la debe realizar en blsexperiencia de
producciones pasadas; si es necesario se debe hablar condasersolucradas
en este caso que son: la costurera y el estampador; estontgubie utilizarse

como un indicador de la eficiencia en la produccion.

5.1.1.1.5 Célculo de la Materia Prima

En la planificacion también deben establecerse los respectivogosatie la materia

prima necesaria; dato fundamental para ordenar una produccion; de maeese



conozca de antemano los stocks de materiales y no se expenipeiikemas en el
transcurso del proceso productivo; para ello se debe utiliZarreato establecido.
(Anexo N° 10; Péag. 320), con el auxiliar de parametrizacion que dehe es
previamente elaborado por cada modelo y talla de terno y/o golbraide (Anexo

N° 5, P4g. 315)

Auxiliar de Parametrizacion

Es un archivo que debe ser elaborado de antemano; en él se enare@ndrada la
informacion de material necesario por unidad, de cada uno de los terbaBadg

gorras de bafio que han pasado por un proceso productivo

Este informe es netamente manual y debe ser actualizado danogei se detecte
cambios en la parametrizacion del material;, por ejemplo: etigueievas, fundas,

tipo de elstico, etc.

La tabla muestra los siguientes campos:

a) Nombre del Articulo Final
b) Caodigo de la Materia Prima
c) Nombre de la Materia Prima

d) Cantidad necesaria del material por unidad de articulo final producido.

Los datos del literal a-c, son obtenidos del sistema de contabildad;dato
consignado en el campo d, debe ser llenado de acuerdo a loss pbsdpla y

mediciones del resto de materiales.



Reporte de la Materia Prima Requerida

Este reporte es elaborado por el Jefe Administrativo; basntanse trasladan los
datos del auxiliar de produccion para obtener el dato total de angiema
necesaria, de acuerdo a la produccion planificado; esto resuliamudtiplicacion

del parametrizado por la cantidad a producir.

5.1.1.1.6 Datos Adicionales de Produccién

Una vez determinados los datos mas importantes de la produccion quel son:
modelo y la cantidad, se pueden sefialar datos adicionales commretiediela
principal; el color de los combinados, lugar de la etiqueta, color @ehpado, etc.;
todo esto debe estar sintetizado en un documento formal denominado: d@rden
Produccion”. (Anexo N° 9; Pag. 319)

Orden de Produccion

Este documento sintetiza el proceso productivo que debe realizeltsdiblemente;

debe ser elaborado por la Gerencia General y aprobado por Presidencia.

El documento Contiene:

a) Numero de Orden de ProduccionDebe consignarse este dato en la secuencia
correspondiente, de acuerdo a la siguiente nomenclatura: OP2011-001; OP2011-
002.

b) Fecha de Orden:La fecha en que se emite el documento

c) Fecha de Entrega: La fecha estimada establecida conjuntamente con

produccion para la entrega.

d) Producto: EI Modelo de terno de bafio que es objeto de produccion.



e) Cantidad: En cada uno de los renglones se colocara el numero de unidades a
producir

f) Color de Tela: Color de tela y combinado del modelo a producir, debera ser

expresado en un lenguaje comun al del taller para su comprension.

g) Color de Estampado:Color del estampado del logotipo de la institucion.

Es importante aclarar que debe haber una orden de produccién por caddaso de
modelos a producir, esto garantiza orden y no presta a confusiones wte tifiog

ademas tienen que ser firmadas por el Presidente para su formalizacion.

5.1.1.2 Organizacion

En esta etapa se busca desarrollar el trabajo en el procesotigoodecternos de
bafio; previa definicion de personas que intervienen, sus respectivos, dargas,
atribuciones, funciones y/o responsabilidades; de este modo se signézesente
nunca antes visto en la empresa; para definir claramente funcpmeseran

plasmadas en un nuevo Flujograma del proceso mejorado.

5.1.1.2.1 Descripcion y Distribucién de Cargos — Proceso Produccion de Ternos

de Bario.

a) Presidencia:

Nombre del Cargo: Nombre de la Persona que lo Ejerce:
Presidente Ing. Freddy Mufioz Romero
Cargo del Jefe Inmediato: Nombre del Jefe Inmediato:

Principales Funciones Atribuciones:




* Revisar la Orden de Producci
elaborada por Geneia; con todos sy

sustentos.

 Aprobar o negar la Orden

Produccioén.

b) Gerencia General:

Nombre del Cargo:

Gerente General

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sra. Blanca Campoddnico Pérez

Cargo del Jefe Inmediato:

Presidente

Nombre del Jefe Inmediato:

Ing. Freddy Mufioz Romero

Principales Funciones

* Revisar y analizar los reportes
existencias por bodega y reporte
ventas por articulo

e Calcular la produccion requerida

e Enviar al Dpto. Administrativo 4§
reporte “Célculo de la Producci
Requerida”

* Revisar y analizar el reporte “Calcy
de Materia Prima Requerida”

* Elaborar la Orden de Producciéon

e Enviar a Presidencia para
aprobacion
« Remitir la Orden de Producci

aprobada al Jefe de Produccion.

Atribuciones:
» Determinar los modelos a producir

» Fijar las cantidades a producir

» Establecer las cualidades que tenj
los ternos de bafio; como: colore
tela y/o estampados.

Precisar tiempos de entrega




c) Departamento Administrativo

Nombre del Cargo:

Jefe Dpto. Administrativo

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Srta. Andrea Galarza Liger

Cargo del Jefe Inmediato:
Gerente General

Nombre del Jefe Inmediato:
Sra. Blanca Campoddnico Pérez

Principales Funciones
Elaborar reporte de inventario y

ventas cada mes.

primas a utilizar.
Enviar todos estos reportes a
Gerencia.

Revisar el reporte de informacion

desarrollo de la produccion p4g

verificar posibles anomali
presentadas.
e Cotejar la informacion de Iq

articulos recibidos con los inform
del jefe de produccionaller, almacél
y bodega.

Preparar el reporte para pago
Mano de Obra.

Utilizar toda la informacion revisag
para elaborar hojas de costos.
Ingresar al Sistema de Contabilidag
Coordinar trabajo con el contad
para contabilizacion de produccién
Archivo de todos los document

relacionados al proceso productivo

Realizar el calculo de las mates)

(

Atribuciones:

le Pedir explicaciones de existir algu
informaci
de

inconsistencia en la

revisada a cada uno

responsables de produccion.
los asientos

» Verificar que q

contabilidad estén bien registrados




d) Contador

Nombre del Cargo:

Contador General (Cargo Externo)

Nombre de la Persona que lo Ejerce:
Sr. Ronald Nicolalde

Cargo del Jefe Inmediato:
Presidencia

Nombre del Jefe Inmediato:
Ing. Freddy Muiioz Romero

Principales Funciones
e Ingresar los asientos de contabilig
de

el

cost
J6

con las hojas

proporcionadas por

Administrativo.

Atribuciones:

e) Jefe Dpto. Produccion

Nombre del Cargo:

Jefe del Departamento de Produccion

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sr. Rubén Gémez Acosta

Cargo del Jefe Inmediato:

Gerente General

Nombre del Jefe Inmediato:

Sra. Blanca Campoddnico Pérez

Principales Funciones

» Difundir la orden de produccion
Gerencia, al taller de confeccion.

» Elaborar Orden de estampado
indicaciones dadas de (@ecia
General.

* Coordinar el trabajo del taller
confeccion y estampado

» Garantizar que los tiempos de entr
establecidos se cumplan.

e Preparar el informe de producci

correspondiente.

Atribuciones:

* Resolver cualquier problen
presentado en el desarrolide Ia)

on produccion de ternos de bafio.




Taller de Confeccidn

f)

Nombre del Cargo:

Principal del Taller de Confeccion

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sra. Lila Guachamin Aguirre

Cargo del Jefe Inmediato:
Jefe de Produccién

Nombre del Jefe Inmediato:
Sr. Rubén Gémez Acosta.

Principales Funciones

Preparar las telas seleccionadas
acuerdo a la orden de producd
recibida

Dibujar la plantilla de ternos de ba
y/o gorras de bafio.

Realizar el corte de las piez
dibujadas en la plantilla.

Preparar lasipzas que seran enviag
al estampado.

Elaborar informe de piezas envia
al estampador.

Cortar materiales complementar|

como: elasticos, elaboracion
collaretes.
recibidas

Contar las piezas

estampador e informar si exi
alguna diferencia con da piezag
enviadas

Armar los ternos de bafo y/o gorra
Realizar un control de calidad an
de entregar los articulos finales
Elaborar el reporte de entrega

produccion.

\"2)

Atribuciones:

* Vigilar que el desarrollo de
produccion se realice con normalichd.

e Controlar el tiempo de corte de tel




g) Estampador

Nombre del Cargo:

Principal del Taller de Estampado

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sr. Christian Salinas Reina

Cargo del Jefe Inmediato:
Jefe de Produccién

Nombre del Jefe Inmediato:
Sr. Rubén Gémez Acosta.

Principales Funciones
* Recibir las piezas para estampar.

* Cotejar el reporte vs el fisico

informar de novedades presentadap.

\JJ)

 Revisar la orden de estampa
enviado por el Jefe de Produccion.

» Estampar las piezas de acuerdo §
instrucciones dadas.

* Llenar el reporte de devolucién

piezas al taller de confeccion.

Atribuciones:
« Establecer el tiempo de entrega dg

piezas estampadas.

h) Vendedor Almacén Quito

Nombre del Cargo:
Vendedor Almacén Quito

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sra. Rosa Vaca Arévalo.

Cargo del Jefe Inmediato:
Jefe de Produccién

Nombre del Jefe Inmediato:
Sr. Rubén Gémez Acosta.

Principales Funciones
* Recibir los articulos finales que h
sido despachados del taller
confeccion.
» Cotejar informacion del reporte g
taller vs el fisico.
de novedades,

e Informar (si

Atribuciones:
e Devolver al taller todos aquellg

articulos que experiment

defectuosidad.




existiese)

* Realizar una requisicion de materig
de empaqgue a bodega general

» Controlar la calidad de los articu
recibidos, antes del empaque.

e« Empacar los productos, cumplier
las politicas establecidas.

e Llenar el reporte de articul
entregados a bodega.

» Enviar los productos finales junto d

el reporte.

i) Bodega

Nombre del Cargo:

Bodeguera

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sra. Maria Cardenas Paz y Mifio.

Cargo del Jefe Inmediato:

Jefe de Produccién

Nombre del Jefe Inmediato:

Sr. Rubén Gémez Acosta.

Principales Funciones

* Recibir la mercaderia despachada
almacén

e Cotejar informe  enviado
mercaderia recibida.

e Controlar que el empacado este |
realizado

* Ingresar la mercaderia a Bodg
General.

« Elaborar el Ingreso a Bodega.

» Enviar toda la informacion recibig
del N[

Administrativo.

proceso productivo al

Atribuciones:
» Devolver a almacén todos aquellf
articulos

cuyo empacado S

defectuoso.




5.1.1.2.2 Nuevo Flujograma de Procesos

Dpto Dpto. Produccion Ventas
No Descripcion Presidencia Gerencia L
P Administrative Jefe de Taller de . . Bodega
N N Estampador |Almacén Quito
Produccion Confeccion General
1 |Inicio del Proceso
5 Elaborar Reporte de Existencias por Existencia
~ |Bodega Bodegas
7. - WVentas
3 |Elaborar Reporte de Ventas por Articulo por Art.
Fevision
4  |Revision v analisis de los Reportes Reportes
Model:
5  |Determinar Modelos a Producir P?m;uncia
Calcular la Produccién Requerida v enviar Prod.
6 . .. . Requerida
una copia al Dpto. Administrativo
Realizar el calculo de la Materia Prima a
7 - . .
utilizar v enviarlo a Gerencia
& |Revision de Reporte Revision
Reportes
. Colores de
9 |Determinar colores de tela, estampados. et Tela
Preparar la Orden de Produccion v enviar Orden de
10 . . Produccion
a Presidencia
Si aprueba se envia al Jefe de Produccidn.
11 [|por lo contario se devuelve la orden para Revisién
revision
Orden de Orden de
12 |Se dicta la Orden al Taller de Confeccion Produccién Produccién
Prepara las telas de acuerdo a lo
13 .
establecido




Dpto. Produccion

Ventas

Dpto.
No. Descripcion Presidencia Gerencia .. .
P Administrative Jefe de Taller de . . Bodega
. . Estampador | Almacén Quito
Produccion Confeccion General
14 Dibujar la Plantilla de las piezar para Dibujary
empezar el corte Cortar
Llenar el formato de las piezas que van a Entregaa
15 . Estampado
ser enviadas al estampador
16 Envia las piezas al estampador e informa al Enviar , Recepcion
Jefe de Produccion Piezas Piezas
Elabora Orden de Estampado Orden de Corte Cotejar
17 Estampado Complenta Fisico Vs
Cotejar lo Fisico Vs Reporte Recibido i Reporte
. . . Estampar
18 |Estampar segun especificaciones de Piezas
19 Llenar el formato de las piezas que van a Entregaa
ser enviadas al taller Taller
i . Fecepcion Enviar
2
20 |Enviar piezas al taller Piezas ‘<::I‘ Piezas ‘
Cotejar
21 |Cotejar lo Fisico Vs Reporte Recibido Fisico Vs
Feporte
I
Armmado
22 [Armado del Producto Final de Prod
Final
[
. Controlde
23 |Control de Calidad Calidad
24 Llenar Hoja de Entrega-Recepcion Entrega-
“* |Producto Final Recepcién
e Envio de Articulos Finales al Almacen Informe ixfn-‘;o Recepcion
- Produccion a i
Elaboracion Informe Produccion Final Articulos
Cotejar
26 |Cotejar lo Fisico Vs Reporte Recibido Fisico Vs

Feporte




Dpto. Produccién Ventas
No. Descripcién Presidencia Gerencia Dpto.
- Administrativo Jefe de Taller de . - Bodega
. N Estampador |Almacén Quito
Produccion Confeccion General
27 Realizar requisicion de Materiales para Req“‘;zmwn
- Empacado Materiales
Control de Calidad, si es correcto se sigue o cic
evolucion i
28 |con el proceso de lo contrario se devuelve de Prod. e, g:g
al taller
si
29 |Empaque de articulos finales Empacado
de Piezas
Llenar el Acta de Entrega-Recepcidn a Entrega-
30 Bodega Recepcién l
. p Envio Recepcidon
31 |Enoviar Articulos a Bodega Articulos ‘I::){ Articulos ‘
[
Cotejar
32 |[Cotejar lo Fisico Vs Reporte Recibido Fisico Vs
Eeporte
13 Elaborar Ingreso de Bodega v envio a Jefe
A dministrativo
Cotejar Informacion del Taller + Almacen
34 Cotejar
+ Bodega Informacién
E.
35 |Elaborar Reporte de Mano de Obra
36 |Hojas de Costos
37 Ingresar Informacion al Sistema de Procesa
Contabilidad Informacién
38 |Contabilizacion de las Hojas de Costos Contabilizacién
39 |Archivo de Documentacion
40 |Fin del Proceso Fin

Elaborado Por: Andrea Galarza




Después de las actividades de planificacion tiene lugar lagdades del desarrollo
de la produccién, esto comienza una vez que la orden ha sido aprobadamdaes
trasmitida al Jefe de Produccion quién tiene que encontramte fde hacerla llegar

al taller de confeccion.

La principal del taller empieza a preparar las telacadler elegido; las extiende en
varias capas para empezar a dibujar la plantilla con la mmigleei es proporcionada
por la empresa; el trazo en la tela debe ser optimizando su usmdieque se
eviten los desperdicios de la tela, en los pedazos sobrantes serdebemydrras
lycra para completar la produccion; se procede a pesar astdlgplpara conocer la

utilizacion de tela; y se procede con el corte.

Se preparan las piezas que seran enviadas al estampadausntas/ se consignan
los datos en el respectivo reporte (Anexo N° 11; Pag. 321); b&sitmen el reporte
muestra el modelo, cantidad y color de las piezas entregadas por tdllcampe de
breve descripcion se coloca que parte del terno de bafio es la gtée eevendo,
por ejemplo: piezas delanteras, laterales o traseras; gvée & estampado; este
particular también lo debe conocer el Jefe de Produccion con liddihale realizar
la Orden para Estampado, (Anexo N° 13; Pag. 323); esta contienéamilro de
orden, fechas, producto enviado, se detalla el nimero de piezas quecbidas,
en las instrucciones se detallaran el color, el logo y la ubitafitnalmente en el
area grafica se debe preparar una breve silueta mostrandmetlel estampado en

la pieza.

El estampador consigna en el formato de devolucion de piezasaldatantidad y
color de piezas que esta devolviendo, (Anexo N° 12; Pag. 322), el fornsahoilas
al recibido del taller; una vez preparado esto se realiza laudéMoly se notifica al
Jefe de Produccion.



En taller se coteja el reporte recibido vs el fisico paraais cualquier faltante o
problema presentado; y se empieza con el armado del terno ydodgobafo; se
realiza el control de calidad respectivo antes de ser enviadg@@dea corregir a
tiempo cualquier defectuosidad presentada; posteriormente sencyedi@sifican

los modelos para poder consignar la informacion en el formato estiabhlAnexo

N° 14; Pag. 324); en el que se destaca informacion como: fecha de entrega, tiempo de
corte, peso en Kkg., de la plantilla, y un detalle explicito de to=sulms entregados

por modelo y talla; de existir observacion alguna importante detédlara también;

esto debe ser informado al Jefe de Produccion quien elaborar sweinéspectivo,
(Anexo N° 6, Pag. 316)

La mercaderia debera llegar al Almacén para su respectipacado; pero antes se
procede con el cotejo fisico y la revision de la calidad; si moiesgta con materiales
de empaque suficientes se realiza la respectiva requisfan@xd@ N° 15; Pag. 325);

en la que se detallara de acuerdo a la necesidad la cantidad de mateygimece

Los articulos seran empacados, se elabora la respectiva aatiratgm, (Anexo N°

16; Pag. 326) y son enviados a la Bodega General.

En bodega los articulos son revisados, se constata su buen estadiogyesalos a
bodega mediante el documento establecido; (Anexo N° 17; Pag. 327); la

documentacion del proceso debe hacerse llegar al Dpto. Administrativo

La informacién financiera es procesada con la informacion recibldeeporte de
Mano de Obra (Anexo N° 18, Pag. 328) es elaborado con los datos obtenidos de |
documentacién fuente; de igual manera las hojas de costos (AR Rag. 329);
finalmente la informacion de las hojas de costos es ingresaisesha Efisys para
posteriormente ser contabilizada; ser archiva la informacidrafisiel proceso ha

concluido.



5.1.1.2.3 Cambios Introducidos en el Flujograma

Aspecto

Procedimientos Actuales

Procedimientos Mejorados

D

Inicio del Proceso

Inicia en la Gerencia

General

Inicia en el Dpto.

Administrativo

Forma de Determinar
la Produccion
(Modelos)

Determinacion al azar

Bases de Planificacion, cq
el reporte de existencias y I¢
reportes de venta

n

DS

Forma de Determinar
la Produccion
(Cantidades)

Determinada al azar

Bases de Planificacion, con

base al stock actual, a las

proyecciones en ventas, y al

stock deseado al final

Materia Prima
Utilizada

No se determina,

generalmente, el procesc

enfrenta problemas de falt&n base de ello establecer I¢

de stock

Antes de ordenar la
produccion se calcula la

materia prima requerida par

colores a utilizar y otros

materiales adicionales

Produccién Ordenada

Mediante un mail

Se elabora un docume
Orden

Produccion; con aprobacid

denominado

de presidencia.

de

nto

n

Tiempo de la

Produccion

No es establecida, por ell

la produccién es demoros

DEs establecida como medi

ade presibn a todos Iqg
miembros para realizar U
buen trabajo en el men

tiempo posible.

da
S
n

DI

Documentacion

Escrita

Escasa, los documentos
son informales y no
ofrecen la informacion

necesaria

Todo el proceso exige
elaboracion de documentos
con firmas de
responsabilidad, que indica

su participacion en el trabajq

A=)




realizado

Estado del

Flujograma

Muy General, no muestra
detalle de actividades a

realizar.

Es mas especializado y
detallado, muestra definicior
de actividades y quien las

realiza.

Informacion Fisica Vs

Reportes

Si no se hacen reportes
fisicos la informacion no
puede ser verificada,
muchas producciones
vienen incompletas por
pérdida de telas en el

estampado, por ejemplo

Con la elaboracion de
informes se obliga a que las
personas revisen lo que
fisicamente reciben y enviat
con la finalidad de deslindar,
responsabilidades por
pérdidas producidas en el
traslado de materiales

—

Se introdujo con doble

Control de Calidad No existe verificacion del estado del
producto final
Se implementa con la
Informe de | No existe finalidad de conocer el
Produccion desarrollo general de la
produccion
Informacion Poco confiable debido a | Mejora la informacion
Financiera las fallas del proceso en | financiera por los controles
general implementados.
Cada miembro de la Todos los miembros
Lenguaje Comun organizacion actua por su interactuan de mejor modo,
lado, sin informacion. utilizando un lenguaje de
conocimiento general
Se delimitan
Definicion de | Incierta, todos los responsabilidades y

Responsabilidades

miembros hacen de todo.

responsables por cada tared

realizada

o2
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5.1.1.3 Direccién

En esta etapa se definira el tipo de liderazgo que se nepasita bien tener un
proceso productivo exitoso; esta responsabilidad recae directaroergeskJefe del
Departamento de Produccién quien es el encargado de coordinar quévidacdst
desarrolladas entre los diversos actores que tiene a suycdeglos cuales depende

que se cumpla a tiempo y con la calidad exigida la produccion de Ternos de Bafio.

5.1.1.3.1 Toma de decisiones

Se definiran los siguientes parametros que se desea obtener del producto final.

a) Calidad: Se define las caracteristicas necesarias para evalaalidad de un

terno de bafo y/o gorro de bafio, de modo que:

» Latela debe estar impecablemente limpia

» La costura debe estar recta, nunca fuera de lugar

* Los colores deben corresponder a la de la combinacién elegida

e El color del estampado debe estar acorde al elegido.

* El estampado debe tener buena tinta, al estirar el terno de baftebao
deteriorarse.

« El terno de bafo debe contar con todas sus partes bien colocadgsenyo el
cordon en los ternos de hombre y los collaretes en los ternos de bafio de mujer.

« El empacado debe contar con: el protector en los ternos de rasj@tidquetas

de publicidad, el enfundado.

b) Interrelacion entre las diversas etapas:Se debe establecer un punto de
comunicacion uniforme con las personas de produccion; instrumentos como el
teléfono celular nunca deben estar apagados o sin bateria; los sfdeme

entrega deben ser elaborados siempre para constancia de b enteega; se



debe buscar tener confianza en el Jefe de Produccion para resoblemas
por ejemplo: retrasos en la entrega de producto final o transporte de mercaderia

Tiempos de Entrega:Los tiempos establecidos deben ser respetados porque
para su establecimiento fueron consultados los miembros de produesion;
producciones no deben ser exigidas en tiempos cortos, porque esto aamlleva

alto riesgo de incumplimiento y baja calidad.

5.1.1.3.2 Motivacion

Para que exista motivacion en el cumplimiento de las metasnpeesa se debe

cumplir con las condiciones de trabajo establecidas; especialowmnte personal

gue no tiene relacion de dependencia; es asi que:

b)

Principal del Taller de Confeccion.

La Sra. Lila Guachamin tiene derecho a su pago integro [adroadesarrollada
dentro del mes; en base a los articulos entregados dentro deeestio de

tiempo; de los que se certifiquen su Optima calidad.

Este pago sera realizado dentro de los primero diez dias delquees

corresponda.

El pago seréa realizado en efectivo.

Principal del Taller de Estampado.

El Sr. Christian Salinas tiene derecho a su pago integro por pi@uucc
realizada; siempre y cuando entregue factura de serviciosertfeque que su

trabajo cumplio los parametros de calidad establecidos.



* El acuerdo llegado con el Sr. Salinas es conceder a Swimspo#dito ce 30

dias; por lo tanto el pago no debe demorar mas de lo establecido.

* Los pagos se realizan con cheque cruzado a nombre del Sr. Salinas

Si las condiciones establecidas con estas dos personas extermasmplidas, el

buen desemperio de la produccion de ternos de bafio esta garantizado.

5.1.1.3.3 Enfoque de Liderazgo

El enfoque de liderazgo que se debe tener para un mejor desarrofjooceto
productivo debe ser una mezcla del autocratico y el democratiomraito para
poder tomar decisiones drasticas cuando sea necesario y deoopedt poder
forma un buen equipo de trabajo que no haga sus tareas por temor sino por la

confianza que les inspira el liderazgo de las personas de la empresa.

En Swimsport, este liderazgo es ejercido por la Presidenceldy Mufioz),

Gerencia General (Blanca Campodonico), Jefe de Producciéon (Rubén Gémez).

5.1.1.3.4 Comunicacion

Los medios de comunicacion que se estableceran son:

» Teléfono

» Celulares

»  Skype

* Messenger

e Fax

» Correo Electrénico

« Documentacion Escrita



Todo el personal involucrado en el proceso productivo puede hacer uso de estos
medios para facilitar la comunicacion de novedades y/o resultados.

5.1.1.3.5 Equipos y Trabajo en Equipo

Con los nuevos cambios introducidos en el Flujograma y en la divisiGralejo;
se lograra que las personas trabajen coordinadamente en el gnazkstdivo para

confeccionar ternos de bano.

El equipo de trabajo de Swimsport esta conformado por personas culydadesa
son idoneas para cada funcién asignada y que deben responder a knaheta
establecida, que es tener un proceso productivo bien desarrollado ta®meddes,

con cumplimiento de tiempos; es decir con CALIDAD.

5.1.1.4 Control

El control debe ser ejecutado por el Gerente General, quién debe est
permanentemente involucrado sobre el desarrollo del proceso productivo para
confeccion de ternos de bafio; bajo este precedente es neceabtarestos puntos

de control que nos ofrece el Sistema de Control Interno (Objetivosodio(J;

posteriormente evaluarlos mediante indicadores de desempefio.



5.1.1.4.1 Objetivos de Control — Produccion de Ternos de Bafio.

5.1.1.4.1.1 Preventivos

a)

Conocer las existencias de ternos de bafio en todas las bodegasndpoBw
mediante elaboracion del reporte respectivo.

Revisar el comportamiento de ventas que han tenido los ternos de bafio
Realizar el calculo de la produccion requerida

Calcular la materia prima a utilizar

Elaborar la Orden de Produccién

Aprobar la Orden de Produccion.

Asegurar que el taller reciba la Orden de Produccion.

5.1.1.4.1.2 Concurrentes

a)
b)

c)
d)
e)

Optimizar el uso de la tela al dibujar la plantilla

Elaborar los documentos de entrega de articulos (taller de confeccién, elstampa
almacén y bodega) y revisar los fisicos

Preparar la Orden de estampado

Controlar la calidad del producto entregado

Elaborar requisicion de materiales para empacado

5.1.1.4.1.3 Posteriores

a)
b)
c)
d)
e)

f)

Elaborar de Informe de Produccién

Revisar que los tiempos hayan sido cumplidos
Preparar reporte de mano de obra

Ingresar la informacién a sistema de contabilidad
Contabilizar la informacion

Archivar informacion



5.1.1.4.2 Indicadores de Desempefio — Produccion de Ternos de Bafio.

5.1.1.4.2.1 Preventivos

Nombre del
Indicador Formula Explicacion
Muestra el numero d
Reportes de Existencias Elaboradasportes realizados cc

Reportes de
Existencias

Realizados

Producciones Realizadas en el M

dsase a las produccion

ordenadas en el mes

e

Ejemplo:
11
50

=0,22

En un mes, los reporte
realizados equivale
solamente el 22% de I
producciones

desarrolladas

Reportes de

Reportes de Venta Elaborados

Producciones Realizadas en el M

nimero d
de

edaborados con base a

Muestra el
reportes vent|
producciones ordenad

en el mes

Venta Elaborados

5 Ejemplo:
40
50

=0,80

El equivalente de reportg
elaborados asciende
80% de las produccioneg
realizadas, e

cumplimiento es bueno

Produccion

Reportes de Produccién Requeri

Producciones Realizadas en el M

dadlculo de producciong
aequeridas elaborados ¢

Muestra el numero d

base a las produccion

ordenadas en el mes

Requerida

Ejemplo:
25
50

El de

reportes de produccid

cumplimiento

requerida asciende

2S

=)

AS

2S

al

2S

e
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=0,50

50%, que equivale a
de

desarrollada en el mes

mitad la

labor

Reportes de

Materia Prima

Reportes de M.P Requerida

Producciones Realizadas en el M

Muestra el
reportes de materia prim
aequeridos elaborados ¢
base a las produccion

ordenadas en el mes

nidmero de

Requerida Ejemplo: El cumplimiento en la
_35 elaboracion de
50 requerimientos de MP es
= 0.70 del 70%.
Muestra el numero de
ordenes de produccign
Ordenes de Produccion Realizada®alizadas con base a las
Producciones Realizadas en el Mgsroducciones ordenadas
Ordenes de en el mes
Produccion  giemplo: Durante el desarrollo de
Realizadas _50 las producciones en gl
50 mes, el cumplimiento en
- 1.00 la elaboracion de OP, eés
del 100%
Muestra el numero de
Ordenes de Produccion Aprobadperdenes de produccign
Ordenes de Produccién Elaboradasprobadas con base a |as
Ordenes de ordenes elaboradas
Produccion Ejemplo: De las o6rdenes de
Aprobadas _45 produccién elaboradas én
50 el mes el 90% fueron
~0.90 aprobadas para iniciar un

proceso productivo.
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Muestra el numero de

Ordenes de Producciéon Recibida®rdenes de produccign

en Taller recibidas en taller con

Ordenes de Ordenes de Produccion Aprobadabase a las OP aprobadas
Produccion | Ejemplo: De las ordenes de
Recibidas en _10 produccién aprobadas

Taller 50 solamente el 20% fu
- 0.20 recibido, esto demuestra

los problemas de

comunicaciéon generados

5.1.1.4.2.2 Concurrentes
Nombre del Formula Explicaciéon
Indicador
Peso del Desperdicio de Tela | Muestra el numero de
Peso de la Plantilla Dibujada en |adesperdicio generado en|el
Tela proceso productivo.

Desperdicio  ["Ejemplo: El desperdicio generado
Generado _0,5kg en la produccion equivale
- 20kg al 3% , lo que es un

= 0.03 indicativo dentro de los

rangos normales

Diferencias en
Articulos

Recibidos

# de Errores Presentados

Informe de Entrega Elaborados

Muestra el

errores producidos pq

cada reporte elaborado.

numero de

1

Ejemplo:

Las faltas cometidas p¢
las personas que entreg
del 09

excelente cumplimiento

reportes  es

an
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Ordenes de Estampado Realizag

Producciones Realizadas en el M

dduestra el numero d

axwdenes realizadas

con

base a las producciones
Orden de realizadas en el mes
Estampado | Ejemplo: Las Ordenes de
Realizadas _ i Estampados fueron
- 50 cumplidas en un 74%
- 0.74 durante el mes de marzo
de 2011
Muestra el numero de
# de Ternos de Bafio Defectuososrticulo defectuosos cgn
Total de Ternos de Bafio base al total de ternos de
Articulos Producidos bafio producidos
Defectuosos porgjemplo: Los ternos de bafip
Produccion 2 defectuosos  representan
- 300 tan solo el 1% de Ia
- 0.01 produccion realizada
Muestra el numero d
Requisiciones de Materiales | requisiciones realizadas
Elaboradas con base a I
Requisiciones de Producciones Realizadas en el Mgxoducciones realizadas
Materiales en el mes
Elaboradas | Ejemplo: Las requisiciones de
_» materiales fueron
50 cumplidas en un 98%
- 0.98 durante el mes de marzo
2011
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5.1.1.4.2.3 Posteriores

Nombre del Formula Explicacion
Indicador
Muestra el numero de
Infomes de Produccion Realizadosnformes realizados con
Informe de Producciones Realizadas en el Mdsase a las producciones
Produccion realizadas en el mes
Realizados | Ejemplo: Los informes de
_ 1 produccion realizados
50 representan cumplimiento
- 0.02 del 2%, bajo porcentaje

Reporte de Manc

Infommes de M.O Realizados

Producciones Realizadas en el M

Muestra el numero d’e
informes realizados de
dd.0 con base a ldas

producciones realizadd

en el mes

de Obra

Ejemplo:
_ 45
50

=0.90

Se realizaron el 90% d
los reportes de mano (
obra, lo que demuest

incumplimiento del 10%

Producciones

# de Hojas de Costos Registrads

Total de Hojas de Costos

aduestra el

producciones ingresad

nidmero de

Contabilizadas

S

e
je

[a

Elaboradas al sistema de contabilidad
Ejemplo: Al momento de I
_35 evaluacion  de  este
50 indicador, tan solo el 70%
- 0.70 de las HC  fueron

contabilizadas
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5.1.2 Produccién de Carrileras; Partideros y Banderines

5.1.2.1 Planificacion

La naturaleza del proceso productivo de estos tres articuloseesntif a la de los
ternos de bafio que fueron analizados en la parte anterior; debido a que estos articulos
no son producidos de forma continua (proceso en serie), sino Unicamemie cua

existe un pedido expedito de un cliente.

La etapa de planificacion por tanto se vuelve aguel momento en debeséedicar
el tiempo suficiente y necesario a asegurar el negocidglestndo los detalles en
especifico que se desea que tenga el producto; la planificacidd pstaente a
cualquier momento del afio y no en una temporada especifica cempugde hacer

en los ternos de bario.

5.1.2.1.1 Determinacién del Stock de Materiales

El proceso productivo de carrileras, partideros y banderines eanpiendo existe
interés del cliente para adquirir estos productos; por lo cudd e#tal importancia

contar con un asesoramiento acorde a las necesidades expresadas.

Para el Departamento de Produccién es muy importante tenaizacon enviada
al cliente con la aprobacion respectiva; este es el verdadecatindidel inicio de la
produccion respectiva; pero también es necesario que de presigien@a el cargo
mas involucrado junto con el area de produccion en este proceso proeiaibive

una orden de produccion en el formato creado para el caso, (Anexo N° 20; Pag. 330)

Para poder iniciar la produccidon se requiere tener claramek ste los materiales

necesarios para cada uno de los articulos a producir; parardlnesesario utilizar



el formato establecido, (Anexo N° 7; Pag. 317); la misma que mieestalidad de

las elementos de produccidén necesarios.

5.1.2.1.2 Planificacién de Compra de Materiales

Se debe instaurar una politica de compras anticipadas de todostésglesade
produccion; de modo que se cuente con stocks minimos y maximos et dalal
empresa, contar con una reserva que no le impida pasar por problenehs e
desarrollo de la produccion, planificar significa competitividad paomtot los

beneficios obtenidos son mdltiples, por ejemplo: precios, plazos, calidad.

A pesar que la planificacibn de compras es un proceso separagoodettivo,
incide directamente en él; en consecuencia es necesartarpggueiias guias que

Swimsport podria implementar.

a) Levantar informacion del comportamiento de los stocks

b) Revisar cada mes los stocks de materiales y clasificaml@$ rango de minimo,
maximo o normal

c) Hablar con los proveedores que ofrezcan seriedad, calidad y plazos de
financiamiento (proveedores histéricos), negociando el precio quacts
fundamental, (cotizacion)

d) Elaborar una orden de compra del articulo requerido.

5.1.2.2 Organizacion

En este punto los esfuerzos se centraran en contar con todo ehlmatgrerido e
iniciar el proceso de construccion de partideros, armado de @arilaronfeccion y
estampado de banderines; pero para lograr implementar un buen contra inte

durante esta etapa, al igual que en ternos de bafio es necesario persdasas



involucradas conozcan sus respectivas funciones y responsabilidadesheuseate

delimitadas claramente.

5.1.2.2.1 Descripcion y Distribucion de Cargos — Proceso Produccion

Carrileras, Partideros y Banderines.

a) Presidencia:

Nombre del Cargo: Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Presidente Ing. Freddy Mufioz Romero

Cargo del Jefe Inmediato: Nombre del Jefe Inmediato:

Principales Funciones Atribuciones:

» Elaborar la Orden de Produccion||e Establecer el tiempo de entrega
base a los requerimientos del cIiemie.

b) Departamento de Ventas

Nombre del Cargo: Nombre de la Persona que lo Ejerce:
Vendedor Almacén Quito: Sra. Rosa Vaca Arévalo

Vendedor Almacén Guayaquil: Srta. Marcia Ortega Orozco

Cargo del Jefe Inmediato: Nombre del Jefe Inmediato:

Gerencia General Sra. Blanca Campodoénico Pérez
Principales Funciones Atribuciones:

e Tomar el pedido del cliente e Negociar con el cliente el pedi
» Elaborar Cotizacion realizado

» Someter la cotizacion a la aprobacign

» Enviar la cotizacion a Presidencia




c) Departamento de Compras y Produccion

Nombre del Cargo:
Jefe del Departamento déompras

Produccién

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sr. Rubén Gémez Acosta

Cargo del Jefe Inmediato:
Presidente

Nombre del Jefe Inmediato:
Sr. Freddy Muioz Romero

Principales Funciones

» Difundir la orden de produccién
Presidencia, a cada uno de los tall
respectivos.

* En el caso de carrileras, elabora
plano guia para la colocacion
materiales.

* Revisar losstocks de las materi
primas que intervienen en
produccion

e Elaborar Orden de Compra ¢
Materiales

* Realizar el pedido de materiales
través del Formato de Requisicion
Materiales

Orden de

(banderines)con indicaciones dad

» Elaborar estampd

de Presidencia.

e Coordinar el trabajo deada uno d
los talleres

» Garantizar ga los tiempos de entre
establecidos se cumplan.

* Preparar el informe de producci

correspondiente.

Atribuciones:

* Resolver cualquier problen
presentado en el desarrollo de
produccion decarrileras, partideros
banderines.

* Negociar con los proveedorede

materias primas




d) Produccién de Carrileras

Nombre del Cargo:

Fabricante de Carrileras

Nombre de la Persona que lo Ejerce:
Sr. Pablo Guatemal Flores (Quito)

Sr. Carlos Wiesner Franco (Guayaqui

Cargo del Jefe Inmediato:
Jefe de Produccién

Nombre del Jefe Inmediato:
Sr. Rubén Gémez Acosta

Principales Funciones
* Revisar el Plano Guia para arn
carrileras

* Revisar la Orden de Producciéon

—

» Recibir los materiales de produccié

e Cotejar con el Reporte Recibido

* Armar la(s) carrileras(s)

» Entregar el producto final al cliente

* Realizar el Reporte de los Materig
Utilizados

* Reportar al Jefe de Produccion
novedades

presentadas en

desarrollo de la produccion.

Atribuciones:

e) Produccién de Partideros

Nombre del Cargo:

Artesano de Partideros

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sr. José Carrasco Noboa

Cargo del Jefe Inmediato:
Jefe de Produccién

Nombre del Jefe Inmediato:
Sr. Rubén Gémez Acosta

Principales Funciones

+ Revisar la Orden de Producciéon

Atribuciones:




Recibir los materiales de producciélr
Cotejar con el Reporte Recibido
Construir el partidero(sy poste(s
para banderines

Entregar el producto final al cliente
Realizar el Reporte de los Materia
Utilizados

Reportar al Jefe de Produccion
novedades presentadas en

desarrollo de la produccion.

f)

Confeccidon de Banderines

Nombre del Cargo:

Costurera de Banderines

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sra. Ernestina Soria Criollo

Cargo del Jefe Inmediato:

Jefe de Produccion

Nombre del Jefe Inmediato:

Sr. Rubén Gémez Acosta

Principales Funciones

Revisar la Orden de Produccion

Recibir los materiales de produccio

—

Cotejar con el Reporte Recibido
Cortar la lona en triangulos
Preparar el material para envial
estampado

Llenar el formato de entrega
material a estampado

Recibir las piezas del estampado
Cotejar lo recibido vs el reporte
Confeccionar el banderin

Entregar el producto final al cliente

Atribuciones:




Realizar el Reporte de los Materig
Utilizados

Reportar al Jefe de Produccion

novedades presentadas en

desarrollo de la produccion.

g) Taller de Estampado de Banderines

Nombre del Cargo:

Principal del Taller de Estampado

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sr. Kleber Lazo Seminario

Cargo del Jefe Inmediato:

Jefe de Produccioén

Nombre del Jefe Inmediato:

Sr. Rubén Gémez Acosta.

Principales Funciones
Recibir los banderines para estamg

Cotejar el reporte vs el fisico

informar de novedades presentadap.

Revisar la orden de estampa
enviado por el Jefe de Produccién.
Estampar los banderines de acuer
las instrucciones dadas.

Llenar el reporte de devolucion
piezas al taller de confeccidn.

Enviar los banderines estampados.

q

\JJ

af Establecer el tiempo de entrega dg

Atribuciones:

piezas estampadas.

h) Departamento Administrativo

Nombre del Cargo:

Jefe Dpto. Administrativo

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Srta. Andrea Galarza Liger

Cargo del Jefe Inmediato:

Nombre del Jefe Inmediato:




Presidencia

Sr. Freddy Mufioz Romero

Principales Funciones
Revisar el reporte de informacion

desarrollo de la produccion p4g

verificar posibles anmaliag
presentadas.
Cotejar la informacion de Iq

articulos recibidos con los inform
del jefe de produccién y taller.

Utilizar toda la informacion revisac
para elaborar hojas de costos.

Ingresar al Sistema de Contabilidag
Coordinar trabajo con el cormkar
para contabilizacién de produccion
Archivo de todos los document

relacionados al proceso productivo

Atribuciones:

» Verificar que

Pedir explicaciones de existir algu
informaci
de

inconsistencia en la

revisada a cada uno
responsables de produccion.
los asientos {

contabilidad estén bien registrados




5.1.2.2.2 Nuevo Flujograma de Procesos - Produccién de Carrileras

Ventas Dpto. Produccién
No. Descripcion Proveedores Cliente Presidencia Dpto. Administrative
P . Bodega Jefe de Armado de P
Vendedores . X
General Produccién Carrileras

1 |Inicio del Proceso
2 |Cliente realiza pedido

El Departamento de Ventas toma el pedido
3 |del cliente consultando especificaciones ge Od?;ao

como: metros de la piscina. colores, etc.
4 Elaboracion cotizacion y se la hace legar al Cotizacion

cliente
_  |Revision del cliente, en espera de una Aproba-
i} decisié cion del

ectsion Cliente

6 El cliente devuelve la cotizacion con la Cotizaciin

aprobacion respectiva al Dpto. Ventas Aprobada

Se informa a Presidencia de la venta
7 |aprobada v se elabora la Orden de

Produccion

: Orden d
en de

8 La orden es Enviada al Jefe de Produccion Prod.
9 Elaboracion del plano guia v se lo mtrelga a Plano guia Plano guia

la persona encargada de armar las carrileras
10 Se chequea el stock de materiales en el Revisién

sistema de contabilidad Stocks
1 El Material faltante es solicitado a los Crden de Orden de

proveedores con una orden de compra Compra Compra
12 |El Proveedor despacha el Material a Bodega Recepeién

Materiales




Ventas Dpto. Produccion
No. Descripcion Proveedores Cliente Pr. ia Dpto. Administrativo
P . Bodega Jefe de Armado de P
Vendedores N N
General Produccion Carrileras
11 Prod‘u?cmn hace la requision de materiales y Requision Fequi
se envia a bodega MMateriales Matenales
14 Despacho de N[Ia'tenales con Acta de Recepcion
Entrega-Recepcion Materales !
15 |Cotejar inf i6n fisica v ibid: orejar
5 otejar informacion fisica vs acta recibida Fisico Vs
Reporte
16 Se empieza a armar el producto de acuerdo
a las instrucciones del plano guia
Producto
17 |El producto final es enviado al cliente Final
; ]
Se elabora el reporte de materiales Niatemales Tiatenales
18 |entregados v se lo entrega al Jefe de Utilizados Utilizados
Produccion
19 El Informe de Produccidn es elaborado v se g‘f;rm:;
Io envia al Dpto. Administrativo il
R " - no
20 Se revisa si la informacion es 16gica,
coherente v completa de Errores
si
Hoja de
21 [Hojas de Costos Costos
2 Ingresar Informacidn al Sistema de
Contabilidad
23 |Contabilizacion de las Hojas de Costos Contabilizacién
24 |Archivo de Documentacion
25 |Fin del Proceso Fin

Elaborado Por: Andrea Galarza




Recibida la Orden de Produccién de Presidencia, se realiPtamb Guia para
elaborar carrileras, (Anexo 21, Pag. 331), de acuerdo a las ingtres@mitidas;
este un documento elaborado por el Jefe de Produccion donde se detatlad@mibi
de las boyas y donas a los largo de la carrilera, paraqerdona que arme lo haga

de tal manera que no se cometan errores.

Posteriormente el Jefe de Produccion chequea el inventario disponidlgws se
necesita y establece las cantidades necesarias para cotapbetten de produccion;
se elabora entonces la Orden de Compra (Anexo N° 22; Pag. 332) greddal

(los) proveedor (es) seleccionados; La mercaderia es despadbadizga en donde

es ingresada.

Una vez que la mercaderia llega, el Jefe de Produccion hace pareznana
requisicion con los materiales necesarios y justos para eldhocarrilera en el
formato establecido (Anexo N° 23, Pag. 333); los materiales sonctiadpa y la
persona designada de acuerdo a la ubicacion del producto tiene dnie losci
materiales y constatar su perfecto estado, de haber novedadesanhadifide
inmediato; con el plano guia y la orden de produccion se empiezdabdarar la

carrilera utilizando los materiales enviados.

Cuando el producto final es terminado se procede con el envio ak ghierst su
respectiva instalacion; y se llena el formato de matengiézados propuesto para el
caso; (Anexo N° 24, Pag. 334); finalmente la documentacién es eraliddfe de
Produccion; el mismo que tiene que realizar el informe de produdei@iiando
todas aquellas novedades presentadas, el informe debe sepenatb fpropuesto,
(Anexo N° 6, Pag. 316)

Toda la informacién generada del proceso productivo debe hacersealldygato.
Administrativo, donde la informaciéon financiera sera procesadas a@eello la

informacion es revisada y se determina su idoneidad y cohereaadal®ran las



Hojas de Costos, (Anexo N° 19; Pag. 329); con los datos obtenidos de la
documentacién fuente; finalmente la informacion de las hojas de essingresada
al sistema Efisys para posteriormente ser contabilizauaarshiva la informacion

fisica y el proceso ha concluido.



5.1.2.2.3 Nuevo Flujograma de Procesos - Produccién de Partideros

Ventas Dpto. Produccion
No. Descripcion Proveedores Cliente Presidencia Dpto. Administrativo
. Bodega Jefe de
Vendedores A Taller
General Produccién
1 |Inicio del Proceso
. . . Realiz:
2 |Cliente realiza pedido P:id:
1 El Departamento de Ventas toma el pedido Toma
del cliente consultando especificaciones Pedido
4 Elaboracion cotizacion v se la hace legar al Cotizacién Cotizacién
cliente
_ |Revisién del cliente, en espera de una Aproba-
2 decisié cion del
ccson Cliente
6 El cliente devuelve la cotizacion con la Cotizacién
aprobacion respectiva al Dpto. Ventas Aprobada
Se informa a Presidencia de la venta
7 |aprobada v se elabora la Orden de
Produccion
g La orden es Enviada al Jefe de Produccion
para que sea difundida al taller
10 Se chequea el stock de materiales en el Bevisién
sistema de contabilidad Stocks
1 El Material faltante es solicitado a los Orden de Orden de
proveedores con una orden de compra Compra Compra
12 |El Proveedor despacha el Material a Bodega Recepcitn
Matenales




Ventas Dpto. Produccion
No. Descripcion Proveedores Cliente Pr ia Dpto. Administrativo
. Bodega Jefe de
Vendedores L Taller
General Produccién
13 Prodch1on hace la requision de materiales y Requsion Requisien
se envia a bodega Materiales Mateniales
14 Despacho de }I:a'tmales con Acta de jp———
Entrega-Recepcion Materiales H
15 |Cotejar informacién fisica v ibid oA
5 otejar informacion fisica vs acta recibida Fisico Ve
Beporte
. . . Construc P
16 |Se empieza a contruir al partidero artidero
X X Producto
17 |El producto final es enviado al cliente Final
Se elabora el reporte de materiales Tiatonaies Tatemale:
18 |entregados v se lo entrega al Jefe de Utilizados Utilizados
Produccion
19 El Informe de Produccidn es elaborado y se g‘f;rm:
lo envia al Dpto. Administrativo s
C e . - no
20 Se revisa si la informacién es 1ogica,
coherente v completa de Errores
si
. Hoja de
21 |Hojas de Costos Costos
22 Ingresar Informacidn al Sistema de
Contabilidad
23 |Contabilizacion de las Hojas de Costos Contabilizacion
24 |Archivo de Documentacion
25 |Fin del Proceso Fin

Elaborado Por:Andrea Galarza




Recibida la Orden de Produccién de Presidencia, el Jefe de Rémdabequea el
inventario disponible vs el que se necesita y establece las dmastidacesarias para
completar la orden de produccion; se elabora entonces la Ordenmga0@nexo
N° 22; Pag. 332) y se la envia al (los) proveedor (es) selecciohado&rcaderia es

despachada a bodega en donde es ingresada.

Una vez que la mercaderia llega, el Jefe de Produccion hace pareznana
requisicion con los materiales necesarios y justos para eladdopartidero en el
formato establecido (Anexo N° 23; Pag. 333); los materiales spadesados vy la
persona designada de acuerdo a la ubicacion del producto tiene duie losci
materiales y constatar su perfecto estado, de haber novedadesanhadifide
inmediato; la orden de produccion se empieza la elaborar elgyartitilizando los

materiales enviados.

Cuando el producto final es terminado se procede con el envio ak ghierst su
respectiva instalacion; y se llena el formato de matengiézados propuesto para el
caso; (Anexo N° 25; Pag. 335); finalmente la documentacion es enlidefe ae
Produccion; el mismo que tiene que realizar el informe de produdei@iando
todas aquellas novedades presentadas, el informe debe sepenatd fpropuesto,
(Anexo N° 6; Pag. 316)

Toda la informacion generada del proceso productivo debe hacersealldgato.
Administrativo, donde la informacién financiera sera procesadas ateello la
informacion es revisada y se determina su idoneidad y cohereaadal®ran las
Hojas de Costos, (Anexo N° 19; Pag. 329); con los datos obtenidos de la
documentacion fuente; finalmente la informacion de las hojas de &ssingresada

al sistema Efisys para posteriormente ser contabilizauaarshiva la informacion
fisica y el proceso ha concluido.



5.1.2.2.4 Nuevo Flujograma de Procesos - Produccién de Banderines

Descripcion

Proveedores

Ventas Dpto. Produccién
Client Presidenci Dpto. Administrativ
rente r . . Bodega Jefe de Taller Taller plo. Admumstrative
Vendedores . K " Estampador
General Produccién Partideros Banderines

Inicio del Proceso

Cliente realiza pedido

El Departamento de Ventas toma el pedido
del cliente consultando especificaciones

Elaboracion cotizacion v se la hace llegar al

cliente

¥}

Revision del cliente, en espera de una
decision

El cliente devuelve la cotizacion con la
aprobacion respectiva al Dpto. Ventas

Se informa a Presidencia de la venta
aprobada v se elabora la Orden de
Produccion

La orden es Enviada al Jefe de Produccion
para que sea difundida a los talleres

10

Se chequea el stock de materiales en el
sistema de contabilidad

11

El Material faltante es solicitado a los
proveedores con una orden de compra

12

El Proveedor despacha el Material a Bodega

Orden de

Inicio

Realiza
Padido

Toma
Pedido

Cotizacién

Cotizacion

Aproba-
cién del
Cliente

Cotizacion
Aprobada

Orden de
Prod

Revision
Stocks

Orden de

Compra

Recepcion

Materiales

Compra

Orden de
Prod




Ventas Dpto. Produccién
No. Descripcidn Proveedores Cliente Pr ia Dpto. Administrativo
P . Bodega Jefe de Taller Taller P
Vendedores L i . Estampador
General Produccién Partideros Banderines
13 Produ’ccmn hace la requisién de materiales v Requisien Requision
se envia a bodega Materiales Materales
Despacho de Materiales con Acta de | |
14 - Recepcion Fecepcion
Entrega-Recepcion Materiales Materiales
15 |Cotejar informacion fisica vs acta recibida Cotejar Cotgjar
Fisico Vs Fisico Vs
Reporte Reporte
16 Se empiezan a cortar la lona v a constuir los Construc. Corte
postes Tubo Lona
17 Se preparan los tringulos de lona para enviar Conteo de
al estampado Triangulos
Se prepara informe v se lo envia al 7 —
S Enviar ecepeion
18 estamoafi'on notificando al Jefe de Piezas = Piozas
Produccion |
Cotejar el Fisico Vs el Reporte Cotejar
19 Orden Fisico Vs
Elaborar Orden de Estampado Estampado Reporte
Estampar
20 |Estampado de Banderines Banderi-
nes
Entregaa
21 |Preparar el reporte de devolucion al taller Taller
. . Recepcion Enviar
22 |Se envian los banderines estampados al taller Piezas <::| Piezas
Cotejar
23 |Cotejar lo Fisico Vs Reporte Recibido Fisico Vs
Reporte

© ©




Descripcion

Ventas

Dpto. Produccién

Proveedores Cliente Pr

Dpto. Administrative

- Bodega Jefe de Taller Taller
Vendedores . i . Estampador
General Produccién Partideros Banderines
Confec.
24 |Armado del Producto Final Banderin
Total
25 |El producto final es acabado Pr;_j:lm ‘ ‘ HDF:]TILD ‘
[ I
Producto

26 |El producto final es enviado al cliente Final

Se elabora el reporte de materiales .

Materiales

27 |entregados v se lo entrega al Jefe de Utilizados

Produccion
28 El Informe de Produccidn es elaborado y se Inf;rmée de

od.

lo envia al Dpto. Administrativo
29 Se revisa si la informacion es logica, 2 Busqueda

coherente y completa de Errores
30 |Hojas de Costos
3 Ingresar Informacion al Sistema de

Contabilidad
32 |Contabilizacion de las Hojas de Costos Contabilizacién
33 |Archivo de Documentacion
34 |Fin del Proceso Fin

Elaborado Por: Andrea Galarza




Recibida la Orden de Produccion de Presidencia, se la revisavaezsgue es
trasmitida al taller de partideros en donde también son elaboradpsdtes y al
taller de confeccién de banderines; posteriormente el Jefe de Edodubequea el
inventario disponible vs el que se necesita y establece las dastidecesarias para
completar la orden de produccion; se elabora entonces la Orden gead@mexo
N° 22; Pag. 332) y se la envia al (los) proveedor (es) selecciohado&rcaderia es

despachada a bodega en donde es ingresada.

Una vez que la mercaderia llega, el Jefe de Produccion hace parzinana
requisicion con los materiales necesarios y justos para eldbsrbanderines con
sus respectivos postes en el formato establecido (Anexo N° 23; P3g.la333
materiales son despachados y la persona designada de acueatiajalrgalizado,
(los materiales de los postes al Sr. José Carrasco y laxdefeccion de banderines
a la Sra. Ernestina Soria), los mismos que tienen que recibimddsriales y
constatar su perfecto estado, de haber novedades notificarlame@iato, con la

orden de produccién cada uno empieza a elaborar el producto asignado.

En el caso de los banderines el proceso es el siguiertertada lona en triangulos
cuidadosamente; se los prepara para enviarlos al estampado llehdondoago
correspondiente (Anexo N° 26; Pag. 336); se informa del particuldefal de
Produccion quién envia la Orden de Estampado (Anexo N° 27; Pag. 337); el
estampador revisa que el fisico este conforme al reporte yezmai estampar de
acuerdo a instrucciones emitidas, una vez que termina prepara lact®vaion el

respectivo formato para enviarlo al taller de banderines (Anexo N° 28; Pag. 338).

En el taller se cuentan los banderines estampados vs el repdregaitediferencias,
estas deben ser notificadas inmediatamente; se procede con émctonfdel
banderin de acuerdo a las instrucciones de la orden.



En el caso de los postes el artesano los elabora en elytallees necesario algin

extra material, debido a que este es un producto sencillo.

Cuando los productos finales son terminados se procede con el enviatal e
su respectiva instalacién; y cada uno llena el formato derialate utilizados
propuesto para el caso; para banderines (Anexo N° 29, Pag. 339); pesaAnexo
N° 25; Pag. 335), finalmente la documentacion es enviada al Jefediedido; el
mismo que tiene que realizar el informe de produccién detallando dogetlas
novedades presentadas, el informe debe ser en el formato propuesta (¥ 6;
Péag. 316)

Toda la informacién generada del proceso productivo debe hacersealldyato.
Administrativo, donde la informacién financiera sera procesadas aw®eello la
informacion es revisada y se determina su idoneidad y cohereaatgl®ran las
Hojas de Costos, (Anexo N° 19; Pag. 329); con los datos obtenidos de la
documentacién fuente; finalmente la informacion de las hojas de essingresada

al sistema Efisys para posteriormente ser contabilizauaarshiva la informacion

fisica y el proceso ha concluido.

5.1.2.2.5 Cambios Introducidos en los Flujogramas a Nivel General

Aspecto Procedimientos Actuales| Procedimientos Mejorados
Aprobacion de El Jefe de Produccion El Presidente es que revisa
Cotizacion Elabora el Plano Guia las condiciones de la

cotizacion y elabora Orden

de Produccion

Es elaborada en Presidencia y
Orden de Produccion | No es elaborada se detallan todos los aspectps
para un correcto desempefip

de Produccion




=)

Tiempo de No es establecido, lo que| Es establecido en la Orden
Produccion genera demoras en la Produccion para que las
entrega del producto final| personas trabajen en funcié
de ello.
Elaborado con Es elaborado en base a la
Plano Guia inconsistencias, a lo largg Orden de Produccion para

del proceso presenta vari

repeticiones

akacer el trabajo una sola ve

N

Materia Prima
Utilizada

Se determina, pero, el
proceso enfrenta
problemas de falta de

stock

Antes de ordenar la
produccion se calcula la
materia prima requerida par
en base de ello establecer I3
ordenes de compra

1S

Ordenes de Compra

No es manejada

Es implementada como
finalidad de mejorar la
comunicacién con el

proveedor

Documentacion

Escrita

Escasa, los documentos
son informales y no
ofrecen la informacion

necesaria

Todo el proceso exige
elaboracion de documentos
con firmas de
responsabilidad, que indica
su participacion en el trabajq

realizado

A=

Material Utilizado

No se sabe, se trabaja en
base a la materia prima

calculada

Es obligatorio realizar el
informe, sobre todo porque
en el transcurso del procesq
pueden existir diferencias
entre lo establecido y lo
utilizado

Estado del

Flujograma

Muy General, no muestra
detalle de actividades a

realizar.

Es mas especializado y
detallado, muestra definicior
de actividades y quien las

realiza.




Informacion Fisica Vs

Si no se hacen reportes
fisicos la informacion no

puede ser verificada,

Con la elaboracion de
informes se obliga a que las

personas revisen lo que

—

Reportes muchas producciones fisicamente reciben y enviat
vienen incompletas por | con la finalidad de deslindar
pérdida de materiales, por responsabilidades por
ejemplo pérdidas producidas en el

traslado de materiales
Se implementa con la

Informe de | No existe finalidad de conocer el

Produccion desarrollo general de la

produccion

Informacién Poco confiable debido a | Mejora la informacién

Financiera las fallas del proceso en | financiera por los controles
general implementados.

Cada miembro de la Todos los miembros

Lenguaje Comun organizacion actla por sy interactian de mejor modo,
lado, sin informacion. utilizando un lenguaje de

conocimiento general
Se delimitan
Definicién de | Incierta, todos los responsabilidades y

Responsabilidades

miembros hacen de todo.

responsables por cada tared

realizada

==

5.1.2.3 Direccion

Los puntos a tomar en cuenta para dirigir acertadamente apia @l proceso

productivo son:

* Abundante comunicacién

» Liderazgo eficiente
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Esto es debido a que este tipo de procesos productivos exigen el cemiplien el
tiempo exigido por el cliente; por ello deben ser bien cuidados desgten@pio

para no retrasar la entrega.

5.1.2.3.1 Toma de decisiones

Las caracteristicas del producto final deben tener los siguientes pasamet

a) Calidad: Los estandares que deben poseer las carrileras, partideros yiremnder

se detallan a continuacion:

Caurrileras:

 Las boyas y donas deben tener proteccion UV al maximo, para que no s
decoloren

e Al ser colocada la carrilera debe estar bien tensadabgndtener excelente
flotabilidad en el agua

* La carrilera Swimsport debe cumplir las normas FINA en lo quefere a los
extremos que deben tener el mismo color y diferente del resto de la carrilera

* El cable, grilletes, catracas y resorte debe ser de amexalable lo que lo

otorga al producto durabilidad.

Partideros:

 El partidero debe estar construido integramente con materialeacate
inoxidable

* Laaltura debe ser de 50 cm con angulo de inclinacion de 10 grados

* Debe tener caucho antideslizante en la grada y en la superficie del partidero.

« A mas de la grada el partidero debe contar con la agarmaerdas pruebas de

espalda de los nadadores.



* El partidero debe estar bien fijado a la superficie con pernosde iaoxidable,

para soportar la presion de los lanzamientos de los nadadores

Banderines:

* Los banderines deben estar bien tensados cuando son colocados en la piscina
» Laforma del banderin debe representar triangulos simétricos
 El estampado de banderines debe estar bien fijado, de modo que no se& decolor

por ninguna circunstancia.

b) Interrelacion entre las diversas etapasVer Ref. Pag. 229.

c) Tiempos de Entrega:Debe ser cumplido el tiempo negociado con el cliente al
momento de la aprobacién de la compra; este tiempo es el esfdadaanejan
los vendedores como promedio para entregar los productos; por lo general:

Carrileras: 30 dias

Partideros: 30 dias

Banderines: 20 dias

5.1.2.3.2 Motivacion

La motivacion de las personas de produccion es el equivalente devgusp8Srt

cumpla con las condiciones de trabajo establecidas; es asi que:

a) Fabricante de Carrileras

* Los sefiores Pablo Guatemal y Carlos Wiesner tienen derecho gosintegral

una vez que entreguen el producto terminada en perfectas condiciaes y

satisfaccion del cliente.



b)

El pago se realizara por intermedio de una factura o liquidaciéordpras de
bienes y servicios.
Este pago sera realizado maximo en un plazo de diez dias

El pago seré realizado en efectivo o con cheque.

Artesano de Partideros y Postes de Acero Inoxidable

El Sr. José Carrasco Noboa tiene derecho a recibir un anticipo eqteéval
50% de la orden de produccion establecida para iniciar el trabajoppago
integro; siempre y cuando entregue factura de servicioscgriBque que su

trabajo cumplio los parametros de calidad establecidos.

El acuerdo llegado con el Sr. Carrasco es conceder a Swimsplartdferencia
de la factura crédito de 30 dias; por lo tanto el pago no debe demé@sate lo

establecido.

Los pagos se realizan con cheque cruzado a nombre del Sr. José Rober

Carrasco Noboa

Costurera de Banderines

La Sra. Ernestina Soria Criollo tiene derecho a su pago integesavez que
entregue el producto terminada en perfectas condiciones yséacztin del
cliente.

El pago se realizara por intermedio de una liquidacién de compras

Las condiciones de pago son inmediatas en efectivo o con cheque



d) Estampador de Banderines

e EI Sr. Kleber Lazo Seminario tiene derecho a su pago una vez geguentos
banderines estampados y en perfectas condiciones de acuerdo dertad@r
Estampado formulada

» El pago se realizara por intermedio de una factura por los servicios prestados

» El acuerdo llegado es conceder crédito de maximo 15 dias adealdiremision
de la factura correspondiente.

* El pago debe ser ejecutado con cheque a la orden del Sr. Lazo.

Las condiciones establecidas con estas personas deben ser cumppkdade ello
depende el buen desempefio de la produccion de los articulos sefialados.

5.1.2.3.3 Enfoque de Liderazgo

Ver Ref. Pag. No. 231

5.1.2.3.4 Comunicacion

Ver Ref. Pag. No. 231

5.1.2.3.5 Equipos y Trabajo en Equipo

Ver Ref. P4g. No. 232



5.1.2.4 Control

El control debe ser ejecutado por el Jefe de Produccion, quién debe estar
permanentemente involucrado sobre el desarrollo del proceso productivpara |
tres productos: carrileras, partideros y banderines; bajo estdprnee es necesario
establecer los puntos de control que nos ofrece el Sistema de Cotérab
(Objetivos de Control); posteriormente evaluarlos mediante indicaddees

desemperio.

5.1.2.4.1 Objetivos de Control — Produccion de Carrileras, Partideros y

Banderines

5.1.2.4.1.1 Preventivos

a) Obtener la cotizacion aprobada por el cliente

b) Elaborar la Orden de Produccion

c) Asegurar que el taller reciba la Orden de Produccion.
d) Preparar el plano guia (para carrileras)

e) Elaborar Orden de Compra para Proveedores

f) Hacer la Requisicién de Materiales

5.1.2.4.1.2 Concurrentes

a) Elaborar los documentos de entrega de articulos desde el tallenfdecton al
estampado (para banderines) y revisar los fisicos

b) Preparar la Orden de estampado (para banderines)

c) Preparar el documento de Materiales Utilizados en el proceso productivo

d) Controlar la calidad del producto entregado



5.1.2.4.1.3 Posteriores

a) Elaborar de Informe de Produccion

b) Revisar que los tiempos hayan sido cumplidos

c) Ingresar la informacion a sistema de contabilidad
d) Contabilizar la informacion

e) Archivar informacion

5.1.2.4.2 Indicadores de Desempefio — Produccion de Ternos de Bafio.

5.1.2.4.2.1 Preventivos

Nombre del
Indicador Formula Explicacion
Muestra la cantidad de
Cotizaciones con Aprobacion cotizaciones  aprobadas
Producciones Realizadas en el Mason base a las
producciones realizadas
Cotizaciones en el mes
Aprobadas Ejemplo: Las cotizaciones
_ E aprobadas respaldan Ias
10 producciones realizadas
~1.00 en un 100%
Muestra el numero de
Ordenes de Produccion Realizadasrdenes de produccign
Producciones Realizadas en el Magalizadas con base a las
Ordenes de producciones ordenadas
Produccion en el mes
Realizadas | Ejemplo: Solamente fueron
_ 5 realizadas 50% de OP de
10 las producciones
~ 050 realizadas en el mes
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Ordenes de
Produccién
Recibidas en

Taller

Ordenes de Produccién Recibida

en Taller

Producciones Realizadas en el M

Drdenes

dsase a las producciones

Muestra el numero de
de produccign
recibidas en taller con

ordenadas en el mes

Ejemplo:
10
10

=1.00

En el taller las oOrdengs
recibidas respaldan todas
las producciones

realizadas en 100%

Planos Guias Elaborados

Producciones de Carrileras

Realizadas en el Mes

Muestra el numero de
planos guias elaboradps
lass

con base a

producciones de carrileras

Planos Guias del mes
Elaborados  |"Ejemplo: Los  planos  guias
_9 elaborados en el mes
10 equivalen al 90% de las
- 0.90 producciones de carrileras
realizadas
Muestra el numero de
Ordenes de Compra ordenes de compra
Facturas de Compra en el Mes| realizadas con base a las
Ordenes de facturas recibidas de
Compra proveedores en el mes
Elaboradas | Ejemplo: De las compras realizadas
_ 10 en el mes, el 67% tuvo
15 una orden de compra gl
~ 0.67 proveedor
Muestra el numero de
Requisicion de | Requisiciones Recibidas en Bodegaquisiciones de

Materiales para

Produccién

Producciones Realizadas en el M

amateriales realizadas con

base a las producciones

realizadas en el mes
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Ejemplo: Todas las producciones
_ 10 realizadas en el mes
10 tuvieron una requisicion
de materiales hecha |a
=1.00 bodega
5.1.2.4.2.2 Concurrentes
Nombre del Formula Explicacion
Indicador
# de Errores Presentados | Muestra el numero de
Informe de Entrega Elaborados| errores producidos por
Diferencias en cada reporte elaborado.
Articulos Ejemplo: De los 30 informes de
Recibidos _ E entrega elaborados el 33%
- 30 gue equivale a 10
- 0.33 informes tuvieron algun
error
Muestra el numero de
Orden de Ordenes de Estampado Realizadawdenes realizadas con
Estampado Producciones Realizadas en el Mdsase a las producciones
Realizadas realizadas en el mes
Ejemplo: El 80% de lag
_ 8 producciones  realizadas
10 tuvieron una orden de
- 0.80 estampado.
Articulos Muestra el numero de
Defectuosos por # de Productos Defectuosos | articulo defectuosos cagn
Produccién Total de Carrileras, Partideros g base al total de ternos de
Banderines Producidos en el Mesbafo producidos
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Ejemplo:

= 0.00

Durante el mes de Marz

ningun partidero, carrilerp

0 banderin tuvo defectg

en su produccion

Reportes de Materiales Usados

Producciones Realizadas en el M

Muestra el

reportes de

numero de

materiales

astilizados con base a las

Materiales producciones de un mes
Usados Ejemplo: El 80% de las
_ 8 producciones  realizadas
10 en el mes contd con el
~ 0.80 cumplimiento en la
elaboracion de este reporte
5.1.2.4.2.3 Posteriores
Nombre del Formula Explicaciéon
Indicador
Muestra el numero de
Infomes de Produccion Realizadosnformes realizados con
Informe de Producciones Realizadas en el Mdsase a las producciones
Produccion realizadas en el mes
Realizados | Ejemplo: La realizacion de informes
5 de produccién tuvo un
10 cumplimiento del 50% en
050 el mes de marzo de 2011

Producciones

# de Hojas de Costos Registrad

Total de Hojas de Costos

Elaboradas

adMuestra el

producciones ingresad

al sistema de contabilidag

numero de
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Contabilizadas | Ejemplo: El 80% de las hojas de
8 costos elaboradas fueron
contabilizadas en el mes
de marzo 2011

5.1.3 Produccién de Paletas de Natacién

5.1.3.1 Planificacion

La produccién de las paletas de natacidon es un proceso productivoieeneser
similares caracteristicas con la produccion de ternos de bafio auegeet@mayor
sencillez porque no necesita de mucha materia prima para staelébo/ se posee

un modelo Unico con presentacion en tres tallas: S, My L.

Al igual que en los ternos de bafio el proceso de planificacigye eé®imo premisa

determinar una produccioén adecuada por lo menos cada mes.

5.1.3.1.1 Analisis del stock en bodegas, almacenes y puntos de venta.

Antes de decidir una produccién de paletas; se debe tomar en cudné @é stock
de la empresa, de manera que no se genere un stock excesigdwdagpmpara ello
es menester que el Dpto. Administrativo realice el Reportéydstencias por
Bodega (Anexo N° 7; Pag. 317); este reporte debe ser enviadodeRecespara el

analisis respectivo.

5.1.3.1.2 Cantidades a Producir

El siguiente paso es determinar las cantidades a producirseglipase utilizara el
formato propuesto (Anexo N° 30; Pag. 340); de la siguiente manera:



b)

f)

Formulario No.: Aqui se debe colocar la numeracion respectiva de formulario;
en el orden correspondiente; de acuerdo a la siguiente nomenclatura:
PR2011-001PR2011-002, etc.

Fecha:En la que se esta realizando la planificacién respectiva.

Producto: Paleta Swimsport

Unidades Pronosticadas para la Venta:Se debe colocar el niamero de

unidades vendidas con el que cerraron el mes anterior al de la planificacion.

Unidades que se desean tener al Final del Perioddorresponde al nUmero de
unidades que se establecen como el minimo requerido; la gerenda e

responsable de establecerlo; por ejemplo: un % respecto de las ventas del mes.

Unidades en Stock Actualmente: Se debe transcribir el dato total

proporcionado en el reporte de existencias por bodega. (Anexo N° 7; Pag. 317)

5.1.3.1.3 Tiempos de Produccion

Ver Ref. P4g. 212

5.1.3.1.4 Orden de Produccion

Este documento sintetiza el proceso productivo que debe realizalisdiblemente;

debe ser elaborado por la Presidencia, (Anexo N° 31; Pag. 341)

El documento Contiene:



a) Numero de Orden de ProduccionDebe consignarse este dato en la secuencia
correspondiente, de acuerdo a la siguiente nomenclatura: OP2011-001; OP2011-
002.

b) Fecha de Orden:La fecha en que se emite el documento

c) Fecha de Entrega: La fecha estimada establecida conjuntamente con

produccion para la entrega.

d) Producto: EI Modelo de terno de bafio que es objeto de produccidn.

e) Cantidad: En cada uno de los renglones se colocara el numero de unidades a

producir

f) Color de Tela: Color de tela y combinado del modelo a producir, debera ser

expresado en un lenguaje comun al del taller para su comprension.

g) Color de Estampado:Color del estampado del logotipo de la institucion.

5.1.3.2 Organizacion

El proceso organizativo de las paletas corresponde desde el momenie én
Orden de Produccion es recibida por el Jefe de Produccién quien en adelante
encargara de que la produccién se realice exitosamente por cada uos de

miembros de produccion.

Al igual que en los anteriores procesos productivos analizadospmrdesdetallar

las funciones asignadas a cada miembro que interviene en esta produccion



5.1.3.2.1 Descripcion y Distribucién de Cargos — Proceso Producciéon de Paletas

de Natacion

a) Presidencia:

Nombre del Cargo:

Presidente

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Ing. Freddy Mufioz Romero

Cargo del Jefe Inmediato:

Nombre del Jefe Inmediato:

Principales Funciones

* Analizar el reporte de existenc
proporcionado

» Elaborar la Orden de Produccion

al Jefe dg

« Remitir la Orden

Produccion para su iniciacion

Atribuciones:

« Determinar la Producciéon de Paletd

\"&4

b) Jefe de Produccién

Nombre del Cargo:
Jefe del Departamento de Compral

Produccién

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sr. Rubén Gémez Acosta

Cargo del Jefe Inmediato:
Presidente

Nombre del Jefe Inmediato:
Sr. Freddy Mufioz Romero

Principales Funciones
» Difundir la orden de produccién
Presidencia, a cada uno de los tall
respectivos.
* Revisar los stocks de las mate
primas intervienen

que en

Atribuciones:

* Resolver cualquier problen
presentado en el desarrollo de
produccion de paletas

* Negociar con los proveedores

materias primas




produccion

Elaborar Orden de Compra
Materiales

Realizar el pedido de materiales
través del Formato de Requisicidon
Materiales

Elaborar Orden de estamps
(banderines) con indicaciones da
de Presidencia.

Coordinar el trabajo de cada uno
los talleres

Garanizar que los tiempos de entrg
establecidos se cumplan.

Preparar el informe de producci

correspondiente.

c) Elaborador de Paletas

Nombre del Cargo:

Elaborador de Paletas

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sr. Pablo Guatemal Flores

Cargo del Jefe Inmediato:

Jefe de Produccion

Nombre del Jefe Inmediato:

Sr. Rubén Gémez Acosta.

Principales Funciones
Revisar la Orden de Produccion

Recibir los materiales de produccio

—

Cotejar con el Reporte Recibido
Bodega

Dibujar en la Plancha en rectangu
acorde al tamafio de la paleta

Dibujar en cada rectangulo y cortar

Atribuciones:




Lijar los extremos

Preparar el material para entaecl
estampador

Llenar el formato de entrega
Recibir las piezas del estampado
Cotejar lo recibido vs el reporte
Colocar las Ligas

Enfundar el Producto

Controlar la Calidad

Elaborar el Reporte de Materia

Usados.

d) Taller de Estampado de Paletas

Nombre del Cargo:
Principal del Taller de Estampado

Nombre de la Persona que lo Ejerce:
Sr. Edwin Narvaez Yar

Cargo del Jefe Inmediato:

Jefe de Produccion

Nombre del Jefe Inmediato:

Sr. Rubén Gémez Acosta.

Principales Funciones
Recibir las paletas para estampar.

Cotejar el reporte vs el fisico

informar de novedades presentada.

Revisar la orden de estampa
enviado por el Jefe de Produccion.
Estampar las paletas de acuerdo &
instrucciones dadas.

Llenar el reporte de devolucion

piezas al taller de confeccién.

\JJ

Atribuciones:

Establecer el tiempo de entrega dg

piezas estampadas.




e) Departamento Administrativo

Nombre del Cargo:

Jefe Dpto. Administrativo

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Srta. Andrea Galarza Liger

Cargo del Jefe Inmediato:
Presidencia

Nombre del Jefe Inmediato:
Sr. Freddy Muioz Romero

Principales Funciones

» Elaborar reporte de inventaricadg
mes

* Enviar el reportes a Presidencia

» Revisar el reporte de informacion

desarrollo de la produccion p4g

verificar posibles momaliag
presentadas.
e Cotejar la informacion de Iq

articulos recibidos con los inform

del jefe de produccion, tallery
bodega.

» Utilizar toda la informacion revisag
para elaborar hojas de costos.

* Ingresar al Sistema de Contabilidag

e Coordinar trabajo corel contado
para contabilizacion de produccién

* Archivo de todos los document

relacionados al proceso productivo

Atribuciones:

» Pedir explicaciones de existir algu
informaci
de

inconsistencia en la

revisada a cada uno

responsables de produccion.
asientos (

* Verificar que los

contabilidad estén bien registrados

f) Contador

Nombre del Cargo:

Contador General (Cargo Externo)

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sr. Ronald Nicolalde




Cargo del Jefe Inmediato:
Presidencia

Nombre del Jefe Inmediato:
Ing. Freddy Muiioz Romero

Principales Funciones
e Ingresar los asientos de contabilig
de

el

cost
J6

con las hojas

proporcionadas por

Administrativo.

Atribuciones:

g) Bodega

Nombre del Cargo:

Bodeguera

Nombre de la Persona que lo Ejerce:

Sra. Maria Cardenas Paz y Mifio.

Cargo del Jefe Inmediato:

Jefe de Produccion

Nombre del Jefe Inmediato:

Sr. Rubén Gémez Acosta.

Principales Funciones

* Recibir la mercaderia despachada
el taller de paletas

e Cotejar informe  enviado
mercaderia recibida.

» Controlar la calidad de la paletas

* Ingresar la mercaderia a Bodg
General.

» Elaborar el Ingreso a Bodega.

* Enviar toda la informacion recibig
del Je

Administrativo.

proceso productivo al

Atribuciones:

* Devolver al taller de paletatdo
aquellos articulos cuya elatacio
sea defectuosa.

]




5.1.3.2.2 Nuevo Flujograma de Procesos — Elaboracion de Paletas

Dpto. Produccion
No. Descripcion Proveedores Presidencia Dpto. Administrative Bodega
Jefe de
. Taller Paletas Estampador
Produccién
1 |Inicio del Proceso
3 Reporte de Existencias de las Paletas
Swimsport TS, TM, TL Bodegas
3  |Determinacion de la Produccion (Cantidades)
cién Prod.
4 |Elaboracion de la Orden de Produccion
5 |La orden es Enviada al Jefe de Produccion
Se chequea el stock de materiales en el -
6 . - Fevision
sistema de contabilidad Stocks
- El Material faltante es solicitado a los Orden de
proveedores con una orden de compra Compra
. R,
8 |El Proveedor despacha el Material a Bodega Eli
Produccion hace la requision de materiales y Fequision Requision
o se envia a bodega Materiales Materiales
Despacho de Materiales con Acta de Entrega-{
1% |Recepcién [ mecepeion |
1 La plancha es dividida en rectangulos acorde Division v
a los tamafios de la paleta v se corta Corte
12 |Se dibuja el molde de la paleta y es cortada ng;'izy




Descripcion

Proveedores

Presidencia

Dpto. Administrativo

Bodega

Dpto. Produccién

PJZ& d.e’ Taller Paletas Estampador
roduccién
Los acabados de los extremos son trabajados
13 |con el esmeril v la lija manual, conchido esto
las paletas son enviadas al estampador
14 Llenar el formato de las piezas que van a ser Entrega a
enviadas al estampador Estampado
15 Envia las piezas al estampador e mforma al Enviar ‘ ‘ Recepcion
" |Jefe de Produccién Piezas =
. . e Cotejar
16 Cotejar el Fisico Vs el Reporte Orden de B
Elaborar Orden de Estampado Estampado Reporte
Las paletas son estampadas de acuerdo al
17 |modelo con el color asignado v la talla de la Estampado
misma
18 |Preparar el reporte de devolucion al taller
19 |(Se envian las paletas estampadas al taller Recepeion <::| iﬁ‘zli::
|
Cotejar
20 |Cotejar lo Fisico Vs Reporte Recibido Fisico Vs
Eeporte
Se petfora los orificios de la paleta con ayuda .
21 Perforacion
de la troqueladora que ya posee los moldes
‘s : - 4 Colocacion
22 |Colocacion de las ligas ortopédicas
2 Flmalmelﬂte las paletas son enfindadas y
distribuidas
. Control de
24 |Control de Calidad Calidad

©




Dpto. Produccion

No. Descripcién Proveedores Presidencia Dpto. Administrative Bodega
Jefe de
N Taller Paletas Estampador
Produccién
_ |Llenar Hoja de Entrega-Recepcion Producto Entrega-
25 Final Fecepcion
Elaborar el reporte de Materiales utilizados Materiales
26 Usados
en el proceso
27 |Envio de Articulos Finales a Bodega Recepcién
El Jefe de Produccion realiza el informe Informe de
28 respectivo Produccién
Cotejar
29 |Cotejar lo Fisico Vs Reporte Recibido Fisico Vs
Reporte
30 Revisar que los productos estén en perfecto Devolver
estado, caso contrario devolver al taller al Taller
1 Elaborar Ingreso de Bodega v envio a Jefe
Administrativo
Cotejar Informacion del Taller + Almacén + Cotejar
32 Bodega Informacién
Hojade
33 |Hojas de Costos Costos
14 Ingresar Informacion al Sistema de
Contabilidad
|
35 |Contabilizacion de las Hojas de Costos Contabilizacion
36 |Archivo de Documentacion
37 |Fin del Proceso Fin

Elaborado Por: Andrea Galarza




Recibida la Orden de Produccion de Presidencia, se la revisavazsgue es
trasmitida al taller de paletas para conocimiento generalladgroduccion;
posteriormente el Jefe de Produccion chequea el inventario disponiblegws se
necesita y establece las cantidades necesarias para cotapbetten de produccion;
se elabora entonces la Orden de Compra (Anexo N° 22; Pag. 332) greddal
(los) proveedor (es) seleccionados; La mercaderia es despadbadizga en donde

es ingresada.

Se elabora la requisicion de materiales para produccion a bodegao(A° 23;
Pag. 333), para que se despache el material necesario parduecpin de paletas;
esta mercaderia llega al taller en donde es revisada, dedigierproblema se lo
notifica inmediatamente, de lo contrario se continda con el desardell la

produccion.

En primer lugar se extiende la plancha zintra y se la divideeeidngulos que
variaran de tamafio de acuerdo a la talla de la paleta, $msosique son cortados;
luego en cada rectangulo con el molde correspondiente se dibsijagta de la
paleta que también es cortada con la troqueladora; seguidao®eidremos son

lijados con el esmeril para darle un mejor acabado.

La mercaderia es preparada para enviarla al estampadorfoom@hrio de entrega

de materiales (Anexo N° 26; Pag. 336); se informa del partiallaiefe de
Produccion quién envia la Orden de Estampado (Anexo N° 27; Pag. 337); el
estampador revisa que el fisico este conforme al reporte yezsnpi estampar de
acuerdo a instrucciones emitidas, una vez que termina prepara lact@vaion el

respectivo formato para enviarlo al taller de paletas (Anexo N° 28; Pag. 338).

Se recibe el material del estampado y se chequea que est@tcopgsh continuar
con el proceso productivo; se perforan los huecos del disefio de laypaldiga es

cortada en pedazos uniformes para proceder con la colacion en el producto;



posteriormente el articulo es enfundado para ser enviado a bodega preuiEnathe
la calidad del mismo.

Se elabora el reporte de produccién terminada y junto los articulans@muos a
bodega para su respectivo chequeo, control de calidad e ingreso correspondiente.

La actividad final del taller de paletas es elaborar el remtmateriales usados en

la produccién (Anexo N° 33; Pag. 343), el mismo que es enviado al Jefe de
Produccion para el analisis respectivo y la elaboracion del IefalenProduccion
(Anexo N° 6; Pag. 316).

Toda la informacion generada del proceso productivo debe hacersealldygato.
Administrativo, donde la informacién financiera sera procesadas aweello la
informacion es revisada y se determina su idoneidad y cohereaatal®ran las
Hojas de Costos, (Anexo N° 19; Pag. 329); con los datos obtenidos de la
documentacion fuente; finalmente la informacion de las hojas de &ssingresada

al sistema Efisys para posteriormente ser contabilizauaarshiva la informacion

fisica y el proceso ha concluido.

5.1.3.2.3 Cambios Introducidos en el Flujograma

Aspecto Procedimientos Actuales| Procedimientos Mejorados
Inicio del Proceso Inicia en el Dpto. Inicia en el Dpto.

Productivo Administrativo
Forma de Determinar | Determinacion al azar Bases de Planificacion, con
la Produccién el reporte de existencias
(Modelos)

Bases de Planificacion, con

Forma de Determinar | Determinada al azar base al stock actual, a las




la Produccioén
(Cantidades)

proyecciones en ventas, y
stock deseado al final

Produccién Ordenada

No existe

a‘l
Se elabora un documejio
e

denominado Orden
Produccién

Tiempo de

Produccion

la

No es establecida, por ell

la produccién es demoros

DEs establecida como medi

ade presibn a todos Iqg
miembros para realizar U
buen trabajo en el men

tiempo posible.

da
S
n

DI

Documentacion

Escasa, los documentos

Todo el proceso exige

A=

Escrita son informales y no elaboracion de documentos
ofrecen la informacién con firmas de
necesaria responsabilidad, que indica
su participacion en el trabajq
realizado
Estado del Muy General, no muestra| Es mas especializado y
Flujograma detalle de actividades a | detallado, muestra definiciof

realizar.

de actividades y quien las

realiza.

Informacioén Fisica

Reportes

Vs

Si no se hacen reportes
fisicos la informacion no
puede ser verificada,
muchas producciones
vienen incompletas por
pérdida de telas en el

estampado, por ejemplo

Con la elaboracion de
informes se obliga a que lag
personas revisen lo que
fisicamente reciben y enviat
con la finalidad de deslindar,
responsabilidades por
pérdidas producidas en el

traslado de materiales

Se introdujo con doble

Control de Calidad No existe verificacion del estado del
producto final
Se implementa con la
Informe de | No existe finalidad de conocer el




Produccion desarrollo general de la
produccion

Informacion Poco confiable debido a | Mejora la informacion

Financiera las fallas del proceso en | financiera por los controles

general

implementados.

Lenguaje Comun

Cada miembro de la
organizacion actua por su

lado, sin informacion.

Todos los miembros
interactian de mejor modo,
utilizando un lenguaje de

conocimiento general

Definicién

Responsabilidades

de

Incierta, todos los
miembros hacen de todo.

Se delimitan
responsabilidades y
responsables por cada tared

realizada

1S4

5.1.3.3 Direccion

El proceso de direccionamiento tiene las mismas caractasistie los procesos

analizados previamente, el Jefe de Produccién es la personadelapeoceso y

sobre el cual recae la responsabilidad principal de sobrellevaldondejor manera

posible.

5.1.3.3.1 Toma de decisiones

Las caracteristicas del producto final deben tener los siguientes pasamet

a) Calidad: Los estandares que deben poseer las paletas Swimsport Endetal

continuacion:

» Las paletas deben tener acabados de calidad, esto quiere deiiscgxtremos

deben estar bien lijados



b)

El estampado debe corresponder al tamafio de la paleta definido ahtoate

su introduccién al mercado, esto es:

Talla S: Amarrilla
Talla M: Azul
TallaL: Roja

Las Ligas deben estar colocada de modo que la persona que uUs¢alpypada

introducir sus dedos con comodidad

El material debe ofrecer resistencia y durabilidad

Interrelacién entre las diversas etapasVer Ref. Pag. No. 229

Tiempos de Entrega: Los tiempos de entrega deben ser cubiertos con

responsabilidad, al momento de ser establecidos deben considerarselastodos

miembros de produccion; no es conveniente sefialar tiempos cortos o
excesivamente largos. El proceso exige abundante coordinacion y sar no

sumamente complicado ofrece la ventaja de ser terminado antes de lo estimado.

5.1.3.3.2 Motivacion

La motivacion de las personas de produccion es el equivalente devgusp8Srt

cumpla con las condiciones de trabajo establecidas; es asi que:

a)

Elaborador de Paletas

El Sr. Pablo Guatemal tiene derecho a su pago integral angueeentregue el
producto terminada en perfectas condiciones.

El pago se realizara por intermedio liquidacion de compras de bienes y servicios.



b)

Este pago sera realizado maximo en un plazo de diez diasralpddientrega
del producto.

El pago seréa realizado en efectivo o con cheque.

Estampador de Paletas

El Sr. Edwin Narvaez tiene derecho a su pago una vez que erfasqadetas
estampadas y en perfectas condiciones de acuerdo a la Ordetacpdts
formulada

El pago se realizara por intermedio de una factura por los servicios prestados
El acuerdo llegado es conceder crédito de maximo 30 dias adealdiremision
de la factura correspondiente.

El pago debe ser ejecutado con cheque a la orden del Sr. Narvaez

Las condiciones establecidas con estas personas deben ser cumppkdade ello

depende el buen desempefio de la produccion de los articulos sefialados.

5.1.3.3.3 Enfoque de Liderazgo

Ver Ref. Pag. No. 231

5.1.3.3.4 Comunicacion

Ver Ref. P4g. No. 231

5.1.3.3.5 Equipos y Trabajo en Equipo

Ver Ref. P4g. No. 232



5.1.3.4 Control

El control debe ser ejecutado por el Jefe de Produccion, quién debe estar
permanentemente involucrado sobre el desarrollo del proceso productivo pas las tr
paletas; bajo este precedente es necesario establecer los grictmsrol que nos
ofrece el Sistema de Control Interno (Objetivos de Control); postete

evaluarlos mediante indicadores de desempefio.

5.1.3.4.1 Objetivos de Control — Produccion de Paletas

5.1.3.4.1.1 Preventivos

a) Conocer las existencias de paletas en todas las bodegas dgp8myimediante
elaboracion del reporte respectivo.

b) Realizar el calculo de la produccién requerida

c) Elaborar la Orden de Produccion

d) Asegurar que el taller reciba la Orden de Produccion.

5.1.3.4.1.2 Concurrentes

a) Elaborar los documentos de entrega de articulos (taller de palstaspado y
bodega) y revisar los fisicos

b) Elaborar Ordenes de Compra a Proveedores

c) Preparar la Orden de estampado

d) Controlar la calidad del producto entregado

e) Elaborar Reporte de Materiales Usados

5.1.3.4.1.3 Posteriores

a) Elaborar de Informe de Produccion



Revisar que los tiempos hayan sido cumplidos

Contabilizar la informacion

Archivar informacion

Ingresar la informacién a sistema de contabilidad

5.1.3.4.2 Indicadores de Desempefio — Produccion de Ternos de Bafio.

5.1.3.4.2.1 Preventivos

Nombre del
Indicador Formula Explicacion
Muestra el numero de
Reportes de Existencias Elaboradasportes realizados can

Reportes de

Producciones Realizadas en el M

dsase a las produccion

ordenadas en el mes

Existencias | Ejemplo: El cumplimiento en la
Realizados 1 elaboracion de reportes de
20 existencias, alcanzo el 5%
- 0.05 de las producciones
realizadas
Muestra el numero de
Reportes de Produccién Requeridaalculo de producciongs
Producciones Realizadas en el Magqueridas elaborados con
base a las producciones
Produccion ordenadas en el mes
Requerida | Ejemplo: El 75% de las
_15 producciones realizadas
20 en el mes, tuvieron de
- 0.75 respaldo el reporte de

produccion requerida
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Ordenes de Produccién Realizad

Producciones Realizadas en el M

Muestra el numero de

agrdenes de produccign

agalizadas con base a las

e

a

Ordenes de producciones ordenadas
Produccion en el mes
Realizadas | Ejemplo: Todas las producciones
_ 20 realizadas en el mes
20 tuvieron de respaldo las
- 1.00 Ordenes de Produccidn
Requerida
Muestra el numero de
Ordenes de Producciéon Recibida®rdenes de produccign
en Taller recibidas en taller con
Ordenes de Ordenes de Produccion Realizadasase a las producciones
Produccion ordenadas en el mes
Recibidas en Eiemplo: El 75% de las ordenes d
Taller _ 15 produccion fueror
20 recibidas en el taller, es
- 0.75 es la razén de los retrasps
generados
5.1.3.4.2.2 Concurrentes
Nombre del Formula Explicaciéon
Indicador

Diferencias en
Articulos

Recibidos

# de Errores Presentados

Informe de Entrega Elaborados| cada reporte elaborado.

Ejemplo:

10

40

De todos Ilos reporte
realizados por las person
involucradas en el proces

Muestra el numero de

errores producidos por

as

50

289



=0.25 el 25% tuvo algun tipo dg
error
Muestra el numero de
Ordenes de Estampado Realizadawdenes realizadas con
Orden de Producciones Realizadas en el Mdsase a las producciones
Estampado realizadas en el mes
Realizadas | Ejemplo: Todas las producciones de
_ 20 paletas realizados tuvieron
20 Su respectiva orden de
- 1.00 estampado
Muestra el numero de
Articulos # de Paletas Defectuosas | articulo defectuosos cgn
Defectuosos por Total de Paletas Producidas | base al total de ternos de

Produccion bafio producidos
Ejemplo: El 3% del total de paletas
_ i producidas tuvieron algun
- 200 defecto durante el proceso
= 0.03 productivo
Muestra el numero de
Requisiciones dg Requisiciones de Materiales | requisiciones realizadas
Materiales Elaboradas con base a las
Elaboradas Producciones Realizadas en el Mgwoducciones realizadas
en el mes
Ejemplo: El' cumplimiento en la
_17 elaboracion  de  las
20 requisiciones de
~0.85 materiales fue del 85%
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5.1.3.4.2.3 Posteriores

Nombre del Formula Explicacion
Indicador
Muestra el numero de
Infomes de Produccion Realizadosnformes realizados con
Informe de Producciones Realizadas en el Mdsase a las producciones
Produccion realizadas en el mes
Realizados | Ejemplo: La elaboracion de
_ 19 informes de produccion
20 tuvo un cumplimiento del
= 0.95 95%
Muestra el numero de
# de Hojas de Costos Registradaproducciones ingresadas

Hojas de Costos

Hojas de Costos Elaboradas

al sistema de contabilidad

Realizadas

Ejemplo:

El 25% de las hojas d
costos elaboradas fuer
contabilizadas en el me
de marzo 2011

e

DN

2S

291



CAPITULO VI
6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
6.1 Conclusiones

e EI Control Interno es una herramienta de indispaiesaplicacion en todas las
organizaciones del mundo y a nivel general a tdéd®gprocesos, porque ofrece la
metodologia necesaria para cumplir y evaluar eblaig objetivos, por ejemplo: la

eficiencia, eficacia y economia de las operaciones.

» El Andlisis FODA realizado revela que la empresadi mayores puntos positivos
(oportunidades y fortalezas) que puntos negatigoeeazas y debilidades); que es
un buen indicio para continuar operando en el ndercdesarrollado e incluso

incursionar en nuevas alternativas de crecimiento.

* La Auditoria de Gestion de Produccion introduce visan general de la forma en
gue esta siendo llevado el proceso productivo, gar@minar si los objetivos estan
siendo cumplidos, ademéas permite evaluar si lostr@es instaurados estan

funcionando o no.

* Las pruebas de recorrido realizadas al procesouptivd actual revelan que la
forma en que estd siendo llevado ofrece gran idcenbre de la informacion
generada en el mismo; esto se traduce, en pocelsitidhd en sentido econdémico

y administrativo.

* Las planificacion de la produccion, es de elemertdbr para poder conocer

aspectos importantes de las producciones a ream@ao: los niveles de stock,



planes de venta, tiempos de fabricacion, capaguaductiva de la empresa, etc.,
del producto seleccionado.

Los presupuestos son necesarios para poder coanti#fn cifras econémicas los
rubros necesarios que deben ser destinados eocasst@ la produccién y al mismo
tiempo sirven como control financiero permitiendmlear lo planificado vs lo

realizado.

Los consumos de materias primas no son bien dei@dos, esto ocasiona
inconvenientes en la determinacion del costo filhlproducto; lo que repercute en

la fijacion del precio de venta.

La comunicacion dentro de la organizacion es umofadecisivo, pues de ella
dependen las decisiones que se tomen, como: resphoblemas, promover

acciones, determinar comportamientos.



6.2 Recomendaciones

* Operar un Sistema de Control Interno a nivel génenatoda la empresa, que
contenga procedimientos idéneos para cada areapde que permita tener control
de las actividades que son realizadas a diariqgopiendo objetivos sujetos de

evaluacion continua.

* Analizar las debilidades sefialadas en el Anali€iBA, para proponer alternativas
que permitan transformarlas en Fortalezas en eliamedy largo plazo, lo que

ayudara a un desarrollo mas integral de la orgeidiza

 Realizar una Auditoria de Gestion en el afio le gatda calidad al proceso
productivo, se deben proveer las condiciones ypfosedimientos necesarios para

su realizacion, de este modo se pueden obtendtadssirapidos y confiables

» Utilizar las pruebas de recorrido como una herratai@administrativa para analizar
con frecuencia los procesos productivos, que paroetectar todas las falencias
que impiden un buen desarrollo de la producciéonyar decisiones a tiempo para

su rapida y eficaz solucion.

» Establecer a la planificacion de la produccién comma politica de aplicacion
obligatoria antes de la ejecucion de cualquier ggogr el mismo que involucra el
conocimiento previo de los niveles de stock y deta del articulo seleccionado;

para que la produccién determinada sea la idonea.



Entender la importancia que tiene un presupuestma responsabilidad de todos
los miembros, en especial sus niveles directivea peoceder con su elaboracion,
se recomienda la preparacion de un presupuestaradkiqeion anual y que el

mismo sea evaluado al final de cada afio.

Actualizar por lo menos cada afio el auxiliar deapeatrizacion a medida que las
producciones de ternos de bafio sean desarrollaasl caso del resto de
producciones elaborar el reporte de materialesurnitos al final del proceso

productivo; para tener datos confiables del costtod productos finales.

Fortalecer la comunicacion en cada departament®rhde ella un sano habito,
fortaleciendo sobre todo la comunicacion escrith,empleado debe recibir
autorizaciones, decisiones, ordenes; debe tenezspaldo escrito que soporte las

acciones efectuadas.
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ANEXO N° 1

DOCUMENTOS QUE CERTIFICAN LA PROPIEDAD INTELECTUAL
DEL NOMBRE Y LOGO SWIMSPORT

O ECUATORIANO DE LLA'PROPIEDAD INTELECTUAL -IEPI-33%
SOLICITUD DE kECismq DE SIGNOS DISTINTIVOS

No. de Solicitud (210) = Fecha de Presentacion (20r ™\
—~Le. 148846 20SEP'¢4 15?/9 RECIB

Seror Director Nacional de Propiedad Industrial: Pido a usted se proceda al trdmite de esta solicithd, cuyos datos se
detallan a continuacién:

Denominacion =

SWIM SPORT + Logo
Naturaleza del signo Tipo de signo

Marca D

Denominativo

=

Gréfico Aicolor ] NombreCo || B
Mixte A coler E Lema Come D

Identificacién del(os) solicitante(s) (730) _
Nensirés Freddv Manuel Mufioz Romero
Direccién: Gaspar de Villaroel E13-23 Y Abascal =
Nacionalidad:  |Fcuatoriana %Tf-'f'fo”f’s I 226 4443 l 246 4444
Nombre: &
Direccidn:
Nacionalidad: \]’eje'fg,,g; \ 1

Quien(es) actda(n) a través de (740):

D ] o |Apoderado ‘ r

Representante

| _ [0l
Nombre: } 4,____1
Direccion: | R
—— | |

Registro de poder N° | i [
Espacio reservado para signo mixto(*) o grafico Descripcion clara y completa del signo

Reproduccion del signo

Renresentacién de figura de un nadador
no definido. con traje comnleto de
nado. mis corro para cabeza que sobre-
sale del ovalo, cruzado mor olas que
representan asua, todo enmarcado en un
ovalo. En la parte inferior las nala -
bras SWIM SPORT. Todo sobre un fondo
blanco.

Clasificacion del elemento figurativo
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e

1"
Actividades comerciales relacioriadas con la compra - venta. distribucién,

confectidn, implementacién y comercializacién de productes para la matacién .

Clase Internacional N° (511) ! 1 \

Signo que acompania al lema comercial

Denominacién

X Comprobante pago tasq
n arte en papel PMT 4 x4 o
X [Cuatro etiqueetas

DDuamlmm de prioridad

DPodzr

DJ\’ombmmfmto de representante legal

]\FU

Registro N° [ o lsoliciman] ;
Prioridad |
Solicitud N° [Fecha |17 | '
Abogado patrocinador g
Nombre Dr. Eduardo Naiera Divila |
Cas. IERI N° Casillero Judicial No. ‘ S0 16
Anexos QuitoDM, & 13 \entiembre  de 200,

4

S

Ab};zd'o/pﬁmauador

Matricula \ \

10184

CAG

As campos en los que se usen fechas, deberdn especificarse en dd/imm/acaan
k.10 iinico, PROHIBIDA SU ALTERACION O MODIFICACION
ho de alterarse o madzfzmrse este FORMATO, no se.accpt.ara a trdmite la solicitud" ™

Latte, b T Sree grh
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Instituto Ecuatoriano dela Propiedad Intelectual

IEPI]

Direccion Nacional de Propiedad Industrial Titulo N° 447-05

N

En cumplimiento a lo dispuesto en la Resolucion N° 986087 de 5 de julio de 2005, se procede a OTORGAR ¢
titulo que acredita el registro del NOMBRE COMERCIAL, tramite numero 148846, de septiembre 20 de 2004,

DENOMINACION SWIM SPORT + Logo

ACTIVIDADES QUE Actividades comerciales relacionadas con: la compra - venta, distribucion,

PROTEGE confeccion, implementacion y comercializacion de productos para la
natacion.

DESCRIPCION DEL SIGNO Igual a la etiqueta adjunta con todas las reservas que sobre ella se hacen.
No se conceden derechos de exclusividad sobre SPORT.

VENCIMIENTO 5 de julio de 2015
TITULAR MUNOZ ROMERO, FREDDY MANUEL

DOMICILIO GASPAR DE VILLAROEL E13-23 Y ABASCAL, QUITO, ECUADOR

Quito D.M., 31 de octubre de 2005

"\ Dra. Dana Abad Arévalo

DIRECTORA NACIONAL DE PROPIEDAD INDUSTRIAL
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ANEXO N° 2

MODELO DE ENCUESTA A MIEMBROS DE LA EMPRESA PARA
EVALUAR EL AMBIENTE INTERNO

Por favor marcar con (X) dentro de la opcion queesponda de acuerdo a su criterio,

le pedimos completa sinceridad, sus datos seréideaniales.

ASPECTO ADMINISTRATIVO
PLANIFICACION

1. ¢Conocey aplica la Mision y Vision de la empresa?

a. Totalmente ()
b. Medianamente ()
c. No Aplica ()

2. ¢Conoce y aplica en su trabajo los diferentes plasgue tiene la empresa?

a. Totalmente ()
b. Medianamente ()
c. No Aplica ()

3. ¢Conoce y aplica en su trabajo los objetivos, pdliais y estrategias que tiene la

empresa?

a. Totalmente ()
b. Medianamente ()
c. No Aplica ()

4. ¢Como calificaria a las diferentes acciones tomadasra cumplir los objetivos
y metas de la empresa?
a. Excelente ()
b. Buena ()
c. Mala ()



5. ¢Cree usted que la decision de compromiso de loslajadores es importante

para el cumplimiento de lo planificado por la emprea?

a. Excelente ()
b. Buena ()
c. Mala ()

ORGANIZACION

6. ¢Conoce el organigrama de la empresa?

a. Totalmente ()
b. Medianamente ()
c. No Conoce ()

7. ¢Conocey aplica las funciones que le fueron asigtas?

a. Totalmente ()
b. Medianamente ()
c. No Aplica ()

8. ¢Cbomo considera el espacio fisico en el que realmatrabajo?
a. Muy Apropiado ()
b. Medianamente Apropiado ()
c. No es Apropiado ()

9. ¢Cbomo califica la distribucion de funciones de losmpleados?
a. Adecuada ()
b. Aceptable ()
c. Deficiente ()



10. ¢(Cree que Ud. estad suficientemente capacitado panaalizar el trabajo

encomendado?

a. Totalmente ()

b. Medianamente ()

c. No Apto ()
DIRECCION

11. ¢ Como considera las decisiones tomadas en la em@®s
a. Oportunas ()
b. Medianamente Oportunas ()

c. Inoportunas ()

12. ¢ Como considera el tipo de liderazgo que se ejerer la empresa?

a. Autoritaria ()
b. Democratica ()
c. Liberal ()

13. ¢ CoOmo considera a la motivacion recibida de su jefeor el trabajo realizado?

a. Excelente ()
b. Buena ()
c. Mala ()

14. La comunicacion recibida de su jefe y compafieros es

a. Excelente ()
b. Buena ()
c. Mala ()

15. ¢Con gue frecuencia su jefe soluciona sus reclampsgjuejas?

a. Siempre ()



b. Esporadicamente ()

c. Nunca ()

CONTROL

16. Para realizar su trabajo, ¢Ud., necesita que lo ctmolen?

a. Siempre ()
b. Esporadicamente ()
c. Nunca ()

17. Su jefe aplica normas de control en los trabajos agados

a. Siempre ()

b. Esporadicamente ()

c. Nunca ()
EVALUACION

18. Al término de su trabajo, ¢presenta informes?
a. Siempre ()
b. Esporadicamente ()

c. Nunca ()

19. Ultimamente ¢cémo han calificado los informes prestados?
a. Excelente, cumpli6 los objetivos ()
b. Bueno, cumplié parte de los objetivos ()

c. Malo, no cumplié ningan objetivo ()



ASPECTO FINANCIERO

20.

21.

22.

23.

¢, Con quién percibe que la empresa esta endeudada?

a. Proveedores ()
b. Socios ()
c. Bancos ()

¢,Como califica el monto de cuentas por cobrar de kentidad?

a. Excesivo ()
b. Normal ()
c. Bajo ()

¢, Como califica el monto de cuentas por pagar de éntidad?

a. Excesivo ()
b. Normal ()
c. Bajo ()

¢, Considera que la empresa realiza puntualmente Igggos de sus haberes?

a. Si, es cumplido ()
b. Se retrasa moderadamente ()
c. No, se retrasa excesivamente ()

ASPECTO PRODUCCION

24. ¢ Como califica la productividad de la empresa?

a. Alta ()
b. Media ()
c. Baja ()



25. ¢Considera que el departamento de produccion cumpla tiempo con los

pedidos solicitados?

a. Siempre ()
b. A veces ()
c. Nunca ()

26. ¢La calidad de los productos resultantes del procegproductivo es?
a. Excelente ()
b. Aceptable ()
c. Mala ()

ASPECTO COMERCIALIZACION

27. El nivel de publicidad de la empresa es:
a. Demasiada ()
b. Poca ()
c. Ninguna ()
28. Los servicios post-venta como el transporte de meaderia es:
a. Excelente ()
b. Bueno ()
c. Malo ()

29. Considera que la pagina de internet de la empresa e
a. Completa ()

b. Incompleta ()



ANEXO N° 3

FORMATO DE CUESTIONARIO PARA EVALUAR EL CONTROL
INTERNO DEL AREA DE PRODUCCION

Nombre:
Cargo:
No. | Pregunta Si| No | N/A | Observaciones
FASE DE PRE-PRODUCCION
1 | ¢Existe una adecuada planificaciéon de la
producciéon?
2 | ¢Se realizan proyecciones de produccion?
¢Existe algun control presupuestal en |los
3 | costos y gastos de produccion?
¢Los materiales de produccion son
4 | almacenados adecuadamente y protegidos
contra deterioros fisicos?
¢La materia prima utilizada repercute en la
5 | calidad del articulo final?
6 | ¢La materia prima es de buena calidad?
cLos Inventarios de Materiales son
7 | controlados en lo referente a los minimos y
maximos?
8 | ¢La distribucion de las maquinas |es
apropiada?
FASE DE PRODUCCION
9 | ¢Existe un documento formal que indique el
inicio de una produccién?
10 | ¢Los materiales necesarios siempre egstan
disponibles?

31C



11 | ¢Los materiales son aprovechados en forma
optima?

12 | ¢Se determinan claramente los consumas dg¢
materias primas?

13 | ¢El personal conoce con claridad [sus
responsabilidades?

14 | ¢Los horarios de trabajo son adecuados?

15 | ¢El personal que trabaja en produccion es
suficiente?

16 | ¢La relacion de trabajo con los demas es
buena?
¢Existen sanciones por incumplimientos o

17 | errores producidos en el trabajo del
personal?

18 | ¢EIl personal es controlado con la finaligad
de evitar las horas ociosas?

19 | ¢Se informan a tiempo de las irregularidgdes
presentadas en el proceso productivo?
FASE POST-PRODUCCION

20 | ¢La empresa ha determinado politicag de
calidad para cada uno de los articulos?

21 | ¢Existe una persona que supervise la calidac

de los articulos producidos?

22 | ¢La produccion es eficiente?
23 | ¢ Se incentiva la productividad?
El despacho de la mercaderia se lo realiza:
24 a) ¢Atiempo?
b) ¢En la cantidad solicitada?
25 | ;Se realizan mantenimientos a |las

maquinas?
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26

.Se preparan informes detallados de

producciones realizadas?

las

27

¢ Son suficientemente detallados los repc

de la entrega de articulos finales a bodeg

Drteg
a?

28

¢Existen medios para el intercambio
informacién entre los participantes en

producciéon?

de

a

29

¢Se usan estos medios para lograr

comunicacion eficaz?

una

30

¢El control implementado en cada etapz

produccion es suficiente?

y de

31

¢El jefe de produccion posee experienc

conocimiento necesario?

ay

32

¢ Considera que el jefe de produccion
respuestas inmediatas a los problemas

se presenten?

da

que

33

¢El jefe de produccion insta a que

produccién de articulos en sus distintas

etapas se lo haga en equipo, con su direg

y supervision?

la

cion

ASPECTO CONTABLE-FINANCIERO

34

.Se han realizado auditorias de ges

sobre el aspecto producciéon?

tion

35 | ¢Se elaboran hojas de costos?

36 | ¢La empresa cuenta con un sistemal
contable, adaptado al Proceso Productivg?
Los registros de contabilidad en lo referente
a la produccion:

37 a) ¢Son adecuados?

b) ¢Se llevan al dia?
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c) ¢Son analizados c/mes por lo menps?

38 | ¢Se encuentran los asientos de diario
debidamente explicados?

39 | ¢Es satisfactoria la informacion generadd del
proceso productivo?

40 | ¢La informacioén financiera sobre

produccién esta disponible siempre?

31z



ANEXO N° 4

FORMATO PARA CALCULO DE LA PRODUCCION REQUERIDA

SWIMSPORT CIA LTDA

CALCULO DE LA PRODUCCION REQUERIDA MES DE MARZO 2011

Formulario No.

Fecha:
Producto:
T.B.D. BUTTERFLY
CONCEPTO
XXS X5 5 M L XL 42
Unidades prondsticadas para la venta
(+) Unidades que se desea tener al final del periodo
(=) DISPONIBLE
(-} Unidades en stock actuakmente
(=) TOTAL QUE S5E DEBE PRODUCIR
Elaborado Por: Revisado Por:
Blanca Campodonico Freddy Mufioz
Gerente General Presidente
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ANEXO N° 5

FORMATO AUXILIAR DE PARAMETRIZACION DE MATERIALES

SWIMSPORT CiA LTDA

PARAMETRIZACION DE TERNOS DE BANO Y DERIVADOS

Nombre del Articulo Codigo de la Materia Nombre de la Materia Cantidad por
Final Prima Prima Producto
Elaborado Por: Revisado Por:
Andrea Galarza Rubén Gomez
Jefe Administrativo Jefe de Produccion
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ANEXO N° 6

FORMATO DEL INFORME DEL DESARROLLO DE PRODUCCION

Fecha:

SWIMSPORT CIA. LTDA.

INFORME DE PRODUCCION

Producto Predominante:

ACTIVIDADES DESEMPENADAS:

PROBLEMAS PRESENTADOS:

SOLUCION A PROBLEMAS:

DETALLE DE PRODUCCION FINAL

Codigo Nombre del Articulo

Cantidad

Rubén Gomez
Jefe de Produccion
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ANEXO N° 7

FORMATO DEL REPORTE DE EXISTENCIAS POR BODEGAS (EN CANTIDADES)

SWIMSPORT CIA. LTDA
REPORTE DE EXISTENCIAS POR BODEGAS (EN CANTIDADES)

CORTE AL: 9-abr-2011

e _ } Almacen | Almacén | Bodega Bodega | Puntos de
Cad Nombre del Articul Total
odieo ombre €e e Quite | Guayaquil GYE TI10 Venta o
Total
Elaborado Por: Revisado Por:
Andrea Galarza Liger Blanca Campodonico

Jefe Administrativo Gerente General




ANEXO N° 8

FORMATO DEL REPORTE DE VENTAS POR ARTICULO

SWIMSPORT CIA. LTDA

REPORTE DE VENTAS POR ARTICULO

FECHA: 07/04/2011
PERIODO: 01/01/2011 al 31/01/2011
DESDE TE BUTTEEFLY BATAN T-32
HASTA TBE V WINNEE. TEFLONADO «/LOGO
Precio
Codigo Articulo Cant. Antes de Costo Tulidad %o
IVA
Totales
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ANEXO N°9

FORMATO DE ORDEN DE PRODUCCION DE TERNOS/GORRAS

DE BANO
SWIMSPORT CIA LTDA
ORDEN DE PRODUCCION A TALLER
Orden No.
Fecha Orden:
Fecha Entrega:
Producto:
. COLOE. DE
AL AN E | y:
TALLA CANTIDAD COLOR DE TELA ESTAMPADO
10
X5
S
M
L
XL
42
Elaborado Por: Autorizado Por: Recibido Por:
Blanca Campodénico Freddy Mufioz Lila Guachamin
Gerente General Presidente Taller de Confeccion




ANEXO N° 10

FORMATO PARA EL CALCULO DE LA MATERIA PRIMA
REQUERIDA

MODELO:

Fecha:
Talla:
Cantidad a Producir:

SWIMSPORT CiA LTDA

CALCULO DE MATERIA PRIMA REQUERIDA

Materia Unidad de Parametrizado Por -
Codi Cantidad a Utiliz
ocee Prima Medida Unidad anndaca At
Fecha:
Talla:
Cantidad a Producir:
Materia Unidad de Parametrizado Por -
Codi Cantidad a Utiliz
oqige Prima Medida Unidad anndada Biar
Elaborado Por: Revisado Por:
Andrea Galarza Blanca Campoddnico
Jefe Administrativo Jefe de Produccion
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ANEXO N° 11

FORMATO PARA ENVIAR PIEZAS A ESTAMPADO

SWIMSPORT CIA LTDA
REPORTE DE PIEZAS ENTREGADAS AL ESTAMPADOR
Fecha:
Modelo:
Breve Descripcion del Envio:
Talla Cantidad Color
10
X5
3
M
L
XL
42
Entregado Por: Recibido Por:
Lila Guachamin Christian Salinas
Principal del Taller de Confeccion Principal del Taller de Estampado
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ANEXO N° 12

FORMATO PARA DEVOLUCION DE PIEZAS ESTAMPADAS A
TALLER DE CONFECCION

Fecha:

SWIMSPORT CIA LTDA
DEVOLUCION DE PIEZAS ESTAMPADAS A
TATLER DE CONFECCION

Modelo:

Breve Descripcion
del Envio:

Talla

Cantidad Color

10

X8

M

Entregado Por:

Recibido Por:

Christian Salinas

Lila Guachamin

Principal del Taller de Confeccion

Principal del Taller de Estampado
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ANEXO N° 13

FORMATO PARA ORDEN DE ESTAMPADO

SWIMSPORT CIA LTDA
ORDEN PARA ESTAMPADO

Orden No.

Fecha:

Fecha de Entrega:
Producto:
Observaciones
del Estampado:

Detalle de Piezas Recibidas Area Grifica para Silueta

Talla Cantidad
10
X8
8
M
L
XL
42
Total

Elaborado Por: Recibido Por

Rubén Gomez Christian Salinas
Jefe de Produccion Principal del Taller de
Estampado
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ANEXO N° 14

FORMATO PARA ENTREGA DE PRODUCCION TERMINADA

SWIMSPORT CIA LTDA

ENTREGA DE PRODUCCION TERMINADA

1. DATOS GENERALES

Fecha:

Tiempo de Corte
General:
Peso de la Plantilla en

kgs:

2. PRODUCCION ENTREGADA

Modelo:
Institucion / Empresa:

Talla Cantidad Observacion
10
XS

Modelo:
Institucion / Empresa:

Talla Cantidad Observacion
10
XS
B
M
L
XL
42
Otros

Entregado Por: Recibido Por:

Lila Guachamin Rosa Vaca
Principal del Taller de Confeccion Almacén Swimsport Quito




ANEXO N° 15

FORMATO REQUISICION DE MATERIALES

SWIMSPORT CIA LTDA
REQUISICION DE MATERTALES PARA
EMPACADO

Por medio de la presente, solicito la siguiente cantidad de material de empagque.

Detalle TUnidad de Medida Cantidad
Fundas Unidad
P de T d
rotectores f: ernos de Unidad
Bafio
Hojas Publicitarias Unidad
Etiquetas Ovaladas Unidad
Etiquetas Pequefias Ternos .
Unidad
de Papel mea
Et
quetas Grandes Ternos Unidad
de Papel
Plastiflechas Ciento
Cinta Scotch Unidad
Solicitado Por: Recibido Por:
Rosa Vaca Maria Cardenas
Almacén Swimsport Quito Bodega General
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ANEXO N° 16

FORMATO DE ACTA DE ENTREGA — RECEPCION A BODEGA

Nimero:

SWIMSPORT CIA LTDA

ACTA DE ENTREGA - RECEPCION

Fecha:

Por medio de la presente, entrego los siguientes articulos a bodega:

Codigo

Detalle

Cantidad

Para constancia de la presente firman:

Entregado Por

ERosa Vaca
Almacén Swimsport Quito

Recibido Por:

Maria Cardenas
Bodega General
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ANEXO N° 17

FORMATO DE INGRESO A BODEGA

SWIMSPORT CIA LTDA
INGRESO DE BODEGA

Niamero:
Fecha:

Proveniente de:

Codizgo Descricpion Cantidad
Rebio Conforme Entrego Conforme
Maria Cdrdenas Rosa Vaca

Bodega General Almacén Swimnsport Quito




ANEXO N° 18

FORMATO DE REPORTE DE MANO DE OBRA CONFECCION TERNO S DE BANO

SWIMSPORT CIA LTDA
REPORTE DE MANO DE OBRA CONFECCION DE TERNOS DE BANO

Peridodo del: al de 20
— CORTE - t.:(d))"EECCIDZ\ TOTAL
];;1: g']]__fln Equivalencia ViU Total Detalle En::e:g:da ViU Adicionales Total GENERAL
SUBTOTAL CORTE SUBTOTAL CONFECCION
Elaborado Por: Revisado Por:
Andrea Galarza Blanca Campodonico
Jefe Adminsitrativo Gerente General
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ANEXO N° 19

FORMATO DE HOJAS DE COSTOS

SWIMSPORT CIA LTDA

HOJA DE COSTOS

Nuamero:
Producto:
Codigo: Fecha:
Cantidad:
MATERIA PRIMA MANO DE OBRA
Codigo Nombre Cant. VU VT Cant. Descripcion VU
Subtotal de Materia Prima Subtotal de Mano de Obra
Alta No. Total de Produccion
Baja No. Ccu
Elaborado Por: Revisado Por:
Andrea Galarza Fonald Nicolalde

Jefe Administrativo Contador




ANEXO N° 20

FORMATO DE ORDEN DE PRODUCCION PARA CARRILERAS,
PARTIDEROS, BANDERINES

SWIMSPORT CIA LTDA

ORDEN DE PRODUCCION PARA PARTIDEROS,
CARRILERAS Y BANDERINES

1. DATOS DE LA PRODUCCION

Orden No.
Solicitado Por:
Enviado A:
Fecha Orden:

Fecha Entrega:

(]

. ESPECTIFICACIONES TECNICAS

Producto:
Cantidad:

Descripcion Técnica:
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ANEXO N° 21

EJEMPLO DE PLANO GUIA PARA CARRILERAS

SWIMSPORT CIA. LTDA

PLANO GUIA DE CARRILERAS DIFARE
CARRILERAS DE 6" DE 25 METROS

BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
ROJO
ROJO
ROJO
ROJO
ROJO
ROJO
ROJO
ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL

BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO

L

3 BOYA AZUL
ONA AZUL
AZUL

A AZUL
BOYA AZUL
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO

[FERr
(PO

[FERr

(N s a b L e Lo O

ROJO

BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJIO
(A AZUL
AZUL

AZUL

AZUL

L L e L e
s i [URNSRRTCRPIRNTPRIIN | . Lo i LS e L e

[FERr
(PO

3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1

[FERr

BOYA

DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA

(N s a b L e Lo O

BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA ROJIO
DONA ROJO
BOYA

(PO

(PO
5 i [UORNPRNTCRPIRRTPRNIN | . L i L e L e

(PO

[FER S

DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO
BOYA ROJO
DONA ROJO

1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
3
1
1
4
1

(IR
[FERTS S,

L L e

(PO

ROJO
ROJO
ROJO
ROJO
ROJO
DONA ROJO

O P S e P S

L e L e L [RRNTCRSTCRRIY
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ANEXO N° 22

FORMATO DE ORDEN DE COMPRA

SWIMSPORT CIA LTDA

ORDEN DE COMPERA

Orden No.

Proveedor:

Contacto:

Fecha Orden:

Fecha Entrega:

Lugar de Entrega:

Por lo siguiente:

Codigo Descricpion Cantidad Precio Total
TOTAL
Elaborado Por: Autorizado Por:
Rubén Gomez Freddy Mufioz
Jefe de Produccion Presidente

332



ANEXO N° 23

FORMATO DE REQUISION DE MATERIALES PARA PRODUCCION

SWIMSPORT CIA LTDA
REQUISICION DE MATERTALES PARA
PRODUCCION
Numero:
Fecha:

Producto a Elaborar:

Por medio de 1a presente, solicito la siguiente cantidad de materiales para produccion:

Detalle TUnidad de Medida Cantidad
Solicitado Por: Recibido Por:
Rubén Gomez Maria Cardenas
Jefe de Produccion Bodega General
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FORMATO DE MATERIALES UTILIZADOS EN PRODUCCION DE

ANEXO N° 24

CARRILERAS

SWIMSPORT CIiA LTDA

RESUMEN DE MATERIALES UTILIZADOS EN
PRODUCCION DE CARRILERAS

Nuamero:
Fecha:

Orden de Prod.
No.:

Codigo Detalle TU.M Cantidad
7361164600269 BOYAS AMARINLAS DE 6p Unidad
7361164600320 BOYAS AFULES DE 4p Unidad
7861164600276 BOYAS AZULES DE 6p Unidad
7861164600337 BOYASBLANCAEDE 4p Unidad
7361164600283 BOYAS BLANCAE DE é6p Unidad
7861164600200 BOYAE NEGEAS DE 6p Unidad
7261164600344 BOYAS ROJAE DE 4p Unidad
7261164600306 BOYAS ROJAS DE 6p Unidad
7261164600351 BOYAS VERDES DE 4p Unidad
1861164600313 BOYAS VERDES DE 6p Unidad

CABIE DE ACERO INOXIDARBIE

1361164600368 REVESTIDO DE POLIURETANO Metros
7861164600382 CAPUCHON PARA CATRACA Unidad
7861164600408 CATRACA DE ACERO INOXIDAELE Unidad
7861164600533 DONAS PARA CARRILERAS AMARIILAS Unidad
7261164600342 DONAS PARA CARRILERAS AFULES Unidad
7261164600559 DONAS PARA CARRILERAS BLANCAS Unidad
1361164600566 DONAS PARA CARRILERAS NEGRAS Unidad
1361164600573 DONAS PARA CARRILERAS ROJAS Unidad
1361164608562 DONAS PARA CARRITERAS VERDES Unidad
1361164600330 GANCHOS <8> A TNOX PARA CARRITERAS Unidad
7261164600597 gﬁ?ﬂ?&;ﬁo}i DE 1/4 PARA Unidad
7261164600603 E%IE-E&S:;:B OXDE 316 PARA Unidad
1361164600665 RESORTE DE A INOX. PARA CARRILERAS Unidad

OTEROS

OTEROS

OTEROS

Elaborado Por: Aprobado Por:

Rubén Gomez
Jefe de Produccion

334



ANEXO N° 25

FORMATO MATERIALES UTILIZADOS EN LA CONSTRUCCION DE

PARTIDEROS

SWIMSPORT CIA LTDA

RESUMEN DE MATERIALES UTILIZADOS EN
PRODUCCION DE PARTIDEROS

Numero:
Fecha:

Orden de Prod.
No.:

Codigo Detalle UM Cantidad
7861164600610 CAUCHOS GEANDES PAR A PARTIDEROS Umnidad
7861164600504 CAUCHOS PARA ESCATLON DE PARTIDEROS Umnidad
7861164608418 EIEDE AC. INOX Metros
7861164600641 PERNO DE EXPANSION 1 2p X dp A INOX Unidad
7861164607619 PLANCHA AC INOX. PARA PARTIDEROS Metros
7861164607633 PLATINA ACINOX PARA PARTIDEROS Metros

TUBO 1 1/2PUL. ACINOX PARA .
7861164607671  |BANDERINES Unidad
7861164608838 TUBO 1 PUL. ACINOX. PAR A PARTIDEROS Unidad
TUBO 2PUL. ACINOX. PARA CAJAS
7861164608303 SOPORTE Unidad
7861164607626 TUBO 4 PUL. ACINOX. PAR A PARTIDEROS Unidad
TUBOS PARA TUBOS DE EXPANSION PARA
7861164601617 PEEMNOS Unidad
7861164601624 TUERCA CIEGA INOXIDARBIE 3/8 Unidad
OTROS
OTROS
OTROS
Flaborado Por: Aprobado Por:

José Carrasco Noboa
Artesano Partideros

Rubén Gomez

Jefe de Produccion

33¢



ANEXO N° 26

FORMATO DE REPORTE DE ARTICULOS ENVIADOS AL ESTAMP ADO

SWIMSPORT CiA LTDA
DETALLE DE ARTICULOS ENTREGADOS
AL ESTAMPADOR
Fecha:
Breve Descripcion del Envio:
Descripcion Color Cantidad
Entregado Por: Recibido Por:
Sra. Ernestina Soria Kleber Lazo
Taller Confeccién Banderines Estampador de Banderines

33¢



ANEXO N° 27

FORMATO DE ORDEN DE ESTAMPADO PARA BANDERINES

SWIMSPORT CiA LTDA
ORDEN PARA ESTAMPADO

Orden No.

Fecha:

Fecha de Entrega:
Producto:

Detalle de Piezas Recibidas Area Grifica para Silueta

Descripcion Cantidad

Total

Instrucciones del Estampado:

Elaborado Por: Recibido Por
Rubén Gomez Kleber Lazo
Jefe de Produccion Principal del Taller de
Estampado




ANEXO N° 28

FORMATO DE REPORTE DE PRODUCTOS DEVUELTOS A TALLER

SWIMSPORT CiA LTDA
DETALLE DE ARTICULOS DEVUELTOS A
TATLER
Fecha:
Breve Descripcion del Envio:
Descripcion Color Cantidad
Entregado Por: Recibido Por:
Kleber Lazo Sra. Ernestina Soria
Estampador de Banderines Taller Confeccién Banderines

33¢



ANEXO N° 29

FORMATO DE MATERIALES UTILIZADOS EN CONFECCION DE

BANDERINES

Nimero:
Fecha:

Orden de Prod.
No.:

SWIMSPORT CIA LTDA

RESUMEN DE MATERIALES UTILIZADOS EN
PRODUCCION DE BANDERINES

Materiales Utilizados

Codigo Detalle UM Cantidad
7861164601549 LONA PAFA BANDERINES Metros
7861164601570 PIOLA AT GODON PAR A BANDERINES X KGS Egzs
OTROS
OTROS
OTROS
Producto Obtenido
Detalle Cantidad
Triangulos de Lona Obtenidos
Elaborado Por: Aprobado Por:

Ermnestina Sona
Taller de Banderines

Fubén Gomez
Jefe de Produccion

33¢



ANEXO N° 30

FORMATO DE CALCULO DE LA PRODUCCION REQUERIDA PARA PALETAS

SWIMSPORT CIA LTDA

CALCULO DE LA PRODUCCION REQUERIDA
MES DE MARZO 2011

Formulario No.
Fecha:
Producto:

CONCEPTO 5 M L
Unidades prondsticadas para la venta
(+) Unidades que se desea tener al final del periodo
(=) DISPONIELE
(-} Unidades en stock actualmente
(=) TOTAL QUE SE DEBE PRODUCIR

Elaborado Por: Aprobado Por:
Ruhén Gamez Freddy Mufioz
Jefe de Produccion Presidente

34(



ANEXO N° 31

FORMATO DE ORDEN DE PRODUCCION PARA PALETAS

SWIMSPORT CIA LTDA
ORDEN DE PRODUCCION DE PALETAS DE NATACION

Orden No.
Fecha Orden:
Fecha Entrega:
Producto:

TALLA CANTIDAD OBSERVACION
5
M
L

Elaborado Por: Recibido Por:

Freddy Mufioz Rubén Gomez
Presidente Jefe de Produccion

341



ANEXO N° 32

FORMATO DE ENTREGA DE PRODUCCION FINAL

SWIMSPORT CIiA LTDA

ENTREGA DE PRODUCCION TERMINADA

Fecha:

Orden de Produccion No:

DETALLE DE PRODUCCION ENTREGADA

Talla Cantidad Observacion
5
M
L
Entregado Por: Recibido Por:
Pablo Guatemal Maria Cardenas
Taller de Paletas Bodega General

34z



ANEXO N° 33

FORMATO DE MATERIALES USADOS EN PRODUCCION DE PALET AS

Nimero:

Fecha:

Orden de Prod.
No.:

Materiales Utilizados

SWIMSPORT CiA LTDA

RESUMEN DE MATERIALES UTILIZADOS EN
PRODUCCION DE PALETAS

Codigo Detalle

U.M

Cantidad

7861164601587 PLANCHA DE ZINTRA PARA PATETAS

Unidad

7861164601563 LIGAS PARA PATETAS X METRO

Metros

OTROS

OTROS

OTROS

Elaborado Por:

Ernestina Soria
Taller de Banderines

Aprobado Por:

Rubén Gomez
Jefe de Produccion

34:



45.

46.
47.

48.

49.

50.

51.

52.

http://www.elprisma.com/apuntes/administracion_aepeesas/procesoadministrati
vo/default3.asp

http://html.rincondelvago.com/proceso-administratit.html
http://www.elprisma.com/apuntes/administracion_depeesas/procesoadministrati
vo/

http://www.gestiopolis.com/recursos/documentosdiatis/gerl/iafpn.htm
http://www.content4reprint.com/view/spanish-3694&1h
http://www.barandilleros.com/importancia-y-aplicatidel-control-interno-en-la-
empresa.htmi

http://www.caloto-cauca.gov.co/apc-aa-
files/61643034373364656230626265396235/controlrnotedf
http://www.deloitte.com/view/es_CO/co/biblioteca-
tecnica/6f5a6aeff60fb110VgnVCM100000ba42f00aRCRD.ht



