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INTRODUCCION

Ante un mundo tan competitivo y globalizado como el que dia a dia nos estamos enfrentando, es
necesario que las empresas se ocupen de los cambios que tienen que llevar a cabo en su interior para

poder reaccionar a los cambios que ocuren en el mundo exterior.

México durante afios funcioné como un pais de fronteras cerradas, por lo que los productores de
bienes y servicios nacionales no velan la necesidad de preacuparse por los precios y por la calidad de
sus productos, ya que los consumidores tenfan pocas o nulas opciones para elegir 10s articulos que
necesitaban comprar y terminaban comprando lo que los industriales les ofrectan y no lo que cubria sus

necesidades.

La situacion cambi6 a raiz de la apertura comercial de México. El consumidor empezd a tener
nuevas y vanadas opciones de compra. Al mismo tiempo se volvio mas exigente en lo que a calidad y
precio se refiere, lo anterior fue debido a que si los productores mexicanos no ofrecian calidad y precios

competitivos, el consumidor podia obtenerlos a través de los articulos importados.

Ante esta nueva cultura en el mercado interno, los industriales tuvieron que cambiar su forma de
trabajar y empezaron a preocuparse por la competitividad. Muchos lo han logrado, otros, no supieron

que hacer y desaparecieron.

Actualmente, no es posible que el industrial se preocupe solamente por satisfacer la demanda del
mercado Interno. El mundo sigue cambiando y la competencia se ha multiplicado y globalizado por lo
que es necesarlo localizar nuevos mercados, abatir costos con base en volimenes de produccidn y con
estdndares exigentes de calidad, compitiendo con los mejores y enfrentdndose al mundo de la

excelencia para poder permanecer.



Uno de los pasos que una empresa tiene que llevar a cabo, es la revision de su Control Interno en
cada uno de los ciclos que conforman sus operaciones. Eslo s debido a que si se cuenta con los
controles adecuados, sera mas facil consequir los objetivos de los directores y si 1a decision de estos
ultimos es ser competilivos, dicha meta sera facilmente alcanzada, gracias a lo anterior podran hacer

frente a la apertura comercial.

Siendo el Control Intemo, un area muy importante en la Conladuria debido a |a confianza que el
Conlador Publico debe depositar en él, me parecid inleresante proponer un sistema de Control Interno

para la industria textil en el subseclor de la confeccion, area camisas de vestir.

Para lo anterior fue necesarlo analizar a una empresa de tamaio mediano, su fundacion y su
desarrollo en el tiempo, sus necesidades de reconversién para seguir compiliendo en los mercados y en
las condiciones que hoy se establecen, todo lo anterior con el objeto de maniener su compelitividad y

posibilitar su fortalecimiento y desarrollo.
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CAPITULO |
CONTROL INTERNQ.
1.1) RELACION ENTRE LA CONTABILIDAD Y AUDITGRIA.

Conceptualmente es correcto decir que el objetivo basico de la contabilidad es la comunicacion de
lus datos financieros relevantes de una empresa, a una fecha determinada, bajo una forma que sea Gtit
para la toma de decisiones. En este sentido, 1a contabilidad evidentemente resufta ser un proceso
creativo. Generalmente 1a contabilidad de upa empresa es realizada por personas que forman parle de
dicha empresa, es decir, estan involucradas con dicha empresa al trabajar como conladores de la

misma.

La metoﬁologia del examen contable a seguir en una auditorfa de estados financieros involucra un
estudio del sistema de control interno del cliente, recaudar y evaluar evidencia acerca de las
afirmaciones de los administradores que son inciuldas dentro de los estados financieros. La auditorfa
cuimina con una expresion de una opinldn acerca de ios estados financieros que surgieron del proceso
contable. Mas que crear nueva informacién, la auditorfa le da mayor valor a los informes contables
existentes. Debido a la expresidn que se busca dar de los Estades Financieros, asi como el mayor valor
que se busca que dichos Estados Financieres tengan es conveniente et que los auditores sean

independientes, es decir, que no sean empleados de la empresa.

Los exdmenes que los audilores realizan deben ser aplicados por una persona o personas que
lengan entrenamiento técnico adecuado y que se les considere capacitados para llevar a cabo estos
exdmenes, ademas de que no deben olvidar nunca el deber que tienen de mantenar una Independencia

en su actitud mental.



1.2) AUDITORIA OPERACIONAL,

Una auditaria operacional involucra una revision sistematica de las aclividades de una empresa o
con un determinado segmento de 1a empresa, con relacion a objetivos especificos. Dentro de una
auditorfa operacional, se espera que el auditor realice una observacién objetiva y un analisis completo
de las operaciones en cuestién. Aun cuando el alcance de la audiloria podra abarcar a toda la
arganizacidn, es bastante comun limitar la auditoria a segmentos tales comao divisiones, departamentos
o areas. Los objetivos de la auditorfa podran variar desde un problema imporante que requiere de
accibn correctiva, como podra ser un ausentismo exagerado o produceidn defectuosa dentro dei
departamento de produccion, hasta mejorar la eficiencia operativa general. El criterio establecido podra

ser mas subjetiva dentro de una auditoria operacional que en atros tipos de auditoria.

Las objetivos de una audiloria operacional serdn;

a) Llevar a cabo una observacidn en donde se lieve a cabo un analisis de quién realiza carla operacién y
coémo desempedla dicha operacién. De esta manera uno puede evaluar |3 actuacion de las personas
involucradas en el proceso analizado. En la industia de Ja confeccidn se puede evaluar en este punto
las actividades diarias de una costurera, su eflciencia en dichas operaciones, el cuidado con el que
realiza las operaciones, la calidad con que sale la prenda después de su intervencion en ef proceso
productivo y todo ésto debe de ser comparado con los estdndares de produccién existentes en el ramo
{nacionales o intemacionaltes) para asi legar a saber cudl es ef nivel de productividad en el que se

encuentran las costureras y la empresa.

b) Una vez que uno evalud la actuacién de las personas involucradas es necesario el que se identifique
qué errores existen, cuales son los cambios que debe uno hacer para potler asi mejoiar en el procesos

que se estd analizando. Utilizando el mismo ejempio del punta anterior, puede ser que la costurera no
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pone el cuidado que se requiere para sacar bien la prenda debido a que solo e interesa sacar mayor
produccién para que al momento en que le paguen su semana la cudl le serd pagada por destajo, su

ingreso sea mayor.

¢ Cuando ol auditor tiene plenamente identificadas tas opoitunidades que existen para mejorar debe
desarroflar una serie de recomendaciones en donde explique a fa gerencia o of jefe del departamenio
analizado cuates son sus recomendaciones para mejorar en los puntos o lugares en donde encontid
problemas para que la empresa pueda tener un mejor funcionramiento en todo aspecto. En el caso aqui
expficado se les tiene que hacer saber que se estan preocupando por sacar mayores voliumenes de
produccién sin importar la calidad por lo que si quieren mejorar su prenda, tendran que ser mas
exigentas y capacitar al personal involucrado para que pangan el mayor cuidado posible al desempedar
cada una de Jas operaciones que realiza ep su lrabajo. Deben de buscar implaniar un sisterna de deslajo
que les relribuya a las costureras por cada prenda sih defectos que produzcan, de esta manera se

acercaran poco a poco a unh sistema de calidad cercano at ‘CERO DEFECTQS".

Dentro de la auditorla operacional es nacesario el estudio del Control tnterao de las distintas areas de
la empresa estudiada para as! poder depositar un determinado grado de confianza en los planes que la

direccidn fiene asi come en la forma en que dichos planes son ejecutados por sus colaboradores.

1.3) CONTROL INTERNO.

El cantrol intema comprende el plan de organizacion y todos los métodos coardinados y medidas
adaptadas dentio de un negocio con el fin de salvaguardar sus activos, verificar fa confiabilidatt y
correccion de los datos contables, promover la eficiencia operaliva y fornentar la adhesi6n a las politicas

administrativas prescritas.



1,3.1) Control administrativo.

Una de las subdivisiones reconocidas en el Control Interno es el Cantrol Administrativo.

El rontrol administrativo incluye, pero no se limita, al plan de organizacion y procedimientos y

registros que conciernen procesas de decision que conducen a la autorizacidn de transacciones.

1.3.2) Control contable.
El control contable comprende el plan de la organizacion y los procedimientos y registros que se
relaclonan con la salvaguarda de activos y ta conflabilidad de registros financieros y por to tanto estan

diseflados para proporcionar seguridad razonable que:

- Las transacciones que se realizan en la empresa son llevadas a cabo de acuerdo con 1a autorizacion

de la Alta Direcclon .
- Que las transacciones se registren adecuadamente:
t. Para penmitir {a adecuada preparacidn de estados financleros de conformidad con las Principios de
Contabilidad Generalmenie Aceptados, y
2. Para mantener un adecuado control de los activos.

- El acceso a los activos tan solo se permite con [a dehida autorizacion de los gerentes.

- Peribdicamente se comparan los registros de activos con fos existentes y se toman las medidas

apropladas respecto a cualquier diferencia que pudiera existir.



L_a definicidn de control contable se centra en dos objetivos: ef primero es (a salvaguarda de activos y

el sequndo es la confiabilidad de los registros financieros asi como 10s objetivos expuestos en el parrafo

anterior.

a) Salvaguarda de activos.

En un sentide amplio, la salvaguarda de los activos incluye cualquier medida de cautela tornada por
la gerencia para disminuir las posibilidades de que algo indeseable le ocurra a los recursos de la
compaiia. Tales medidas se podrén aplicar a todas fas pérdidas, independientemente que surjan de o

de malas decisiones de negocios. Esta interpretacion se extiende mas alla del proceso contable.

Padriamaos decir con otras palabras, que la salvaguarda de actives consiste en limitar a los actives
con medidas tomadas por la gerencia para proteger a fa compailia de pérdidas resuitantes de ejecutar y
registrar transacciones asi como de la custodia de activos relacionados, dichas pérdidas, pueden
deberse a errores no Intencionales tales como el pagar salarios de mas a {os trabajadores debido a que
se aplicaron tarifas de salarios incorrectas sin conocimiento de causa, 0 bien pueden deberse a errores
intencionales los cuales son considerados como irregularidades y consisten en desfalcos ( ¢ robos ) que
conducen a pérdidas por abuso de confianza, o pérdidas atribuibles a a faisificacidn de registros, se

puede decir que en términos llanos, un error intencional generaimente esta asociados con el fraude.

b} Confiabilidad de los registros financieros.

Los registros financieros proporcionan la base para informar.

1. internamente a la gerencia, a los acclonistas.



2. Externamente a los bancos en caso de ser una empresa privada; en caso de ser una empresa publica

( que cotice en Bolsa) debe informar de manera oponluna y efectiva a la Bolsa Mexicana de Valores asi

como al publice que lo salicite.

Alin cuando ambos usos son imporiantes, deberd reconocerse que el auditor reporta sus hallazgos al
Presidenle del Consejo de Administracion, por lo que para fines de auditoria, la confiabilidad en los
registros financieras se aplica primardialmente a la informacidn exteraa, para poder tener dicha

confiabilidad, es necesaria que se cumplan lo puntas que a contihuacion se mencionan :

+ Seguridad razonable.

La Gerencia en fodo mamenio debe de buscar Hegar a los fines u objelivos que se fijaron para la
empresa respetando siempre las politicas establecidas y haciendo que lodos y cada uno de los
tolaboradores respeten dichas polil@cas. debido a ésto pudemas decir que también es responsable de
establecer y mantener un sistema de confrol intemo confiable, ya que normalmente busca una

seguridad razonable, mas que absolula, sobre los objelivos de la empresa que se habrén de alcanzar.

Dos factores significativas apoyan esta conclusion.

En primer 16rmino debe reconocerse que el coste de! sistema no debera superar los beneficios que
se esperan oblener. El criterlo de costo-beneficio es critico dentra del proceso admtinistrative de toma de
decislones, Esto se complica por el hecho de que fa relacién de costo-beneficio involucra estimaciones y

criterios, y no mediciones precisas.

Et segundo factor se refiere a llegar a comprender que el procedimients de control no debe tener un

efecto adverso significativo sobre )a eficiencia o rentabifidad.



« Transacciones.

Pademas decir que son el intercambio de aclivos y servicios de una empresa mercantit con lerceros,
asl como el uso y consumo de tales aclivas y servicios dentro de una compaiia, asi pues, 1as
transacciones son los camponentes bésicos de las aperaciones dentro de los negacios, por lo que

podemos decir que las transacciones constituyen el elemento base del contrat interno.

+ Limitaciones.

Todos los sistemas de control interno estén sujetos a ciertas limitaciones, una de estas limitaciones (a
constituye el elemento humano, el cual, debido a que no es perfecto, puede llegar a equivocarse,
debido a ésto, ta efectividad de un control especifico podra nulificarse si no se comprende bien a las
instrucciones, o bien, s existen descuidos, fatiga y ausentismo. Al mismo liempo puede ser posible que
la eficacia de un procedimiento se reduzca mediante actos deliberados de un empleado o mediante la

intervencién de varlos empleados.

Pera ¢l elemento humano no es 1a Onlca limitacién con la que nos podemas topar, asi pues, tenemas
que otra lmitacién podria ser el que Jos procedimientos de conlral Interno no abarquen a lodas las

transacciones.

Debe reconocerse que el contro! interno existe dentro de un ertomo de negocios dindmico y no
estatico. Debldo a ésto hay cambios constantes en las condiciones, un ejempio de lo anterior padria ser
la renuncia de un empleado clave, si ésto llegase a ocurrir, podria ser un motivo de grandes cambios

dentro de ios contrales existentes.



+ Personal,

La calidad del elemenfo humano influye poderosamente para que Jos mélodos proyectados se
realicen eficientemente. Aunque los mélados de contral son importantes no lo es menos la seleccion
adecuada de todo el personal con que se cuenla para el correcto funcionamiento de la empresa. La
empresa y el departamento encargado de ja seleccidn det personal debe de poner un especial cuidado d
los requisitos que fa persona a contralar debe de reunis, para podes cubrir el puesto, hay que recordar
que el hombre es para el puesto y no el puesto para el hombre. Para poder cubrir este requisito se
deben de aplicar una seris de pruebas que nos muestren cuales son las capacidades y aplitudes de cada

uno de los candidatos a ocupar ef puesto, Las pruebas mas comunes ep una empresa dedicada a la

canfeccion son:

- Habilidad manuat: ef interesado debe de hacer una serie de ejercicios en los que demuestra que tan
agil es con sus manos para llevar a cabo ciertas operaciones que comiomente se realizan en la

produccion.

- Prugba de la vista: es Indispensable en fa confeccion el tener una huena vista, para poderse dar uno
cuenta de pequefios erfores que puedan surgir en cualquier momento, como es el que se salte una
puntada una maquina, el que venga una pequefia falla en fa tela, elc.

- Prueba aritmética: hoy en dia es necesarlo que sepan las operaciones basicas de aritmética debido a
que como se paga por destajo, 1a operadora podrd calcuar sin ningin problema cuanto s ef monto que

recibird por el hecho de haber realizado clerta cantidad de cierta operacién.

Una frase qua nus muestra claramente la importancia del proceso de seleccién dice lo siguiente :

"Una onza de cuidado al seleccionar y desasrollar el personal es de mas valor que una fonelada de

control interno.”



Las cuestiones primordiales que se deben de tomar en cuenta antes de contratar definitivamente a

un empleado son;

- Habilidades adecuadas para ocupar el puesto vacante.

- Experiencia en trabajos similares al que se pretende gue ocupe.

- Habitos fuera de Ias horas de trabajo.

- Situacién econdémica de la persona .

- Antecedentes relacionados con otros pueslos ocupados.

- Formacién de la persona, se tiene que ver cudles son los valores y virtudes con que cuenta el

individuo.

- La dispaslicién con 1a que cuenta el individuo para desempeilar el trabajo.

Una vez elegida la persona, el siguiente paso consiste en prepararla debidamente para el mejor
desempefio de su puesto con instrucciones orales asf como con ias instrucciones escritas sobre su

puesto, las cuales evifan en gran medida el distinfo tipo de desviaciones gue se pueden dar.

Asl como es necesarlo el que el trabajador cuente con los conocimientos necesarios para pader
desempedlar adecuadamente sus lareas en el centro de frabajo, o bien, tener las aptitudes necesarias
para realizar bien sus funclones, asl como contar con la experlencia necesaria para desempediar
determinada tarea ademas de tener |a disposicion de desempefar su trabajo correctamente, fa
empresa por medio de la gerencia debe de darle a todo el personal los alicientes necesarios para su
mejor desempedo tales como unas buenas condiciones de frabajo, gratificaciones, prestaciones, etc.,
pero al mismo tiempo debe de fener, de preferencia por escrito, las politicas necesarias para poder

maniener y operar correctamente con los sistemas eslablecidos.
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La subordinacitn a las politicas instituidas debe comenzar desde la gerencia, ya que si ésta no da el

ejemplo es dificil et que todos los subordinados atiendan dichas politicas.

Todas las personas que forman la empresa, desde el mas alto directivo hasta cualquier colaborador
deben respetar las politicas, y al mismo tiempo serd su obligacién, cuidar el orden y los métados
existentes en las labores de todos y cada uno de los individuos que taboren en la empresa. En aquelios
casos en los que se note la existencia de un error, es indispensable la coreccion inmediata de dichos
errores. La mejor forma, a mi parecer, de solucionar dichos errores, es impulsando a la gente a que
aporte sus conocimientos, para asf conseguir un mejoramiento constante y liegar a ser una empresa
moderna, siempra en busca del cambio, tratando de mejorar dia con dia en todos aspectos de esta
manera se evita el conformismo el cual consiste en creer que todo esta bien y que ya no existe nada por

hacer en la empresa, ésto es uno de los mas grandes errores en jos que puede llegar a caerse.

Si a las persopas se les da la oportunidad de apostar sus conocimientos, dia con dia se involucraran
mas con st trabajo logrando asf up mayor interés por parte de la gente en su trabajo y un acercamiento
hacia Jos nuevas métodos directivas qQue existen, como 1o es el autocontral. EI autocontrol consiste en
conseguir un involucramiento de la gente en sus funciones, gracias a dicho involucramiento, son
conscientes en todo momento de sus responsabilidades y de sus metas asi como de las de la empresa.
En el momento en que se dan cuenta que existen objetives complementarios entre ellos y la empresa
estamos llegando a un autocentrol. Para lograr dicho invelucramiento como ya se dijo, es necesario que
ef individuo tenga ciertas habilidades, experiencia, conucimisntos, estudios, hébitos y disposicion para

pader conseguir un autocontrol. Sin estos elementos, tlegar al autocontrol seré irnposible.

+ Necesidad de la vigilancia del control interno.

Una vez instalado un buen sistema de contiol intemno en una empresa, siempre existe la tendencia
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de apartarse de las reglas originalmente establecidas argumentando, entre olras cosas, la bisqueda de
caminas mas cortos. Es debido a este motivo que se considera indispensabte el vigitar en forma

metddica y persistente los sistemas de control interno para asi oblener la maxima utilidad derivada de

los sistemas implantado.

Aunque, como ya se dijo anteriormente, st se aportan nuevas ideas y estas san para el bien de la

empresa, la gerencia debe analizarlas, para adaptarfas al sistema de control interno preestablecido.

La forma méas coamdn de revisar un sistema de Control Interno consiste en que el director general o
sus colaboradores inmediatos comprueben periédicamente el funcionamiento del sisterma. Existen otros
dos métodos para Ja mediana y grande empresa que pueden llevarse a cabu para la revision del sistema
de conirol interno, los cuales esiriban en 1as revislones peritdicas realizadas por conladores publicos

independientes o bien que la revision ta lleve a cabo un auditor interno.

1.4) METODOLOGIA EN EL ESTUDIO DEL CONTROL INTERNO.,

El estudio del sistena de control interno consta de dos partes fundamentales:

- Entrevistarse con las personas encargadas de dar seguimiento al control interno. Es recomendable ir
con ja persona de més alto nivel jerdrquico para gue explique cudles son los conlroles existentes y en
que consisten, y a partir de esta persona preguntarie a cada colaborador si hace caso de los controles, o
si existe algin control que desconozca la direccidn y por ende el auditor, analiza toda el drea que le

interesa y se liene un bosquejo de los principales controles deniro de |a empresa.

- Una vez que se tiene este bosquejo se deben de hacer ciertas pruebas de cumplimiento. Con estas
pruebas el auditor se dard cuenla de que procedimientos de control realmente se estdn usando y
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operando conformen a lo planeado y cuales no.

1.4.1) Planeacion del estudio del confrol interno.

Para poder planear adscuadamente un trabajo de estudio de cantrol interno, el auditor deberd
considerar:
- Los asuntos relacionados con el negocio de la entidad y con la industria dentro de la cual opera.
- Las politicas y procedimientos de {a entidad.

- Se debe de programar como se llevara a caho el trabajo.

Posteriormente se debe de llevar a cabo la realizacion de! trabajo de campo el cual consistiria

propiamente en el estudio y evaluacion del control interno.

Finalmente se debe de dar 1a Informacién acerca de los hallazgos que uno encontrd a lo largo del

estudio.

Se debera obtener evidencia probateria a través de la inspeccion, observacién, investigaciones y
canfirmaclones con el fin de poder tener base razonable para externar una opinién acerca del contral

interno estudiado.

+ Validez de {a evidencia recabada.

El grado de confianza esta directamente relacionado con la eficacia del sistama de control interno del
cliente. Buenos sistemas de control intemo fomentan la precision y mayor grado de confiabifidad en la
entidad, en tanto que conlrales internos débiles a menudo no ayudan a evitar o detectar errores o
irregularidades dentro de la empresa.
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1.4.2) Recabar informacion.

Para facilitar el proceso de recabar informacioén, los auditores generalmente utilizan unos
cuestionarios los cuales constan de una serie de preguntas que se relacionan con los procedimientos de
control normalmente requeridos para prevenir o delectar errores e irregularidades que puedan ocurrir
para cada tipo de transaccion. Las preguntas estan redactadas de manera que se obtenga un si o no

€omo respuesta.

En aftos recientes muchos auditores han utilizado graficas de flujo (diagramas de fabricacién) como
un medio para recabar informacidn acerca de los controles internos. Una grafica de flujo representa un
diagrama esquematico que incluye simbolos y lineas que unen y refleja el sistema. Al revisar el control
interno, varias graficas de flujo por separado son preparadas para cada tipo de transaccidon mostrando
los procedimientos de controles aplicables y el flujo de datos o informacién a través del sistema. Una
gréfica de flujo le permite al auditor ver las relaciones que existen entre los controles y faciiita la

identificacidn de controles clave.

Ademas de los cuestionarios y de las gréficas de flujo, se utiliza informacion nairada para
documentar la informacidn obtenida de esle estudio. Los datos narradas representan transcripciones por

escrito de los controles que son aplicables a cada tipo de transacciones.

1.4.3) Verificar la capacidad y comprension,

Para reforzar ta comprensién de la informacidn recabada de diversas fuentes, el auditor podra
realizar un estudio de las distintas transacciones analizadas. En este estudio el auditor analizara una o
varlas operaciones, funcionas o transacclones dentro de los distintos ciclos de transacciones existentes

en cualquier empresa ddndole un seguimiento a los documentos de auditoria y registros contables, y

15



observando que los correspondientes procedimientos de control interno sean llevados a cabo de
acuerdo con las politicas establecidas.. E) objetivo principal de este estudio detenido es aclarar la
comprensidn que tenga el auditor acerca de la empresa para la cual esta trabajando. Sin embargo,
aigunos auditores consideran este estudio como paste de las pruebas para ver si se cumple o

contestado en los cuestionarios.

El andlisis de los pasos de una {ransaccién podra comenzar con cualquier paso de la ejecucion y
registro de una transaccion entie tanto toda la secuencia completa de pasos realizados y personas que
los realizan puedan ser identificados. El estudio de los pasos de la transaccion se documentara en los

papeles de trabajo.

1.4.4) Realizar una evaluacién prefiminar.

Cuando se lleva a caho esta evaluacion se debe de:

- Considerar los errores e irregularidades que pudieran ocurrir para cada clase importante de

transacciones y activos relacionados.

- Identificar Jos procedimientas de control que deban prevenir o delectar que ocurran errores e

{rregularidades.

- Determinar si los procedimientos requeridos se incorporan dentro del sistema del cliente.

Ei propdsito de esta evaluacién es determinar si suponiendo un cumplimiento satisfactorio, el auditor
puede confiar en procedimientos especificos al realizar las pruebas de auditoria. Un control se

considerard confiable cuando existe una seguridad razonable que podra prevenir o detectar errores o
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irregularidades con relacién a un tipo especifico de transacciones. Un juicio profesional es indispensable
al hacer esta evaluacion, El auditor decidird no confiar en un procedimiento de control establecido

cuando:

- Ef procedimiento de contro! no es satisfactorio o no puede confiarse para el fin que se persigue.

- El tiempo y esfuerzo para probar el procedimiento de control se espera que sea superior que la

reduccion en pruebas posteriores gue se realicen con base en tal confianza.

Otro objetivo es poder detectar cualquier falla en las controles prescritos, las cuales deberan

comunicarse a la administracion.

Una falla en el control interno ocurre cuando los procedimientos de control establecidos por la
gerencia de la empresa no son suficientes para poder controlar la tarea para la cual fueron creados,
debido a errores e irregularidades que pueden surgir sin ser detectados en un periodo oportuno por los
empleados dentro del curso normal en que realizan sus funciones asignadas. Una falla en el control
interno sera significativa cuando se tiene un gran riesgo de que los estados financieros no estén

presentando la situacion real de la empresa.

1.4.5) Pruebas de cumplimiento,

Las pruebas de cumplimiento se realizan para obtener una seguridad razonable de quoe los controles

sobre los cuales se piensa descansar y que se estan utilizando y efectivamente operando como se

planed.

Las pruebas de cumplimiento se centran en la realizacién de procedimientos que son usualmente
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realizados dentro de la empresa.

Hay tres preguntas que el auditor debe hacerse:

- Se realizaron los procedimientos que integran al control interno paso a paso 0 no fueron respetados

dichos procedimientos y si asi ocunid, dénde no fueron respetados.

- Se realizaron adecuadamente cada una de los procedimientos que forman parte del control interno.

- Por quién fueron realizados los procedimientos de control prescritos, en caso de que sea la persona

incomecta, investigar por qué lo realizd otra persona y no la indicada, como llevd a cabo ese

procedimiento, etc.

Cuando nos encontramos con que algin procedimiento que en teorla debe hacerse pero la

realidad es distinta, se considera como un eror, dado que si no se cumple con lo establecido, hay mas

posibilidades de que exista un error en los registros.

Tres procedimientos se utilizan como pruebas de cumplimlento;

- Investigacion del personal respecto a si realizan o no sus funciones.

- Observacion del personal en la realizacion de sus funciones.

- Inspeccidn de la documentacién para tener evidencia de que se realizan los procedimientos de control.

En Ja practica, algunos prueban cumplir con controles establecidos volviendo a repelir el
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pracedimiento de control que se presume fue ilevado a cabo por el empleado. Estos mismos auditores,
sostienen que esta forma de prueba proporciona fa mejor evidencia de que tan bien se realiza un

procedimiento de control.

1.4.8) Evaluacion final de los controles.

Al terminar con las pruebas de cumplimiento, el audilor realiza una evaluacién final de los controles

dentro del sistema,

Esta evaluacién es similar a la preliminar. Sin embargo, al realizar ésta el auditor est4 principalmenle
preocupado por las desviaciones de los procedimientos de control establecidos, descubiertos en las

pruebas de cumplimiento. Se requieren tanto evaluaclén cuantitativa como cualitaliva.

Por una parte, la cantidad de desviaciones descubiertas en las pruebas de cumplimiento de un
control determinado podran ser de tal magnitud que existen razones para dudar que se pueda confiar en

el procedimiento de control.

El propésito de esla evaluacién es determinar el alcance o grado al cual se pueda confiar en los
procedimientos de control actuales del cliente al realizar las pruebas de auditoria. El grado de confianza
del auditor depende de el riesgo que el auditor juzgue que exista, debido al cual pueden existir pueden
errores e irregularidades que al mismo tiempo no pueden ser detectados por los controles sstablecidos

por el cllente.

Dicho riesgo se clasificara en tres niveles:

- Bajo. Se esperan pocos errores o irregularidades.

19



- Moderado. E| auditor espera algunos errores sin importancia, pero no irregularidades.
- Elevado. El auditor espera errores o irregularidades significativos.

Este examen es realizado revisando siempre los procedimientos de control especificos para cada
tipo de transacciones. La evaluacién deberd documentarse en los papeles de trabajo. Un formato util es

identificando:

- Los puntos fuertes ( controles efectivos ).
- Debilidades ( controles no efectivos ).
- Efectos sobre las pruebas esenciales.

- Aspectos que deban comunicarse a la gerencia, si los hubiera
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CAPITULO It
ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL ENTORNO.

2.1) DEL. RAMO DE LA CONFECCION

£1 subsector de la confeccién es mas grande que cualquier otro subsector textil, y con unos 600,000
frabajadores, genera més empleo que el resto de los subseclores. Los mercados de importacién de
confeccion de los EU.A. y 1a C.E.E. son cualro veces mas grandes que ef resto de los subsectores en
conjunto ( flbrés quimicas, hilados y tejidos ). Su importancia es atn mayor si se considera que, siendo
el producto final de la cadena textil, el éxito en su consumo interno o exportacién implica el cansume
Indirecto o exportacién indirecta de fibras, hilos y telas, y que la penetracién de importaciones al

mercado naclenal por su parte también desplazaria fibras, hilos y telas nacionales.

2.1.1) Posicién competitiva,

La paosicién competitiva en la confeccién se deriva del agregado de la competitividad de tres
componentes. las materias primas ( telas y accesorios ), la confeccién propiamente tal y aspectos
intangibles como son el diseflo, ef apego a la moda vigente y la fabor de mercadotecnia, La escasez de
productores de las telas nacionales que representan alrededor dei 50% del valor de ta confeccion ( en
paricular el acabado ) constituye posiblemente el drea donde mas posibilidades existen para

incrementar la competitividad de la confeccidn nacional,

La confeccién es un proceso refativamente sencilo e intensivo de mano de obra. La costura es el
elemenio de costo mas imporante. Dada la actual subvaluaclén del pese (en e periodo Enero de 95 a

Agosto de 98), México tiene una ventaja de costo muy importante frente a paises industrializados como
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los E.U.Ayla C.E.E. yain frente a importantes exportadores de confeccion como lo son Hong Kong y
Corea. Sin embargo, con los aumentos salariales en México resultantes del desarrollo econémico del
pais y con posibles revaluaciones del peso, serd importante crear otras bases sostenibles de

competitividad, como son una alta productividad y una excelente calidad - moda - disefio.

En los Gltimos 10 afos la productividad en la confeccidn nacional ha crecido relativamente poco:
1.4% por afio,( hasla antes de 1995), frente a indices mayores al 3.5% en otros paises del mundo. La
forma mas efectiva de incrementar Ia productividad es mejorando la organizacion productiva de los

talleres y el flujo de materiales.

Esto indica la importancia de Ia capacitacién efectiva de 1écnicos, mandos intermedios y

superintendentes de produccidn en la confeccién,
2.1.2) Estructura del subsector.

Slendo un proceso relativamente sencillo y poco intensivo en maquinaria, la confeccién resulia ser
altamente fragmentada, Alrededor del 30% de la capacidad est4 compuesta de empresas de manos de
10 empleados, y el grueso de la capacidad se concentra en empresas de 10 a 50 gmpleados ( 50% ).

(Segun datos del INEGI).

Dado que existe un gran nimero de pequefas empresas Informales, que no son miembros de cdmaras
Industriales y no aparecen en los censos industriales oficiales, en realidad la fragimentacion es aun

mayor.

Sin embargo esta extrema fragmentacion no es necesariamente una desventaja competitiva. Paises
exportadores exitosos como Hong Kong, tienen estructuras Janto o mas fragmentadas que México.
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Para enfrentarse a los mercados de exportacion [a gran escala es ain mas importante, dado que fos

pedidos intemacionales tienden a ser mas grandes que tos nacionales.

El éxito exportador de Hong Kong también estd basado en gran pare en la efectividad de sus
agentes organizadores, en organizar y exportar el esfuerzo de pequedos talleres, no séfo en Hong Kong,

sino que también en otros paises como China.

En México existen empresas que estdn comenzando a servir de agentes organizadores a la

expartacidn.

Para aumentar ia competitividad del subsector de confeccién, no séio con miras al imercado de 1a
exportacidn, sino también para defender el mercado naclonal contra importaciones, se deberd fomentar
la emergencia de mas agentes organizadores. Los agentes organizadores pueden tener diferentes
enfogues en cuanto a segmentos de productos y mercados, y pueden ser diferentes tipos de entidades,

por ejemplo:

Confeccionista grande : Hacer grandes empresas dedicadas a la confeccién para pader surlir de esta

manera fos grandes pedidos que pueden llegar del exterior ( exportaciones).

Maquiladora : Estas empresas reciben la materia prima y las habilitaciones necesarias para producir una

prenda y fo Gnico que venderdn es Ja excefente mano de obra que existe en el pafs a un buen precio,

Consorcio de produciores : Es la unidn de varios fabilcantes para lanzar lineas completas de productos

bajo una misma marca y dando asi una imagen de dicha marca.

Céamaras industriales : Estas enlidades deben ayudar a lodos sus afiliades con asesorias, curses y
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tramites para ser mas eficientes y de esta manera llegar a exportar,

Empresas textiles : Ayudar a sus clientes nacionales con buena calidad y buenos precios, de esta forma
el producto serd mas competitivo, sera mas facil de exportar y una vez vendido el producto se pueden

llegar a ciertas negociaciones en las que tanto el textilera como €l confeccionista se vean beneficiados.

Exportadores comisionistas : Crear empresas dedicadas y especializadas a la exportacion, de esta
manera podrdn debido a su giro, realizar de una manera mas rdpida y eficaz las exporiaciones de
productos textiles con buena calidad y al mismo tiempo se evila que el praductor descuide su praceso

de fabricacidn por invertir tiempo en aprender a realizar todos las tramites necesarios para exportar.

Serla Interesante el promover diferentes tipos de agentes organizadores inicialmente y posteriormente

apoyar a los que resulten més efectivos.

2.2) GLOBALIZACION

En un época era solo un sueflo. Con todas las diferencias ideologicas y politicas asi come
sttuaciones econdmicas inestables a través de América Latina en las Ultimas décadas, el suefio de un
Hemisferio Occidental unido casi fue abandonado por muchos. Pero, indudablemente los tiempos han
cambiado. E! TLC, ha sido un primer paso genuino en ei establecimiento de sdlidas relaciones
comerciales y politicas dentro de las Américas. Esto incluye a Canada, el jugador silencieso - pero

poderoso econémicamente - en este acuerdo multiiaterai.

América Lalina { que incluye a México, el Caribe, Centro y Sudamérica ) ha luchado contra el peor
enemigo de tedos: el de los estereotipos establecidos por aquellos decididos a explotar los sistemas
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politicos florecientes, asl como 1as riquezas naturales y la belleza de la regidn. Pero las ideologias
modernas, mas universales, han hecho que los lideres se enfrenten con la sitluacion; para poder reatizar
negocios internacionales, uno debe respetar los ideales de nuesiros socios, y 2 darse cuenia que hay
tarta diversidad enire fos paises como similitudes. Y, en muchos casos, esto significa adaptar las

propuestas comerciales para satisfacer 1as necesidades de jos clientes.

Sin duda, la revolucidn industrial deniro de fos Esiados Unidos a fines del siglo pasado fue la
precursora para una industria de ta canfeccién poderosa, cuando fos inmigrantes vinieron a las costas
norteamericanas a establecer sus regocios. Como toda otra industria, ta mano de obra se tornd no tan
barata, y los lébﬂcanms se dirigleron al exterfor ( principaimente af Lejano Oriente } para recibir mas por
cada doiar invertido. Pues bien, fa industria ahora se estd moviendo hacia el sur, porque la mayoria de
los palses fatinoamericanos han estabilizado sus ecanomlas a través de varias décadas de dureza (

politica y econémicamente ) y han entrado a la década de los '90 como soclos comerciates viables.

Muchos de los proveedores de la Industria, esteblecidos en E.UA., se han enconirado atrapados en
medio de una situacion muy voldll, con sus clientes de los E.U.A. ( los fabricantes ) enfrentando ef

hecha que deben competir con sus vacinos del sur.

En medio de todo el remoilno politico y de varos eventos histéricos, (a fuerza faboral de América

Latina ha desarroliado (a reputacidn de ser confiable y extremadamente provechosa.

Los proveedores de fa indusiria de la aguja se han dado cuenia que, para poder sobrevivir, deben
diversificar. Esto significa no solo vender sus producios a los clientes de [os Estados Unidos, sino
permitir que sus bienes y serviclos estén disponibles para contratistas a través de Latinoamérica, como

asf también para los fabricantes locales que producen para su consumo doméstico.
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A través de esfuerzos de contratacion intensivos de todo el mundo y de dentro de las Américas
incluso, la industria de la confeccion ha progresado en los altimos 25 afos. La mano de obra se ha
convertido en una entidad altamente entrenada y eficiente, que ha ganado el respeto de inversionistas
exiranjeros, A través de ésto, los fabricantes confeccionistas latinoamericanos han reducido la

necesidad de importar hienes.

Y no solo ha cambiado el mercado, sino Ja fuerza laboral también. La automatizacion es la nueva
tendencia para resaltar la competitividad de 1a fuerza laboral de América Latina, para ésta y muchas
otras industrias. Podriamos decir que la tendencia en Latinoamérica es la inversion en sistemas
automatizados, lo que significa que nos estamos alejando de la forma tradiclonal de coser hacia una
totaimente nueva filosofia de la costura donde no se necesitan operarios para manejar los sistemas
automatizadas. Cualquier operario puede ser entrenado en una semana y convertirse en muy productivo
y con una calidad consistente, debido a que el operario no tiene ninguna influencia en fa operacién

propiamente dicha.

Sl se ve estrictamente desde el punto de vista de bienes como textiles y prendas de vestir, creo que
México se esté convirtiendo en uﬁ monstruo, en términos de nivei de inversion e impetu. Si queremos
enfrar en detalles, podemos observar una gran cantidad de tratados comerciales entre naciones
latinoamericanas. Chile tiene un tratado con México, México tiene varios con paises de Centroameérica,
Venezuela con México, y asi nos podemos seguir, hay mucha actividad de este tipo alli. Creo que es un

indicador de la cantidad de energia y decisién que la gente tiene.

En mi opinién es inevilable el que América se convierta en una enlidad sélida, no creo que ésto
suceda el dia de maflana ni tampoco a medio término, pero fo que si vamos a ver es una creciente
sofisticacion de las empresas de Estados Unidos y Latinoamérica para ofrecer y vender sus productos
en los Estados Unidos. Si no se ve una integracion completa de este hemisferio dentro de los proximos
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20-25 aflos, se verd una mayor diversificacion de los productos disponibles y una creciente sofisticacion
de firmas latinoamericanas que estan exportande a los E.U.A. Debemos de estar bien seguros que el
gran desafio sera el desarrollar una clase de servicio, calidad y repulacién que los fabricantes de Asia
han tenido durante tantos aflos. Tenemos la ventaja de costos y lo Gnico que nos restaria seria pedir a
nuestros proveedores tanto de materia prima como de maquinaria el que nos den una ventaja en e

servicio ya que con ésto podriamos competir con cualquier blogue del mundo.
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CAPITULO il

ANTECEDENTES Y COMENTARIOS GENERALES REFERENTES A LA EMPRESA SELECCIONADA

PARA EL CASO PRACTICO.

3.1) HISTORIA

La empresa X S.A. fue fundada por Don Eduardo Romo Moran. Su primera experiencia de trabajo
fue en el afto de 1928 en la f4brica de camisas Bretafla dande trabajé durante varios aftos como auxdliar
de contabllidad y en sus tiempas libres se trasladaba a la zona de corte dande aprendia los pasos
necesarios para elaborar camisas. Después de algunos afos de trabajar en la empresa ésta cierra

debido a problemas sindicales y Don Eduardo se ve obfigado a buscar un nuevo trabajo.

Entra a trabgjar en la empresa Camisas Society en donde se desempefla como encargado de ia

planta hasta que en 1938, decide separarse de la empresa para fundar una empresa propia.

Con unas cuantas maquinas y trabajadoras, funda la empresa West Point S.A. empezando a
maquilar camisas en pequedas cantidades, fas cuales, por su calidad tuvieron buena aceptacion en el
mercado y la empresa crecid de tal manera que en el aflo de 1949 ya contaba con 30 empleados y una

produccién de 450 camisas diarias aproximadamente.

En ese mismo aflo decide asociarse con un inverslonista regiomaontano, 1a empresa se translada a la
Cludad de Montarrey y cambla de raz6n social Hamandose a partir de ese momente Gyro S.A. Esta
empresa siguié comerclalizando la marca West Pulnt acrecentando de esa manera el prestigio con el
que ya contaba su predecesora y llegando a ser tal que cuando las marcas americanas fueson
introducidas al pals, West Point no permitia que dstas tuvieran éxito.
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Las diferencias de Don Eduardo con su socio, hicieron que en el aito de 1951 se deshiciera la

sociedad y que regresara con su familia a la Ciudad de México.

El buen nombre que Don Eduardo adguirié durante los afos que trabajé en la Ciudad de México, le
permitid a su regreso, contar con un buen nimerao de personas dispuestas a ayudarle, de esa manera en
el mismo afo de 1951, funda la empresa Eduardos S.A. con aproximadamente 35 personas, ia
necesidad por parte de su principal cliente de que aumentard su produccion, hizo que en 1953 montara
la fabrica Doner S.A., propiedad de su cliente, en ia que Don Eduardo desempefiaba el papel de

administrador.

Don Eduardo desempediia el papel de propietario y administrador durante un ailo, finalmente, las
presiones y el exceso de trabajo lo llevan a tomar la decision de vender en el ailo de 1954 la fabrica
Eduardos S.A., posleriormente, en el afio de 1957 los propietarios de Doner S.A. deciden vender ia

fAbrica la cual contaba con cerca de 370 empleados.

Después de haber cerrado Doner S.A. varias maquinas fueron compradas por Don Eduardo Romo y

fundé 1a empresa X S.A. con cerca de 60 empleados.

La calidad, caracteristica slempre constante en las empresas de Don Eduardo Romo, fue una de las
bases mdas Importantes para lograr que la empresa X S.A. tuviera un gran crecimiento hasta llegar a

tener cerca de 100 empieados en el ailo de 1965 y producir cerca de 800 camisas diarias.

En ese mismo ailo, uno de los hijos de Don Eduardo, Luis, siguiendo el ejemplo de su padre como

hombre emprendedor, funda la empresa Y S.A., ésta serfa una organizacidn dedicada a ia

comercializacion de camisas y boneter{a.
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Ambos negocios tuvieron Jogros muy importantes durante fos siguientes 11 aflos en fos cuales se
fortalecié a la nueva empresa y se logré a través de dificiles negociaciones la exclusividad en la
elahoracién de camisas y pijamas de la marca Prince Carl. Sin embargo, un desaforiunado accidente

trunca la vida de Luis.

En ese momento empieza a controlar los destinos de la empresa ofro hijo de Don Eduardo, Manugl,
quien pretendiendo estar a la vanguardia dentro de la industria de la confeccion, comienza a hacer
impontantes cambios dentra de la organizacidn, destacando entre otros el utilizar a Y S.A. como la
comercializadora de toda la produccidn de X S.A., asi como el fortalecimiento de la estructura. Ademas,

inicia la introduccién de computadoras para el control administrative de la empresa.

Los cambios antes mencionados propiciaron que ambas empresas tuvieran un crecimiento continuo.
En 1977 sa instala una nueva planta de X S.A. en San Juan det Rio, Querétaro, y en 1981 otra mas en
Ciudad Nezahualcdyotl, Estado de México. En el aflo de 1984 ambas empresas pasaran a ser Socledad

Anénima de Capital Variable.

Par varios aftos las empresas tuvieron un crecimiento continuo hasta el aio de 1985, afto en el que
la Ciudad de México es afectada por un {uerte terremoto y el edificio de ambas empresas ubicado en el

centro de la Ciudad resulité afectado.

Diffciles fueron aquellos dias que sucedieron al terremoto, dias en que ambas empresas vieron
amenazada su propla existencia. A pesar de que el edificio fue cuidadosamente inspeccionado y
declarado por varios peritos apto para trabajar y los daies al inmueble comenzaron a ser reparados,
varias veces fueron cerradas las Instalaciones por grupos ajenos a la empresa tales como sindicatos y
parfidos politicos argumentando que ese centio de trabajovera ?nsaguro. Finalmente, se tomo la decision

de trasladar las empresas a su actual domicilio en el suroeste de la Ciudad de México.
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Actualmente |a empresa Y S.A. de C.V. tiene 40 empleados, sus produclos tienen demanda en el
mercado, la empresa X S.A. de C.V. tiene 280 empleados y una produccién de 1700 camisas diarias,
adicionalmente, consciente de lo que significa la competencia a nivel mundial, ambas empresas intentan
llevar a cabo una expansién. Esta expansion no solo se limita a la capacidad de produccidn, sino que
incluye elementos de capacidad negociadora, conocimiento del mercado y una sélida administracion.
Todos eslos esfuerzos estdn encaminados a contar con el soporle necesario para conservarse como una

de las empresas mas impontantes en la industria de la confeccién.

3.2) DESCRIPCION

a) EMPRESA X S.A. DEC.V.

Actualmente es una Sociedad Andnima dedicada a la maquila de camisas de la mas alta calidad,
cuenta con 280 empleados y una produccion diaria de 1700 prendas, siguiendo la directriz que ha
dictado 1a direccién general, se encuentra ampliando su capacidad de produccion mediante la continua
capacitacién de sus empleados, un nuevo sistema de remuneracién a destajo y ampliacion de su planta

y personal.

b) EMPRESA Y S.A.DEC.V.

Es una Sociedad Andnima de Capital Variable con 40 empleados que surte a su maquiladora de los
recursos necesarios para {rabajar y comercializa camisas. Tiene 3 distintos tipos de prendas: de marca
propia, de marca mundial y de maquila. En el proceso de la comercializacién la empresa es muy
selectiva en cuanto a sus clientes, busca tiendas que se dediquen exclusivamente a caballeros, o bien,

que cuenten con un departamento al respecto.
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3.3) OBJETIVOS

a) EMPRESA X S.A, DE C.V.

Es una empresa dedicada a ejercer la maquila en general y en lo padicular la fabricacion y
manufactura de camisa para caballero, utilizando para ello la tecnologia mas avanzada y surtiendo de

la més alta calidad a su comercializadora.

b) EMPRESAY S8.A. DEC.V.

Es una empresa dedicada a realizar las adquisiciones de materias primas y otros materiales afectos
a la produccién de camisas, habilita de materia prima a su maquiladora, contro! de material enviado,
produccidn en proceso, y producto terminado, ejercer el comercio en general y en particular la compra-
venta, manufactura, maquila, representaciones, consignaciones, comisiones, importacién y exportacién
de toda clase de camisa para cabaliero y la celebracidn de todos los actos, contratos u operaciones

mercantiles o civiies que se relacionen directamente con los objetivos sociales,

3.4) COMPETITIVIDAD

El mercado de Ia camisa es muy amplio y debido a ésto existen diversos nichos a 10s que se puede
dirigir una empresa confeccionadora de camisas, la empresa X S.A de C.V. desde sus inicios se enfocd

a la camisa de vaestir fina para caballero, en este mercado, su competencia mas importante ha sido:

- De 1957, ailo en que fue fundada, a 1965, la empresa practicamente se dedico a maquilarle camisas a
una importante cadena de tiendas de autoservicio y un porcentaje muy pequeilo de su produccién
competia con el nombre de Doner contra la misma marca que se maquilaba.
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- En 1965 se intentd darle mayor impulso a una nueva marca de la empresa llamada Truman, la cual se
introdujo a boutiques para caballeros y tiendas depatamentales, sin embargo, no fué sino hasta el aflo
de 1974, cuando se obtuvo la exclusividad de la marca Prince Carl, que se empez6 a tener una
compelencia bien definida. Adicionalmente, a partir de 1976 Y S.A. empez6 a comercializar toda la

produccion de X S.A.

- A panlir de ese momento fueron las marcas de disefiadores extranjeros las principales competidoras de
la empresa, pudiéndose identificar como los mas importantes competidores 4 las siguientes marcas en

el periodo 1974 - 1980.

+ Arrow.

+ Hathaway: desaparece en 1975.
+ Van Heussen.

+ Bamex ( Mariscal y Manhatan ).
+ Lemont; desaparece en 1977

+ Clover: desaparece en 1978.

La principal causa de que desaparecieran marcas competidoras en este periodo fué la crisis

econdmica y pslcolégica que se origind durante el periodo 1970-1978.

- En 1980 una gran cantidad de marcas se ofrecen en México para que sean representadas llenandose

el mercado de nuevos competidores como:

+ Paco Rabanne.
+Yves Saint Lauraint,

+ Oscar de ia Renta: desaparece en 1985.
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+ Contess Mara: desaparece en 1988,
+ Bill Blass.

+ Christian Dior: desaparece en 1991.

La principal causa de que desaparecieran marcas competidoras en este periodo aunada a la nueva
crisis que origing el perodo 1976-1982, es que debido a la gran oferfa de firmas que hubo en ese
momento, muchas fueron entregadas a personas que no conlaban con los medios para producirias,
mandaban magquilar tas prendas lo que ocasionaba una baja calidad y desacreditacion en la imagen de

éstas.

1.5) CLIENTES

El principal cliente de la empresa X S.A. cuando fue fundada en 1859 era la cadena de tiendas de
autoservicio Aurrers, a quien le maquilaba y vendia el 90% de su produccion, el 10% restante se

repartia entre Liverpool y algunas exclusivas boutiques.

En 1968 nace Suburbia, empresa a (a cual se le empieza a maquilar, en ese entonces, |a produccion
sa distribufa de 1a siguiente manera:
- Aurrerd un 40%.
- Suburbia un 40%.
- Liverpool un 15%.

- Pequefias boutiques 5%.

Cuando la empresa adquirlé la representacion de Prince Carl en 1874, se tratd de penetrar més el
mercado de tiendas departamentales y después de un corto periodo la produccidn ya estaba distribuida

de la siguiente manera:
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- Liverpaot y Palacio de Hierro 30%.
- Aurrerd un 25%.
- Suburbia un 25%.

- Pequedias boutigues un 20%.

En 1982 las discusiones entre dos distintos grupes de tiendas ocasiond que se le dejara de vender
Prince Carl a las tiendas Suburbia, sin embargo, esa produccion se le empezé a maguilar y vender a las

tiendas de autoservicio Aurrerd, adquiriendo el mercada las siquientes caracleristicas:

- Aurrera un 40%.
- Liverpool y Palacio de Hierro 30%.

- Pequeflas boutiques un 30%.

En 1992 después de varios aftos de negaclaciones Suburbia consigue el poder vender la marca
Prince Carl por lo que toma ei porcentaje de venta de Liverpool y se plerde como cliente a esta

importante tienda departamental.

La empresa en estos momentos esta viviendo una situacién muy interesante debido a fos cambios

que esta viviendo ef pals.

Ante la apertura comercial de Norteamérica, se ve claramente la ampilacién de el mercado a un
mercado 3 veces mayor al que estd satisfaclendo hoy en dia, por lo que si la empresa quiere sobrevivir
# esta apertura es muy necesario el que empiece a crecer como las necesidades lo requieren, |o cual ya

esta empezando a suceder.

La planta de Cd. Nezahualcoyotl, en el aio de 1993 se le realizé una ampliacion con et fin de que
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esta produzca el doble de prendas a las que realizaba anteriormente, por otro lado la planta de la San

Juan del Rio se tienen los planes de ampliaria para lograr una mayor produccién.

Pero no se debe conformar con solo ampliar las plantas sino que en un proyecto mas ambicioso, la
direccion a optado también por modernizar a sus plantas, esto es aprovechando el que el peso estuvo
sobrevaluado, la empresa estuvo adquiriendo e importando maquinaria con tecnologia de punta,
empez6 a robotizar algunos sistemas lo cual ha traido una mayor eficiencia de las personas al no tener

tantos tiempos ociosos y repercutird a la vez en una mayor eficiencia de la planta.

Por otro lado se ha tenido que contratar a gente mas capacitada para poder dirigir a esta empresa y a
la vez se ha tenido que capacitar a muchos trabajadores para que puedan éstos trabajar con las nuevas

magquinas y utilizarias lo mejor posible.

Debido a fos cambios antes mencionados ( ampliacién de las plantas, contratacion de nuevo
personal, adquisicién de nuevas maquinarias, etc.), ia calidad en los productos de fa empresa X S.A. ha
bajado, Sabiendo que una de las principales preocupaciones de sus duefios es el hacer un producto de
la mejor calidad posible al mejer precio posible, me ha interesado ayudarles a estabiecer un sistema de
control intemo que les ayude a recuperar esa calidad perdida debido a los cambios realizados en su afan
por modernizarse y que al mismo tiempa dicho sistema les sirva en cualquier momento para saber si
estén trabajando de una manera adecuada y si sus politicas y reglamentus estan siendo respetados por

su gente.
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CAPITULO IV

CONTROL INTERNO EN EL CICLO DE PRODUCCION

4.1) CICLO DE PRODUCCION.

El ciclo de produccion se relaciona con la transformacion de las materias primas en productos
terminados. Este ciclo incluye la planeacion de la produccién y el control de los tipos y cantidades de
articulos que se hayan de manufacturar asi como lodos los eventos pertenecientes al proceso de
manufactura. Las transacciones dentro de este ciclo comienzan en el punto en que las materias primas
son requeridas para la produccién y concluyen con la transferencia de articulos manufacturados al
almacén de praductos terminados. La funcion de contabilidad asociada con este ciclo comprende un

sistema de contabilidad de costos asi como el registro de los inventarios.

Dentro de la estructura organizacional de una compadia manufacturera, un funcionario con el titulo de
director de produccién generalmente tiene una responsabilidad general para la produccién. Esta persona
tiene autoridad de linea sobre el departamento de planeacién y control de produccién y de cada

departamento 0 division de produccion.
El personal dedicado al ciclo de produccién incluye desde los jefes de departamento hasta los
trabajadores de la fahrica ( obreros ), pasando por los supervisores de cada seccién en la linea de

produccion,

Conjuntamente con la funcidn de cada una de las personas que conforman el area de produccion se

requiere de la inclusién de la funcién de Control Interno.
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Si consideramos 1o anterior, para el ciclo de praduccian, los objetivos de control interno son los

siguientes :

- Transacciones de! ciclo de produccién o de manufactura son debidamente ejeculadas.
- Las transacciones del ciclo de produccidn estan debidamente regisiradas,

- Se mantiene una custodia adecuada de fos activos.

Estos tres ohjetivos proporcionan ef marco de referencia para analizar las caracteristicas basicas del
control interno sabre transacciones de manufactura en este ciclo y el estudio y evaluacidn del mismo

sobre las transacciones.

Dentro de una cornpadia manufacturera, los inventarios y ef costo de lps articuios fabricados y
vendidos resultan ser importantes para su posicidn financlera y los resultados de sus operaciones. Las
transacciones deniro det ciclo de produccion ocurren con elgvada frecuencia. Por to tanlo, existe un
riesgo polencial de errores e irregutaridades al ejecutar y registrar las transacciones de manufactura y en
mantener la custodia sobre los inventarios de productas en proceso. El sistema de control interno de una
comgpaitia sobre transacciones de manufactura proporcionaré un debido control fisica sobre los articulos

y un control de costos sobre los gastos de manufactura.
4.2) ESTRUCTURA DE LA EMPRESA
Cualquier entidad, se caracieriza por tener alglin grado de especializacion de tareas. Incluslve la

empresa mas sencilla, de solamente unos cuantos empleados, tiene una cierta division dei trabajo entre

5us participantes.
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La tarea lotal de una entidad es fragmentada, asi cada deparlamento sera responsable por el

desempedo de sus actividades con un buen grado de especializacion.

Una empresa dedicada a la confeccidn deatro del sistema de maquila propia et cuat consiste en
trabajar exclusivamente con una comercializadora y gracias a dicho trabajo, recibird servicios del

corporative como lo hace X S.A. de C.V. debe de contar con los siguieates niveles jerdrquicos

1. Direccién General Corporativa.

2. Gerente de la Empresa Maquiladora.
3. Contador y Jefe de Talter.

4. Supervisores.

5. Operativos.

Sl cuenta con los niveles jerdrquicos antes mencionados y con una estructura (carta de organizacion)
como el que a continuacién se muestra, en mi opinidn la empresa puede ser lo suficientemente
compelitiva, para enfrentarse con cualquier empresa del ramo en el mundo. Esa compelitividad estd
recargada en la productlvidad que se puede lograr gracias & la especializacion, es decir, ilegar a

praducir a un costo adecuado.
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4.3) FLUJOGRAMAS.

A continuacidn se exponen en uha serie de diagramas de flujo que representan graficamente como
debe de realizarse el proceso productivo de una empresa dedicada a la confeccion de camisas a través

del sistema de maquila propia.

Gracias a dichos diagramas se podra ver claramente cudles son [0s pasos a sequir y en dénde se
debe de poner especial cuidado al momento de la produccion para asi poder evitar una serie de costos

en los que se puede incurrir asi como una mala fabricacidn de las prendas .

X 8.A. de C.V en este caso es el punto neurdlgico de este grupo de empresas, debldo a que de la

eficiencla de ella depende la competitividad del grupo.

Debido a la complejidad de su operacidn se requiere de diagramas de flujo para localizar los pasos
que se deben seguir en el proceso productivo, los puntos o lugares estratégicos en donde se debe poner
un especial cuidado para evitar costos innecesarios y mermas por arriba de los estandares, asi como et

tener que llevar a cabo reprocesos.
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1. ELABORACION DE MUESTRARIO

Debido a los cambios tan rapidos que existen en 1o que a moda se refiere, es conveniente que las
empresas vayan en {o que a muestrarios se fefiere, una temporada adelantadas. La elaboracién de
muestras se fleva a cabo en ia planta de 138 empresa, dichas muestras serén indispensables mas

adelante para levantar pedidos y en base a dichos pedidos calcular fas cantidades a producir de cada

modelo,
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. ELABORACION DE MUESTRARIO

La direccion general en base a las lendencias de la moda que observa, visita A sus proveedores para

disefiar y escoger los dibujos y colores que tendran las telas de la siguiente temporada.

Se elaboran los pedidos de telas. En dichos pedidos debe de venir la composicion de la 1ela, los
metros de tefa que se surtirdn por cada color la fecha en que se entregard ef pedido y la fecha en que

sera entregada la pieza muestra.

Los proveedores 3 6 4 meses antes de entregar los metros pedidos entregan fa pieza muestra, dicha
pieza le sirve al fabricante de camisas para disefar fa camisa que fabricara con dicha tela y al mismo

tiempo la utiliza para fabricar las muestras.

La direccion diseiiarg en una hoja de diseilo la camisa que ellos crean que mejor aceptacion tenga en
el mercado, una vez que la camisa estd disedada, ordena al almacén de inateria prima el envio a la
empresa maquiladora de Ja tela necesaria para fabricar 10 muestras asi como las habililaciones
correspandientes {botones, entretelas, etc.), tedo sers enviado y remisionado a la fabrica, junto con
una hoja de diseilo, la cual indicara todas las instrucciones que deberdn seguirsé ai momento de

elaborar las prendas.

Ingenierfa recibe la hoja de disefio y en base a las especificaciones de dicha hoja realiza un analisis
del producto, dicho analisis consiste en analizar cual es 1a forma mas sencilia de fabricar dicho
producto, que ruta debe seguirse en el proceso productivo, con qué contratiempos se pueden topar,
donde existe la necesidad de realizar algin cambio (como cambiar a Ja gente de operacidn o de

thaquina), y. si existe dicha necesidad, ésto debe hacerse saber a la direccién para que lo autorice.
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« Al mismo tiempo, el alinacén de Ja fabrica recibe fa fela y las habifitaciones. Debe firmar las notas de

remision y quedarse con una copia.

Una vez que ingenieria sabe que producto se va a fabricar, debe ordenarle al almacén de la fabrica
el envio de la materia prima al proceso productivo y darle por escrito a los supervisores las
instrucciones de efaboracidn de ta prenda.. Al momento de entregar la lela y las habilitaciones puede
ser adecuado el que cada supervisor que recibe o bien ltefa (jefe de core), 0 bien habilitaciones
(cualquier supervisor del proceso) firme en la remisién que recibio los rmetros de tela, o el ndmero de

hotones, o el nimero de conos de hilo necesarios para la elaboracién de fas muestras.

o Las camisas pasaran a lo fargo de todo el proceso productivo, Una vez que dichas camisas estén
terminadas, ingenieria fas revisard y tendra que dar su visto iueno, Cuando estén aprobadas serdn

enviadas y rermisionadas a la comercializadora para que se hagan llegar a la direccion general.

o La direccidn general analizard fas muestias. En caso de detectar alguna falla o detaite, puede
regresar el muestrario para que realicen las correcciones que juzguea pertinentes, o bien, en caso de
que fas muestras hayan sido hechas como eran deseadas, fa direccidn las aprobara para que se

manden a fa venta por tado el pais.

« Sl son aprobados por 1a direccién, deben ser enviadus al aimacén de la comercializadora. Una vez
que el almaceén los tenga, preparard ios muestrarios para que sean entiegados a los vendedores i0s

cuales saldrén a visitar a los clientes para que comience la venta.
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2, OBTENCION DE PEDIDOS,

En las empresas organizadas de esia manera, es muy importanie et que ta fuerza de ventas levante
pedidos antes de que ta produccién se inicie, lo anterior es debido a que los pedidos serdn tomados
como drdenes de compra, gracias a las cuales, cada camisa que se produzea, ya estd vendida, gracias

a o anterior, se pueden disminuir los inveniarios.
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2, OBTENCION DE PEDIDOS

» Los agentes de ventas saldran a visitar a sus respectivos clientes, asi podran mostrares las camisas
que saldran en la proxima temporada. Una vez que ven el muestrario, los clientes realizaran sus
pedidos los cuales seran tomados por los vendedores. En dichos pedidos debe especificarse
claramente cuél es el nimero de camisas que el cliente desea por estilo, color y talla. Una vez
tomado el pedido, debe hacerse llegar a las oficinas de Y S.A. de C.V. a la brevedad posible, ya sea
por via fax (en caso de que el vendedor se encuentre en provincia), o bien de manera personal, en

caso de encontrarse en el Distrito Federal o area metropolitana.

« El departamento de ventas, crédito y cobranzas, recibira los ‘pedidos que fueron enviados por los
vendedores. Una vez recibidos, tendra que analizar cual es la situacién en que el cliente se
encuenlra: analiza su linea de crédito asi como si existe algin saldo pendiente de pagar, en caso de
no encontrar ningdn problema puede dar su autorizacién para que los pedidos sean surtidos y
despachados. En caso de encontrar alguna irregularidad durante el analisis del cliente, podra detener
el pedido hasta que se obtenga una aclaracion por parte del cliente o bien que éste Gitimo se

regularice de todos aquellos atrasos que tenga en su cuenta.

e Una vez que el pedido sea aprobado, deberd pasarse una copia a sistemas para que este
departamento capture el pedido en un programa que se llamard CONTROL DE PEDIDOS. Control de
pedidos serd un programa encargado de acumular cada camisa pedida por los clientes al momento

de elaborar sus pedidos, asl como su estilo, color y talla.

+ Otra copia del pedido aprobado por el departamento de ventas, crédito y cobranza debera ser

enviada al almacén de Y S.A. de C.V. para que la gente que trabaja en dicho almacén, en el
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momento en que las camisas lleguen de X S.A. de C.V., corniencen a sullir los pedidos y dicha

mercancia sea despachada a los clientes lo mas pronto posible.
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3. ELABORACION DE LA ORDEN DE PRODUCCION

La Orden de Produccién serd el documento en el que todas las personas se lendran que basar al
momento de realizar sus operaciones durante el Ciclo de Produccion. Es un documento en el que se
indicara la fecha en que se elabora, unas instrucciones de fabricacion del producto, asi como €l mimero

de lienzos por lote, colores, tallas y nimero de lote.

47



EMPRESAS X S.A. DE C.V.

PROCEDIMIENTDO :

SISTEMAS

ELASORACION DE LA ORDEN DE PRODUCCION

DIRECCION

ALMACEN CE MP.

HOJA -

3

FABRICA O
MAQUILADORA

OBSERVACIONES

PEDIDOS

4 -

ioremsoy

|

> HHABILTACIONE

Eocre
,..A_-R —

“?
>
fo

LnavezconiaCF enta
tabriza asicomolos M P y
NaDUECIONeS Se EMpeTa ia
produceitn de ur cone Se

ingemeria racibe ia O.F

2 - Aimacen de @ fabnca rectbe
ame

amttands ¢ o




3. ELABORACION DE LA ORDEN DE PRODUCCION

¢ En este momento Y S.A. de C.V. recibird los metros de telas que le pidi6 a sus proveedores al
momento de realizar su visita para seleccionar y disedar las telas de la lemporada. La tela es el
elemento que representa un mayor porcentaje del costo de la camisa. Debido a lo anterior, es precise
revisar minuciosamente la tela al momento de recibirla a los proveedores. Los puntos que uno debe

revisar y analizar son los siguientes :

1. Se deben comparar l0s metros pedidos contra los etros entregados por el proveedor.
2. Se debe revisar que el ancho de la teia sea el ancho estipuiado al momento de su compra.
3. Existe un sistema de revisidn de defectos en la tela el cual es conacido como el sistema de los 4
puntos y consiste en calificar ia calidad de ia tela de la siguiente manera .
En un metro cuadrado de tela se analizara el tamafio de os defectos :
- En caso de tener un defecto de 1cm. se le dard 1 punto a dicha lela.
- En caso de tener un defecto de 2cm. se le dardn 2 puntos a dicha lela.
- En caso de tener un defecto de 3cm. se fe darén 3 puntos a dicha tela,
- En caso de tener un defecto de 4 cm. o mas, 0 un hoyo, se ie daran 4 puntos a dicha teia.
Se debe de establecer un nimero de puntos que la empresa aceptard por cada 100 metros de tela
recibida. En este caso yo sugiero que sean 100 puntos por cada 100 metros lo cual representa que
el 1% de la tela recibida puede estar faliada.
4. Otra prueba que se debe realizar es el andlisis de la composicidn quimica de la tela. La manera mas
comin es a través del método de pesos especificos.
§. Este método consiste en cortar un pequeito pedazo de ia teia recibida el cual serd pesado en una
balanza analftica. Posteriormente este pedazo de tela s8 mete en un vaso de precipitados y se le
aplica 4cido sulfirico al 60% el cual al ponerse en contacto con {a tela deshace toda fibra de algodén

existente. Una vez hecho ef paso anlerior se saca del recipiente lo que queda de la pieza, se lava y
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se deja secar. Finalmenle se loma dicha pieza y se vuelve a pesar en la balanza analitica. Por

diferencia de pesos se obtiene la composicion de la tela.

Pueden realizarse otras pruebas a las telas si se quiere, lales como la de encogimiento de [a tela,
densidad de 1a tela (nimero de hilos en pie y en trama), solidez del color al lavado, al sol, al sudor,
resistencia al rasgado, resistencia al pilling, etc. Dichas pruebas no son tan importantes como las 4

primeras.

« Gracias al Control de Pedidos del cual ya se hablo anteriormente, la direccion podra elaborar las
Ordenes de Produccion. Primero debe tomar en cuenta el nitmero de metros de tela que tiene
disponibles, posteriormente el nimero de camisas (estilo, falla y color) que le fueron pedidas por los
clientes, ésto es debido a que dichas camisas representan una venta segura, en hase a lo anterior
puede elaborar la Orden de Produccién, En caso de que se puedan fabricar todas estas camisas y se
calcule que vaya a sobrar tela, los matros de tela que sobren se mandaran corlar en base a una
estadistica que la empresa debe tener sobre cuales fueron las tallas que mas se vendieron y en qué
proporcién durante los dltimos 5 aflos, de esta manera se puede saber cudntas camisas se tienen
que fabricar por cada talla, y, al mismo tiempo, evitamos el que la empresa fabrique tailas que

pueden ser de lento movimiento en el inventario.

« Al mismo tiempo el departamento de ingenieria en la planta debe de llevar un PLAN SEMANAL DE
PRODUCCION. En dicho pian, se podréa analizar las Ordenes de Produccién que se encuentran en la
planta asi como el nimero de camisas de que se conforman dichas ordenes, Ia fecha en que Inicid su
proceso ¥ la fecha estimada de terminacidn. Gracias a este control, ingenierfa le puede hacer saber a
Ia gerencia de la planta hasta qué fecha cuentan con inventario en la planta para que ésia trabaje
normalmente y cuando es necesario avisar a la comercializadora que necesitart mas Ordenes de
Produccién para que no dejen de trabajar en ningin momento. Con este Plan también se puede
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conirofar el que fos corles no se atrasen y asi, sean entregados a tiempo, contorme fo planeado. Se
puede sugerir ef que se dé una copia de dicho pian al Gerente de la Planta y otra a 1a Direccién

General para que de esla manera lodos estén informados del avance de Ja produceidn y de fas

fechas de entrega.

En el momento en el que se elabore la Orden de Produccidn es necesario el que se elabore el
original con 3 copias. La primer capia se la quedara la direccion para saber qué es lo que tiene en
produccion, La segunda copia serd enviada at almacén de Materia Prima de Y S.A. de C.V. para que
ésle surta y envie las telas y las habilitaciones necesarias para dicha Orden. La tercera copia serd
enviada at Traza, el cual se encarga de dibujar hasandose en ta Orden de Produccién y en las tallas
que en ella se piden, cada una de las plezas de que consta una camisa, tratando de aprovechar al
maéxima cada metro de tela. Al terminar este Departamento su trabajo, debe de mandar lus rollos de
papel de trazo at almacén de Materia Prima de Y S.A. de C.V. para que esie almacén envie la tela, el
trazo y las habilitaciones a X S.A. de C.V. junto con la Orden de Produccién, todo ésto debe de ir
remisionado. Ingenieria recibird ia Orden de Produccién mieniras que el almacén de X S.A, de C.V.
recibird y revisard que las lelas y las habitilaciones vengan compietas (conforme a la remision) y
firmara dando sy Vo. Bo. En caso de existir alguna diferencia debe hacérselo saber al Almacén de
Maleria Prima de Y 8.A. de C.V. el mismo dia para que se aclaren ias diferencias existenies y se

envlen en caso de ser necesario los fallanies o mas pronfo posible.
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4. ELABORACION DE UNA CAMISA

La elaboracion de Ja prenda se levara de manera completla en X S.A. de C.V.
Es recomendable que la empresa esté dividida en las secciones que se mencionan en el siguiente
diagrama de flujo y en las explicaciones del mismo se indica lo que se realizara en cada seccion, los

cantroles, también serdn explicados mas adelante.
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4. ELABORACION DE UNA CAMISA

« Ingenieria recibird la Orden de Produccion gracias a lo anterior, podra analizar los movimientos que
tendra que realizar en el momento en que dicha Qrden inicie su proceso gracias a la experiencia
previa que adquirié al momento de fabricar fas muestras. Al mismo tiempo fijara 1a fecha en que la
Orden de Produccion entrara al Departamento de Corte, a los distintos departamentos de Confeccion
asi como ta fecha en que debera ser terminada dicha Orden y entregada y facturada a Y S.A. de
C.V. Graclas a lo anterior, Ingenieria debe de actualizar en este momento Su Plan Semanal de

Produccion.

» Realizado ei punto anterior, se enirega ia Orden de Produccion en la fecha programada al
Departamento de Corte el cual, debera pedir al almacén los rollos de tela de dicha Orden asi como et
trazo correspondiente. Al mismo tiempo, el almacén tiene que entregar a los supervisores las

habililaciones que utilizaran e! momento de confeccionar dicha Orden de Produccién.

o E! Departamento de Corte a continuacidn tiende las telas. E! proceso de tendido, consiste en
extender y allnear en mesas de alrededor de 20 6 25 metros de largo el nimero de lienzos que
fueron pedidos en la Orden de Produccién. Una vez que dicho numero de lienzos fue tendido, se
coloca el pape! del trazo sabre los lienzos y respetando los trazos se empieza a cortar la tela con

tolerancias, posterlormente se cortaran de acuerdo con fos moldes de cada pieza.

o Al momento de tender y de colocar el trazo sobre ei tendido, se sabra cuél es el nimero de camisas
que se obtendran realmente y en ese momento, el Jefe de Corte, debe hacorle saber a ingenieiia
cudl es el nlimero real de camisas que saldran y corregir si es necesario en el nimero de piezas la
Orden de Produccitn en donde se requiera. Una vez corregida, tiene que reportar las diferencias a

Ingenieria la cual le reportard al Gerente de la Planta y este a su vez a la Direccion General. En
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caso de que se obtengan todas las camisas requeridas en la Orden de Produccidn y sobre tela, dicha
tela debe ser entregada al Almacén de Materias Primas para que lo remisone y envie de vuelta al

Almacén de Materia Prima de Y S.A. de C.V.

A la Orden de Produccion ya corregida se le sacaran copias y le serd entregada una copia al jefe del
taller (ingenieria) asi como a cada supervisor de depaitamento, a contabilidad y a cada una de las
aduanas que existen en el taller. Las aduanas son puestos encargados de revisar en determinados
puntos del proceso productivo, el que el producto hasta ese momento lleve la calidad requerida, al
mismo tiempo revisan que todos los bultos vayan completos para asi poder trabajar con mas rapidez
y eficiencia. Asf pues encontramos que en el proceso de elaboracion de un cuello (el cual consta de
alrededor de 20 operaciones) debe haber 3 aduanas repartidas durante el proceso, otras 2 en la
elaboracion de los pufios, en el subensamble debe haber 3 aduanas (1 en mangas, 1 en detanteros y
1 en espaldas) y en el ensamble debe haber una aduana que se encargara de revisar a las prendas
ya terminadas. Como ya se dijo, deben revisar que el trabajo que pasa por ellas cumpla con las

siguientes caracteristicas : bultos completos y buena calidad.

Con la copia de la Orden de Produccién Real, el encargado de néminas del Departamento de
Contabilidad, sabra el nimero de lotes que saldran de dicha Orden asi como el nimero de piezas
que conforman a cada lote. Basdndose en el anélisis del producte que Ingenleria realizé también
sabe cuéles son las operaciones por las que el producto tendré que pasar al momento del proceso
productivo. Con lo datos anteriores podra elaborar los tickels de destajo los cuales son pequeflos
tickets desprendibles que indican la operacidn realizada, el nimero de lote v el nimero de piezas que
conforman dicho Iote. Se le puede agregar el valor en dinero que tiene dicho licke! para que la

operaria tenga conocimiento de sus ingresos en {odo momento.
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+ En el momento en que se tiene a la Orden de Produccion ya cortada dentro del taller se le llamard

Conte.

o La Orden de Produccion ya se tiene cotada en piezas grandes. En caso de ser telas de rayas o de
cuadros en el departamento de core existe un proceso que se encarga de escoger una linea o un
cuadro en base al cual todo el corte serd confeccionado. Ef proceso consiste en clavar en agujas el
dibujo escogido como base de todas aquelias piezas de la camisa que durante el proceso deberdn
casar con otras piezas. Es decir, durante la copfeccidn, al momento de unir dos piezas debe existir
una continuidad en el dibujo de la tela, por ejemplo en una camisa de cuadros, la bolsa debe de
respetar el dibujo del delaritero, en caso contrario, se rompe la armonfa que debe existir en upa

camisa. Las telas lisas, no requieren este proceso.

» Una vez que fueron picadas las piezas pasardn a ser cortadas de acuerdo con el molde de la pieza.

¢ Ya corladas las piezas en la Orden de produccidn viene el Corle separado por talla, color y niimero
de prendas cada lote, por lo que todas las piezas pasaran a ser foliadas. El proceso de foliar consiste
en foliar lodas las piezas de la camisa indicando en cada pieza el numero de lote al que corresponde
asl como el nimero de pieza que es de dicho lote. Gracias al folio, no se podran mezclar piezas de
distintas tallas al momento de la confeccion, al mismo tiempo se evitan en gran medida errores en
los que se pueden caer durante el proceso productivo como es mezclar piezas de un determinado
lote con piezas de otro lote distinto, o errores de tonos de lela debido a los cuales pueden salir
camisas con tonos distintos entre otros problemas. Las costureras en el proceso de confeccién deben

fijarse al momento de unir 2 piezas que el namero de lote y de pieza de ambas piezas sea el mismo.

¢ Debido al proceso productive durante la confeccion de una camisa es recomendable la division de!
taller de ia siguiente manera :
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HDEPARTAMENTO DE PREPARACION en el cual se llevaran a cabo todas las
operaciones relacionadas con |a elaboracion de puilos y cueflos.

2)DEPARTAMENTO DE SUBENSAMBLE en ef cual se llevaran a cabo todas las
operaciones relacionadas con la preparacion de mangas, delanteros y espaldas.
3)DEPARTAMENTO DE ENSAMBLE en el cual se unirén tos cuellos y pufios elaborados en
la preparacion a los delanteros, espaldas y mangas fabricados en el subensamble para

nbtener la prenda terminada.

¢ Al comenzar el dia el jefe del laller bajo la supervision de Ingenieria elaboran el control de
produccién basdndose en el personal presente, la cantidad de trabajo que se tenga en planta y las
fechas de enirega que se acordaron. Ef control de produccion ayudara af jefe del fafier a controfar lo
que cada gente a realizado durante el dia. En este control se anotard ef nombre de la persona, las
operaciones que llevara a cabo durante el dia y qué cantidad de cada operacién realizara a lo largo

def dia.

» Ndminas entrega los tickets a los supervisores correspondientes,

» Antes de enlrar a cada departamento los supervisores deberén incluir en cada lote los tickets que el
departamento de néminas ya elabard. Conforme el lote va avanzando en el praceso productive,
cada operaria es responsable de cortar y pegar en una hoja engomada que se fe entrega al iniciar sus
labores el ticket correspondiente a la operacion que realiz6. Ef nombre de esta hoja engomada es ej

de CONTROL INDIVIDUAL DE PRODUCCION.

« Alolargo del dia pasar4 una persana ajena a fa produccion (podria ser ! encargado de el Almacén
de Materias Primas) cada dos horas y media con cada operaria para revisar el Controf Individual de
Prodyccion. Esta persona perforard aquelios tickels que reviso y anotara en el Confrol de Produccion
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el nimero de prendas que realizd durante esas dos horas y media. Una vez terminada su funcion
entregard el Control de Produccion al jefe del taller el cual analizard como van conforme a lo
planeado y si es necesario llevar a cabo algin movimiento de balanceo, cambio de operacién, parar

una determinada operacion, etc.

Los tickets de destajo abarcardn todo el proceso productivo de confeccién, planchado de producto y

empaque.

Cuando la camisa haya sido terminada de confeccionar, deberd ser deshebrada y revisada por la
aduana del ensamble. En caso de que la prenda tenga un error, dicho error serd seflalado con un
alfiler y seran regresadas las prendas al supervisor del departamento en el cual se cometié el error
para que éste se la entregue a la operaria que cometid el error. Quince minutos antes de la hora de
comida y quince minutos antes de la hora de sallda los supervisores pasarén con las operarias para
avisarles que en caso de tener composturas, dejen el trabajo a un tado y se dediquen a sacar las
composturas, de esta manera se evita el que puedan existir prendas inmovilizadas en el taller como

lo pueden llegar a representar las compaosturas en caso de no darfes un seguimiento adecuado.
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§. CONTROL DE PRODUCCION (TICKETS)

Los tickefs de desiajo son un elemeto muy importanie que deben ser controfados con especial
cuidado en una empresa con estas caracleristicas. Debido a Jo anterior, & continuacién se propone lo
que debe realizar cada departamento a raiz de que los lickets son depositados por 1a operaria en el

buzén de salida al terminar sus labores del dia.
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6. CONTROL DE PRODUCCION (TICKETS)

« Al final def dia todos los trabajadores deberdn depositar en un buzén a la salida de las instalaciones

su hoja de Control Individual de Praducci6n para que dicho dia sea contabilizado y pagado al final de

la semana.

¢ Las supervisoras deben de ir controlando en su copia de [a Orden de Produccién el avance de la
produccién en su seccldn, en caso de que juzguen necesario el fener que llevar a cabo un

movimiento, deben consultario anles con ef jefe del taller.

¢ Debido a que la prenda debe de tener una garantia total para el clienle, cada supervisor debs ener
un Conlrol de Lotes et cual consistird en elaborar una matriz que se conforme de operaciones det
departamento y de el nimero de follo de los lotes del corte en proceso. En dicho Control tendré que
escribir et nombre o numero det operario que llevé a cabo cada operacién en cada lole. Con este
controt en caso de salir una prenda defecluosa se podid saber con inucha rapidez quién cometié et
error. Una vez que se sabe que persona fue se tiene que habiar con ella para que ponga atencién en

su lrabajo y evite el volver a cometer errofes similares.
« Graclas al Control Individuai de Produccidn se obtendran los sigulentes repoites
EN EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
- Resumen de control Individual de produccién diaria por operario : Es un reporte
gracias al cuai es posible encontrar con rapidez los datos de cada operario en un dia

determinado, que operaciones realizé y el nimero de lote correspondiente.
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- Reporte de eficiencia individual por dia, semana o mes : dicho reporte mostrara a
eficiencia con la que trabaja cada operaria basandose en el trabajo diario. Gracias a lo
anterior podemos darnos cuenta y localizar rapidamente a aquellas operarias con las que se
tiene que trabajar en lo que a capacitacion se refiere para que de esta manera la operaria

consiga levantar su eficiencia, gane mas destajo y sea mas rentable para X S.A. de C.V.

- Graficas de rendimiento : Basdndose en reporte de eficiencia individual, ingenieria
realizara unas gréaficas que se colgaran en el lugar de trabajo de las operaiias. En ellas las
trabajadoras, podran darse cuenta facilmente de cudl es su nivel de eficiencia, al iguai que

cualquier otra persona.

EN EL DEPARTAMENTO DE CONTABILIDAD :

Este departamento deberd tener un sistema de remuneracién basado en el destajo. £l
sistena de pago se tiene anallzado gracias a estudios a nivel mundial y también gracias a
estudios que Ingenierfa ha realizado en la planta el tiempo que se ileva en realizar cada
operacion dei proceso productivo. Nominas, que forma parie de este departamento,
recogeré las hojas de Control Individual de Produrcién y se encargard de capturar las
operaciones que capturé cada operaria durante el dia. Nominas, a través del sistema
emitird de acuerdo a lo capturado, un reporte por persona en el que se indicara et sueldo
quie gana diariamente la persona basandose en la siguiente operacion :

(ndmero de prendas) * (tiempo de la operacion) * (valor del minuto)
Valor del minute = Salaro profesional sin séptimo dia / minutos de presencia a la semana.

Dicho valor del minuto debera ser negociado con e! sindicato en cada revision de contrato.
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Al final de dicho reporte, se encontrard la suma de todos los dias que se labor6 durante {a
semana asi como si es merecedora de un premio a 1@ productividad fa suma del séptimo

dia y su sueido total.

Ef gerente de X S.A. de C.V. revisard dichas reportes y en caso de tener dudas puede
aclararlas con Ingenieria. Al momento de revisar, {3 gerencia puede darse cuenta de una
maneia muy clara como estan trabajando las operarias, si hay alguna persona que se

encuentre baja en eficiencia, quienes requieren mas atencion por parte de la empresa, etc.
Cuando la gerencia autoriza estos repories, ndminas estd autorizada a elaborar la

nomina semanal fa cual serd finpresa, y pagada e} Uitimo dia héabil de la semana que

generaimente es el dia viernes.
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6) FACTURACION

La facturacién de las camisas lerminadas por X S.A. de C.V. es el iltimo paso de! proceso

productivo, una vez que la empresa las factura y entrega, dicha empresa ha cumplido con su pane

correspondiente, en adelante tendra que preocuparse por las Ordenes que siguen en proceso,
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§) FACTURACION

« Una vez que Ja prenda aprueba fa revision de §a aduana def ensamble, ja prenda serd pasada al
departamento de lerminado, donde después de ser planchada se e da una Ultima revisién a fa
presentacién de ja prenda, se emboisa y se guarda en caja de carldn. Ya empacada, se cuenta el
nimero de camisas terminadas y cuando Se tenga el corte terminado serd remisionado (original y 2

copias) y enviade a Y S.A. de C.V. para que tan pronto como o reciba inicie ef surtido y distribucién

de tas prendas par todo el pais.

¢ Una copia de la remision se la quedara el encargado de empaque, ofra serd entregada a vigitancia al
momento en que la mercancia salga de la planta y el original sera entregado a contabitidad para que

elabore la factura y se ta haga llegar a Y S.A, da C.V., queddndose cantahilidad con una copia de

dicha factura en su archivo.
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CONCLUSIONES

e Gracias al estudio anterior nos podemos dar cuenta de la importancia que tiene el Control intemo en

¢l Ciclo Productivo de una empresa dedicada a la confeccitn de camisas.

* Como se explicé en este trabajo, se debe de poner una especial atencién a que todas las

operaciones en el ciclo de manufactura sean debidamente ejecutadas.

o Con la ulilizacién de los controles sugeridos, se consigue trabajar de una forma mas eficiente

logrando asi abatir costos y oplimtizar la productividad del trabajo.

« Gracias a las constantes revisiones a que son sujetas todas las piezas al pasar por las aduanas que
se encueniran estratégicamente iocalizadas por toda la fébrica, en cualquier momento se tiene
conocimiento de problemas que inciden en costos y productividad, logrando asi su expedita atencién

y correccion.

o Es necesario trabajar con un buen sistema de Control de Calidad que hoy en dia se requiere en
cualquler empresa de este ramo sl quiere sobrevivir a la apertura comercial ya que, garantiza el

estandar requerido en los mercados inlemacionales y posibilita el acceso a nuevos mercados.

s Alinstalar un sistema de pago de destajo como es el sugerido en este sisterna de Contro! Intemo, es
comdin que a la gente no le importe la calidad sino el sacar grandes cantidades para asl obtener un
sueldo mayor. Pero si se cuenta con una serie de estandares de calidad preestablecidos, se podra

garanlizar un buen costo con una buena productividad.
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« Hoy en dia es indispensable no olvidar una indurcién continua de la gente al momento de entrar a
laborar a la empresa en la que se le explique cuales son sus funciones, quiénes seran sus
colaboradores, con qué personas tendra un mayor trato al desempedfiar sus funciones, buscando
llegar en todo momento al autocontrol y a la autodireccion. Por otro lado no hay que olvidar el darle

a estas personas una adecuada capacitacién antes de entrar a la finea de produccion.

® Esnecesario el revisar por 10 menos una vez al afio que los controles se estén respetando y que se
lleven a la practica de acuerdo a lo planeado. Es comin el tener un muy buen sistema de Control
Intemo en taoria, pero en la practica las personas pueden cambiarlo sin avisar o solo llevar a cabo

aquellos controles qua les gusten y hacer caso omiso de aquellos que los perjudiquen.

« Es necesario poner en practica la organizacién matricial sugerida en esta investigacién para una
empresa dedicada a la maquila propia como la estudiada en e! presente trabajo para asi poder
conseguir los sigulentes objetivos :

1.Disminuir los costos.

2.Aumentar la productividad.

3.Conseguir los estandares de calidad internacionales.

4.Acercarse a la produccién con 0 defectos y 0 inventarios.

5.De ser posible, seguir trabajando para lograr acercamos a un sistema Justo a
Tiempo (JIT), en el que X S.A, de C.V. sea la encargada de entregar en la bodega del

cliente de Y S.A. de C.V.y asi conseguir el punto ndmero 4.

o El Contador Publico estd ayudando a la empresa a alcanzar sus objetivos de productividad,
competitividad y de dar un beneficio a la sociedad por medio de la instalacién de un adecuado
sistema de Control Interno. Dicho sistema, asegurara el que las transacciones de la empresa se

lleven a cabo adecuadamente en el Ciclo Productivo y al mismo tiempo sean registrados en los
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Estados Financieros de la empresa correctamente cumpliendo asi con los Principios de Contabilidad

Generalments Aceptados.
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