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RESUMEN
El estudio a realizar consiste en el desarrollo de una auditoria operativa que tiene
como objeto proponer la optimizacion de los espacios que posee el area de
almacenamiento de una manufacturera, con el fin de mejorar la distribucion del

area en funcién del manejo de los procesos de compra, inventarios y bodega.

El objeto de estudio que en este caso es el area de bodega, pertenece a una
empresa dedicada a la manufactura e importacion de los productos que

comercializa.

La problematica radica en que en el area de bodega no existe una clasificacion
por productos fabricados y tampoco por aquellos productos terminados que
recibe; lo que ocasiona una mala distribucién del area de almacenamiento
ocasionando reduccion de espacio y generando costos para la empresa; ademas
del inventario obsoleto que mantienen el cual no se encuentra sujeto a ninguna

politica que le permita rotar

La metodologia a aplicar se basa en la auditoria operacional a los procesos de
compra, inventarios y bodega con el fin de efectuar un levantamiento de
informacion de los procesos mencionados que nos permitan detectar las falencias
que originan el problema a estudiar; también se aplicara la metodologia MRP que

consiste en un calculo de las necesidades netas de los articulos (productos



Terminado, componentes, materia prima, etc.) Considerando ademas otro factor
qgue es necesario en la gestion de stocks conocido como el plazo de fabricacién o
compra de cada uno de los articulos lo que permite modular a lo largo del tiempo
las necesidades y considerar la oportunidad de fabricar o aprovisionar. Ademas
hemos considerado aplicar el método de Willosn que se lo utiliza para determinar
el monto 6ptimo del pedido para un determinado items de inventario, tomando en
cuenta los diferentes costos financieros y operativos tales como costos de

pedidos, costos de mantenimientos y costos totales.

Asi mismo, consideramos oportuna la aplicacién de una segunda metodologia
llamada Inventario ABC, que nos permitira optimizar la organizacién de los
productos de manera que los mas solicitados se encuentren al alcance mas
rapidamente y de esta forma poder reducir tiempos y aumentar la eficiencia. Con
el estudio a realizar y la aplicacion de las metodologia expuesta se pretende
plantear acciones correctivas y preventivas para alcanzar el uso éptimo del area

de almacenamiento.

Este proyecto esta compuesto por cinco capitulos, en el primero se plantea el
problema que enfrenta la empresa y la justificacion por la cual se realiza el estudio

con sus respectivas hipotesis. El segundo comprende el marco teorico de la



Informacién necesaria para llevar a cabo el proyecto. El tercer capitulo, representa
la aplicacion en el campo, donde se aplican las metodologias propuestas, las
mismas que seran analizadas para detectar posibles falencias con respecto al
area de estudio. En el cuarto capitulo, se presenta el informe de auditoria
detallando los posibles hallazgos detectados durante la Auditoria Operacional. En
el quinto y ultimo capitulo se determinan las conclusiones y recomendaciones
enfocadas a los resultados obtenidos por medio de la Auditoria operacional y la
aplicacion de las metodologias relacionadas a la administracidon del inventario y

la bodega.
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CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 INTRODUCCION AL CAPITULO

Para el desarrollo de este capitulo se presenta el planteamiento del problema que
enfrenta la empresa partiendo de las definiciones asociadas al objeto de estudio
con el fin de tener una idea mas clara frente a la seleccién del estudio a realizarse;
en donde ademas se cita los motivos que justifican la problematica y a su vez lo
que se pretende alcanzar en dicho estudio con el planteamiento de objetivos

generales y especificos.



1.2 PLANTEAMIENTO DE PROBLEMA

El area de bodega en una empresa es el espacio fisico en donde se almacenan
las materias primas, componentes, productos terminados hasta que sean
transferidos al siguiente eslabdn de la cadena de suministro; que podria ser por
ejemplo el area produccion para el caso de las materias primas o a la etapa de

carga y descarga en el caso de los productos terminados segun corresponda.

Dicho espacio fisico debe contar con una correcta administraciéon, puesto que es
importante que exista una clasificacion por items; en donde los productos
terminados se encuentren almacenados segun sus caracteristicas y se

diferencien en ubicacion en cuanto a las materias primas.

Por ejemplo podriamos decir que las materias primas deberian ubicarse en el
area de bodega que se encuentre mas cercana al area de produccion con el fin
de facilitar el traslado de los materiales y a su vez que los productos terminados
deberian clasificarse por bloques que permitan diferenciar unos de otros y a la
hora de despachar sea mas sencillo el traslado de estos; ademas de considerar

un mejor control con los registros de inventario.

Vale recalcar que factores como el volumen de compras que efectiue la empresa
y la administracion de los inventarios incidira en el éxito para que el

almacenamiento se utilice de forma 6ptima.



Es probable que se cuestione cuan necesario es el almacenamiento para las
empresas, es asi que se plantea lo siguiente: si la demanda de los productos se
conociera con certeza y se pudiera despachar los items instantaneamente con el
fin de satisfacer la demanda, el almacenamiento no seria necesario, puesto que
no habria necesidad de mantener un inventario. Sin embargo sabemos que la
demanda no se puede definir con prontitud, por lo que para la empresa no es

factible operar de esta manera.

El proceso de almacenamiento es significativo en el desarrollo de la cadena de
suministro la misma que consiste en llevar a cabo un conjunto de actividades de
manera repetitiva en la cual la materia prima se convierte en productos terminados

afadiéndole valor para el consumidor.

Segun Ronald H. Ballou (2004): “El almacenamiento se ha descrito como

transportacion a cero millas por hora”"

Ademas con el fin de mejorar la coordinacién de la oferta y la demanda y a su vez
disminuir los costos generales se considera necesaria la administracion del

inventario.

1 Ronald H. Ballou, Logistica, Administracidn de la cadena de suministro (México, 2004), Quinta
Edicidn, P.469.



Para tener una idea mas acertada respecto a la influencia de los inventarios en el
proceso de almacenamiento citamos la siguiente definicion “Los inventarios son
acumulaciones de materias primas, provisiones, componentes, trabajos en
proceso y productos terminados que aparecen en numerosos puntos a lo largo

del canal de produccién y logistica en una empresa”?(Ballou, 2004).

Es por esto que el almacenamiento se convierte en una conveniencia econémica
para las empresas, puesto que los costos incurridos en este se pueden ver

compensados con los costos de transportacion y compras.

Otros de los procesos que inciden en la administracion del almacenamiento es el
proceso de compras. Este proceso es importante a la hora de administrar la
bodega, puesto que la empresa debe saber qué, cuanto y cuando comprar; ya
que de esta manera se evitaria situaciones como el sobre stock o la rotura del

mismo.

Podemos definir al proceso de compras como la adquisicion de materias primas,
suministros y componentes en donde el comprador evalua variables como el

precio, calidad, tiempo y servicio para asi tener una seleccion de los mejores

2 Ronald H. Ballou, Logistica, Administracion de la cadena de suministro (México, 2004), Quinta
Edicidn, P. 326



proveedores y poder asegurar la calidad de lo fabricado o comprado con el fin de

satisfacer la expectativas de sus clientes.

Recordemos también que las compras y las actividades de manejo y

almacenamiento resulta ser importante.

En lo antes expuesto se han definido tres conceptos importantes que se deben
tener claros para poder comprender la importancia de tener un area de
almacenamiento y como estos repercuten a la hora de la distribucion del espacio

fisico para alcanzar el objetivo de la bodega.

Ante lo expuesto vemos que el area de almacenamiento es importante para el
desarrollo de las actividades de una empresa ya sea comercial o manufacturera,
es por este que a continuacion se definen cuatro razones basicas para utilizar un

espacio de almacenamiento.
Segun Ronald H. Ballou (2004) estas razones son las siguientes?:

1. Reducir los costos de produccién y transportacion
2. Coordinar la oferta y la demanda

3. Ayudar en el proceso de produccion

3 Ronald H. Ballou, Logistica, Administracién de la cadena de suministro (México, 2004), Quinta
Edicién, P. 470



4. Ayudar en el proceso de marketing.

El proceso de almacenamiento cuenta con dos funciones primordiales:

La posesidon que hace referencia al almacenamiento vy,

El manejo que hace referencia a la manipulacion de materiales.

La funcion de posesion o almacenamiento se encuentra compuesta de funciones

como:

Mantenimiento o pertenencia: Esta funcion se encarga de suministrar
proteccion y dar un espacio ordenado a los inventarios que pueden estar
compuestos por bienes terminados, bienes semielaborados y materias
primas.

Consolidacion: Esta funcion se encarga de consolidar el envio de varios
productos a un clientes, con el fin de disminuir los costos de transporte
que se podrian ver afectados al hacer un envio por cada item.

Carga fraccionada (break — bulk): Consiste en la separacién de embarques
consolidados que se lleva a cabo en los almacenes de distribucion cuando
las tarifas de transportacion de entrada por unidad son menores que las
tarifas de expedicién; cuando los clientes efectuan pedidos que utilizan
menos de un vehiculo para la carga y cuando la distancia entre el cliente

y el fabricante es grande.



= Mezcla: Tiene como fin evitar los envios de pequefios volumenes a altas
tarifas de transportacion, considerando un punto de mezcla que reuna los

pedidos para ser enviados a los clientes.

Asi mismo la funcion de manipulacién de materiales tiene funcione como:

» (Cargay descarga: Estas dos funciones podrian ser parecidas, sin embargo
la carga puede incluir actividades como una comprobacion final del
contenido ademas de prevenir el dafio, el refuerzo y empacado de la
misma.

» Traslado desde y hacia el almacenamiento: El traslado puede llevarse a
cabo empleando algunos equipos que varian desde carretillas y vagonetas
hasta sistemas de apilamiento y recuperacion.

= Surtido de pedidos: A menudo es la actividad que consiste en la seleccion
de las existencias desde las zonas de almacenamiento segun los pedidos

de venta.

Ante lo expuesto cabe recalcar que no todas las empresas hace uso 6ptimo de
sus areas de almacenamiento lo que ocasiones inconvenientes que con el tiempo
se convierte en puntos criticos para la empresa ocasionando que se incurra en

costos que podrian obviarse si hubiera una buena administracion de dicha area.



1.3 JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

Ya que en los ultimos afos la empresa ha enfrentado un constante crecimiento
en su actividad de manufactura y distribucion de sus productos terminados, se
considera necesario efectuar un analisis de los procesos de compras e inventarios
con el fin de poder optimizar el espacio fisico de la bodega logrando una mejor
clasificacion por producto y que pueda ser facilmente conciliado con los registros
de inventarios para evitar problemas como la obsolescencia, ademas de que la
buena administracion de los espacios facilitara la carga y descarga segun

corresponda de productos terminados y las materias primas.

Algunas de las herramientas que nos permitiran plantear una solucion éptima para

el tratamiento del objeto de estudio seran las siguientes:

e Auditoria Operativa: Es un examen de caracter critico, sistematico e
imparcial la misma que nos permitira detectar las condiciones de los
procesos de compras e inventarios y como estos repercuten en la
administracién de la bodega;

e La metodologia MRP: Esta metodologia establece un control en la
produccion de las empresas que fabrican productos. Esta herramienta nos
permitira definir si las decisiones a la hora de saber qué, cuanto y cuando

comprar son las mas adecuadas y favorecen al uso de la bodega y



e La metodologia ABC: Esta metodologia clasifica el inventario de acuerdo
a su importancia que tiene para la empresa en categorias denominadas A,
B y C es asi que nos permitira categorizar los productos que elabora la

manufacturera priorizando la rotacion de cada item.

1.4 OBJETIVO GENERAL DE ESTUDIO

Desarrollar un sistema de gestion de los procesos que se ejecuten en la bodega,
en funcion de los inventarios y el proceso de compras aplicando metodologias de
investigacion de operaciones; para disminuir el tiempo, los costos y aumentar la
eficiencia, proporcionando una rotacion de inventario mas frecuente y un

incremento en las ventas que beneficie el uso del espacio en la bodega.

1.5 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Proponer una metodologia que incluya temas de control y manejo de
inventarios como el ingreso de documentos, estructuras y administracion
de espacios.

e Realizar una auditoria operativa a los procesos de la bodega empleando la
teoria de la eficiencia, eficacia y economia. ( teoria de las 6 es)

e Realizar un analisis de valor a los procesos y las politicas existentes;
verificando que se encuentren documentados.

e Proponer ajustes y la segmentacion del inventario en funcion de los lotes
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e Emitir recomendaciones sobre los inventarios obsoletos en funcion a su
valor monetario.

e Redisefiar los proceso de la bodega ( Recepcion, almacenamiento,
despacho y control)

e Proponer una politica sobre el manejo del inventario dentro de las bodegas
para garantizar que se optimice el espacio que va ser utilizado al momento

de receptar el bien.

1.6 HIPOTESIS
Considerando los objetivos planteados se define la siguiente hipétesis; la cual
sera parte de nuestro de estudio y a su vez permitira emitir una conclusién acerca

de la misma.

H,: Implementar un sistema de control de gestién basado en la metodologia MRP

y ABC de inventarios, lograra mejorar los procesos del area de bodega.

V;: Ubicacion adecuada de items en funcion de los resultados por el método ABC

H; : Analizar la capacidad de almacenamiento permitird una mejor distribucion y

clasificacion de los productos almacenados.

V;: Capacidad volumétrica de a bodega.

V,: Tamafio de cada item fabricado y de las materias primas.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 INTRODUCCION AL CAPIiTULO
En este capitulo se detalla las metodologias que se utilizaran para el disefio de
un sistema de control de gestidén aplicado a la bodega de una manufacturera, en

funcién al control y administracion del inventario, para determinar su disponibilidad
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en una cantidad deseada, su nivel de rotacién y los costos originados por la

obsolescencia de los mismos dentro de la bodega.

Ademas se definirian ciertos conceptos que seran de apoyo para nuestra

investigacion.

2.2 ADMINISTRACION DE LA BODEGA

Se define a la bodega como el sitio donde se guardan los inventarios y bienes de
la empresa; ademas es una de las areas mas importantes y de acuerdo a su
estructura interna puede ocupar lugares trascendentales como un departamento

con secciones (Ballou, 2004).

La administracion de la bodega consiste en prever, planificar, organizar, integrar,
coordinar, dirigir, ejecutar y controlar todas las actividades relacionadas con el
traslado de los inventarios, desde que son almacenadas hasta que llegan a
consumidor final considerando que se cumplan con las politicas y procedimientos

definidos por la empresa.

Es por esto que la correcta administracién de la misma es de gran importancia

para el crecimiento y el desarrollo de las empresas que la posee.
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2.2.1 FUNCIONES DEL ALMACENAMIENTO.
Las funciones de almacenamiento dependen de algunos factores tanto fisicos
como organizacionales; sin embrago existen funciones comunes en cualquier

entorno las cuales se menciona a continuacion:

o Recepcion de materiales.

e Registro de entrada y salidas del almacén.

e Almacenamiento de materiales.

¢ Mantenimiento de materiales y de almaceén.

e Despacho de materiales.

e Coordinaciéon del almacén con los departamentos de inventarios y

contabilidad.

2.2.2 PRINCIPIOS DEL ALMACENAMIENTO
A continuacion se detallan algunos principios a considerar para la correcta gestion

de la bodega.

e Lacustodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe estar siempre
bajo la responsabilidad de una sola persona.

e Debe existir una correcta distribucion de funciones de recepcion,
almacenamiento, registro, revision, despacho y ayuda en el control de

inventarios.
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Debe existir una sola puerta, o en una de entrada de los item y otra de
salida al despachar. Ambas deben tener el control correspondiente.

Se debe llevar un registro diario de las entradas y salidas. Dichos
movimientos deben informarse a control de inventarios y contabilidad.
Cada producto debe tener una identificacion que se encuentre codificada.
Los materiales y productos deben ubicarse segun su clasificacion e
identificacion en pasillos, estantes, espacios marcados para facilitar su
ubicacion.

Las operaciones de entrada o salida del almacén requieren documentacion
autorizada segun sistemas existentes.

El ingreso al almacén debe ser solo para personal autorizado.
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2.2.3 PROCESOS DEL ALMACENAMIENTO.

El area de almacenamiento presenta el siguiente mapa de procesos:

Planificacidon y Organizacion

Recepcion Almacenamiento

Informacion

llustraciéon 1: Mapa de Proceso de Almacenamiento

Fuente: Bryan Salazar Lépez, Colombia.

¢ Planificacién y organizacion: Permite brindar soluciones de recursos
acogiéndose a las politicas y objetivos generales que posee la compainia.
Este proceso tiene algunas actividades que debe cumplir las mismas que

se detallan a continuacion:
= Disefo de la red de distribucién de la compainiia: Planifica y ubica de
manera estratégica los almacenes y centros de distribucion. Una

vez que la empresa haya identificado las necesidades que posee el
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area de almacenamiento, debe decidir qué tipos de almacenes y
centros de distribucion cubren las necesidades identificadas.
= Dimensiones de la bodega: Para definir el tamafo de la bodega se

deben considerar los siguientes factores:

v' Cantidad y tamafo de productos a almacenar.

v" Demanda del mercado.

v Niveles de servicio al cliente.

v Sistema de manipulacién y almacenaje a utilizar.

v' Tiempos de produccion

v" Economias de escala.

v" Requisitos de pasillos

v Lay out de existencias

Es importante considerar tres dimensiones para definir la capacidad (longitud,

amplitud y altura) de un almacén; es decir la magnitud debe plantearse en metros

cubicos.

Recepcion: En este proceso se planifica las entradas de unidades,
descargas y verificacidn segun los registros de inventario. La recepcién
debe basarse en una prevision de entradas que informe las recepciones a
realizar en tiempo dado y que contenga informacion como el horario,

articulos y el origen de cada recepcion.
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e Almacenamiento: Una vez efectuada la descarga e identificaciéon de
materiales y productos, las mercancias deben ser almacenadas. Este
proceso consiste en conservar y guardar los productos y materiales con los
minimos riesgos logrando optimizar el espacio de la bodega.

¢ Movimiento: Consiste en el traslado de los materiales y productos de una
zona a otra o desde la zona de recepcion a la ubicacién de
almacenamiento. El tipo de herramientas depende de los siguientes
factores:

= Volumen del almacén
= Volumen de las mercancias
» Vida de las mercancias

=  Distancia de los movimientos

2.2.4 DISENO DE LA BODEGA
Segun el equipo de especialista en logistica de la firma Pricewaterhousecoopers

existen dos fases importantes para llevar a cabo el disefno de la bodega.

= Fase de diseno de la instalacion.

» Fase de disefio de los elementos que debe contener; es decir el layout.

El disefio de las instalaciones de la bodega debe incluir:

= Numero de pisos: Es recomendable que sea de un piso.
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» |Instalaciones principales: Columnado, instalacion eléctrica, ventilacién,
contraincendios, seguridad, medio ambiente.
» Materiales: Por ejemplo los suelos, puesto que deben ser resistentes al

movimiento de los equipos de manutencidn, higiene y la seguridad.

Ademas se deben tener las siguientes consideraciones para una correcta

distribucion:

» Los articulos de mayor movimiento deben ubicarse cerca a la salida para
facilitar el desplazamiento.

» Los espacios altos deben ser empleados para los items ligeros y
protegidos.

» Aquellos materiales inflamables o sensibles al agua o el sol, deben
almacenarse en algun espacio anexo a las instalaciones de la bodega.

» Los elementos de seguridad y contra incendios deben ubicarse en relacion

a los items almacenados.

En las areas de almacenamiento el diseno interno (lay out) se considera complejo
puesto que se enfrenta a superar las restricciones del espacio fisico previamente

edificado y las posibles necesidades de expansion.

La correcta distribucion del espacio interno permitira aprovechar eficientemente

el espacio disponible, reduciendo al minimo la manipulacion de materiales y
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facilitando el acceso; ademas de conseguir un mayor indice de rotacion de los
items consiguiendo mayor flexibilidad para la ubicacion y control de las cantidades

almacenadas.

La distribucion interior de la bodega se lleva a cabo relacionando las distintas
zonas del almacén con las puertas de acceso, obstaculos arquitectonicos (pilares,

columnas, escaleras, etc.), los pasillos y pasos de circulacion.

Es por esto que se considera necesario analizar las siguientes necesidades:

» Carga maxima de los medios de transporte externo, por ejemplo carretillas,
elevadores, montacargas, gruas; ademas del tiempo necesario para cada
operacion.

» Caracteristicas de las unidades a almacenar, como la forma, el peso,
propiedades fisicas.

» (Cantidad que recibimos en suministros y la frecuencia, puede ser diario,
semanal, quincenal, mensual.

» Unidades maximas y minimas a almacenar los items.

Una de las opciones para mejorar la organizacion de los items dentro de la bodega
es empleando cédigos. La codificacidon debe ser definida por la empresa y debe ser

conocida por los empleados.



20

Segun como se efectue la distribucion en la zona de almacenamiento la

codificacion puede efectuarse por pasillos o estanterias.

» Codificacion por estanteria: Tendran asociada una codificacion al igual
que los bloques y las partes altas de la estanteria, la codificacion sera
correlativa empezando por el nivel inferior.

= Codificacion por pasillos: Los pasillos se codifican con numeros
consecutivos. En este caso las estanterias se codifican con numeraciones
de abajo hacia arriba, asignando numeros pares a la derecha e impares a

la izquierda.

CopiFICACIAN POR ESTANTERIA CODIFICACION POR PASILLO

llustracion 2: Zonas de almacenamiento

Fuente: Bryan Salazar Lépez, Colombia
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2.3 PROCESO DE COMPRAS

La decision de comprar surge de las necesidades que tienen las empresas de
adquirir un bien o un servicio de manera externa, garantizando el correcto
abastecimiento de los bienes requeridos considerando el tiempo, el precio y la

calidad.

El proceso de compras es un conjunto de actividades y funciones secuenciales
que a través del uso de los recursos de la empresa transforman una solicitud de
compra en la provision de dicho bien o servicio requerido por el proveedor (Ballou,

2004).

Segun el autor Ronald Ballou (2004), algunas de las actividades que realiza el

personal de compras son las siguientes:4

e Seleccionar y calificar Proveedores.

e Evaluar el desemperio del proveedor.
e Negociar Contratos.

e Comparar precio, calidad y servicio.

e Contratar bienes y servicios.

e Programar Compras.

4 Ronald H Ballou, “Logistica administracion de la cadena de suministros”, Quinta edicion, PP. 471.



22

e Establecer las condiciones de ventas.

e Evaluar el valor recibido.

e Medir la calidad que proviene del exterior, si esto no es responsabilidad del
control de calidad.

e Predecir el precio, servicio y en ocasiones los cambios de demanda.

e Especificar la forma en que se recibiran los bienes.

Para el funcionamiento del proceso de compras de una organizacion intervienen

las siguientes cinco fases:

FASE I: Analisis de las necesidades y solicitud de compra.

La primera fase del proceso de compras inicia cuando el personal responsable de
la adquisicion recibe una solicitud de compras, la cual es emitida por el

departamento o area que necesite el bien.

Luego el personal de compras analiza el pedido con respecto a las caracteristicas
del bien, la cantidad requerida del mismo y la ficha de recepcion del pedido. Hay
qgue considerar que en algunas empresas no solo analizan las caracteristicas de
los bienes solicitados sino también otros datos como: fecha de la ultima

adquisicién, nombre del proveedor, precio de venta, etc.
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Para llevar a cabo un control en las compras, el personal de adquisicion debera
disefar una base de datos de los bienes necesarios para la empresa y de los

proveedores para cada tipo de bien.

FASE II: Evaluacion y seleccion de proveedores.

En esta segunda fase el personal de compras se encarga de investigar los
posibles proveedores de los bienes requeridos a través de paginas web, correos
electronicos, entre otros y verifican aquellos que estan registrados en la base de
datos, tomando en cuenta las condiciones de negocio, los productos o servicios

que ofrecen y capital social.

El personal de compras procede a comparar las cotizaciones recibidas por parte
de los proveedores tomando en cuenta el precio, la calidad, los descuentos, las
condiciones de pago y los plazos de entrega y finalmente elige la opcién de mayor

conveniencia para la empresa.

FASE II: Negociacién con el proveedor seleccionado.

Una vez seleccionado el proveedor, el personal de compras comienza a negociar
la compra del bien solicitado especificando las caracteristicas del bien, las
cantidades requeridas, el precio, las condiciones de pago y el plazo de entrega

del bien.
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En esta etapa de negociacidon se emite la orden de compra para el proveedor, en
la cual se detallan las condiciones de la negociacion entre la empresa y el

proveedor.

FASE IV: Solicitud del pedido.

Después de haber emitido la orden de compra, el personal encargado debera
asegurarse que el bien solicitado llegara de acuerdo a lo negociado como: la fecha
de entrega, el precio, las condiciones de pago, la calidad y la cantidad requerida,
por eso se debe hacer un seguimiento del pedido mediante correos electrénicos,

llamadas telefénicas personales al proveedor.

FASE V: Recepcion del material adquirido.

En esta ultima fase, el personal de compras recibe del proveedor el bien solicitado
y verifica con la ayuda del personal de control de calidad si el bien receptado
cumple con las especificaciones determinadas en la orden de compra como: la

cantidad negociada y la calidad

Culminada la inspeccion de calidad de los bienes adquiridos, el personal de
compras autoriza a la bodega que recepte y almacene el bien; ademas notifica al
personal de tesoreria la emision de la factura del proveedor de acuerdo a las

condiciones negociadas.
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Anilisis de Negociacién Solicitud
las > con el del
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y seleccion
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pedido
y solicitud
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seleccionado

 G—

RETROALIMENTACION

llustracidn 3: Etapas del Proceso de Compras

Elaborado por: Autores

2.4 INTRODUCCION A LA AUDITORIA OPERACIONAL

2.4.1 ANTECEDENTES

En el afio 1945, se origind el primer antecedente de la Auditoria Operativa
mediante la conferencia anual de The Institute Of Internal Auditors con el tema
Alcance de la Auditoria Interna en operaciones técnicas. En el mismo afio el
auditor interno de Lockneed Aircraft Corporation, Frederic E. Mints empez6 a
utilizar en sus informes de trabajo el término de “AUDITORIA OPERACIONAL”,
causando una gran expectativa entre la sociedad por los excelentes resultados

qgue se alcanzaron aplicando esta auditoria en la organizacion.
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A inicio de los 60’s se presento la necesidad de ampliar el objetivo de la auditoria;
debido a su gran importancia que es buscar la realidad econémica de los entes
publicos o privados, incorporando términos de economia, de eficacia, eficiencia,
equidad, ecoldgico y ético. De esta manera surge un nuevo objetivo de auditoria
que se lo ha determinado como una de las clases de auditoria denominada

AUDITORIA OPERACIONAL.

2.4.2 DEFINICION

Segun el autor Nudman Puyol (1985) define a la auditoria Operacional como: “El
examen critico, sistematico e imparcial de la administracion de una entidad, para
determinar la eficacia con que logra los objetivos pre-establecidos y la eficiencia
y economia con que se utiliza y obtiene los recursos, con el objeto de sugerir las

recomendaciones que mejoraran la gestion en el futuro.”5

La auditoria operacional es:

= Sistematico: Porque se rige a un conjunto de normas y reglas para el

logros de los objetivos.

> Nadia Victoria Cedefio Moreira, Universidad Estatal Técnica de Quevedo, disponible en:

file:///D:/Downloads/NADIA%20VICTORIA%20CEDE%C3%910%20MOREIRA%20(1).pdf
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» |mparcial: El auditor debe ser justo y objetivo al expresar su opinion
basada en las evidencias halladas

» Eficacia: Capacidad para alcanzar los objetivos propuestos, sin haber
hecho el adecuado uso de los recursos.

» Eficiencia: Utilizacién 6ptima de recursos para el logro de los objetivos
deseados, produciendo un mejor resultado.

= Economia: Conocer silos recursos humanos, financieros y materiales son
adquiridos al menor costo posible y en el tiempo adecuado, considerando
la calidad y cantidad de los mismos.

= Evaluar: Conocer el nivel de funcionamiento y rendimiento que tiene la

empresa en funcion a sus operaciones y procedimientos.

2.4.3 ENFOQUES BASICOS DE AUDITORIA OPERACIONAL:

Enfoque de Organizacion

Se basa en la administracion de un area u otra unidad de mando; examinando
varias actividades que se realicen dentro de la entidad, asi como también la
administraciéon de la misma, su personal y su presupuesto. Ademas este enfoque

puede realizar una breve descripcion de la estructura de la empresa.
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El Enfoque Funcional

Las auditorias funcionales son consideradas como complejas debido a la

realizacidén de un extenso experimento en una empresa, el cual podria dificultar la

interpretacion del flujo de trabajo por parte del empleado encargado. Ademas este

enfoque se encarga del seguimiento de una o varias funciones desde sus inicios

hasta su finalizacion.

2.4.4 CARACTERISTICAS DE LA AUDITORIA OPERACIONAL:

La auditoria operacional inspecciona, analiza y examina las areas funcionales de

la empresa con el fin de determinar:

X/
L X4

Si las funciones o procedimientos bajo evaluacién podrian operar de
manera eficaz, eficiente y econdémica.

Si poseen controles que permitan elaborar actividades de manera eficiente.
Reduccion de los costos y el incremento de la productividad.

Si se ha detectado alguna falencia con respecto a las politicas,
procedimientos y practicas contables.

La Auditoria Operativa debe ser realizaba por un grupo multidisciplinario,
permitiendo que cada auditor incorpore conocimientos necesarios para

llevar acabo la auditoria.



29

2.4.5 OBJETIVOS DE LA AUDITORIA OPERACIONAL

El principal objetivo de la Auditoria Operacional es:

Identificar las falencias detectadas en las areas funcionales de la empresa,
proporcionando medidas correctivas para solucionar dicho problema.
Identificar las areas de disminucion de costos.

Determinar el incremento de la rentabilidad con fines productivos y de
apoyo en base a las necesidades observadas.

Determinar el cumplimiento de las especificaciones dadas con respecto a
la produccién del departamento.

Determinar el grado en que la entidad administra, controla y evalua la
calidad tanto de los bienes producidos como de los servicios prestados.
Comprobar que la empresa auditada cumpla con las normas y las
disposiciones legales que se hayan aplicado, ya sea en el ambito
econdmico, social y ambiental, y elaborar recomendaciones necesarias

para cada uno de los hallazgos identificados.

2.4.6 METODOLOGIA

Para la Auditoria operativa no se ha determinado una metodologia que guie al

auditor operativo en la realizacion de su trabajo. Debido a esto, la metodologia se

ha simplificado en tres pasos principales que son:
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Familiarizacién: Los auditores deben familiarizarse con las procesos que seran
examinados dentro de la auditoria y conocer mas a fondo sobre los objetivos tanto
generales como especificos de una actividad, como alcanzarlos y como definir los
resultados. En esta fase se realiza las visitas a las instalaciones de la empresa

auditada, el estudio ambiental y el estudio de la gestién administrativa.

Investigacion y Analisis: Los auditores al realizar esta segunda fase de la
metodologia estaran interesados en analizar la informacion recopilada para
comprobar su veracidad y evaluar el nivel de eficacia y eficiencia de sus
operaciones, por lo cual deberan examinar una nuestra selectiva de transacciones

que ayudaran en el estudio o mediante un muestreo estadistico.

Informe: Las recomendaciones se las van a emitir solo cuando el auditor este
seguro de los resultados obtenidos por la evaluacion realizada a los procesos de

la empresa.

Los auditores deben ser reservados en el momento de informar los resultados
obtenidos en el examen; ya que solo los mismos deberan ser comunicados a la

alta gerencia para mantener una buena relacion y profesionalismo entre ellos.



2.4.7 PARTES Y FASES DE UNA AUDITORIA OPERACIONAL

Estudio y
Planificacion

\

v

Estudio
Preliminar

4

Comprension
de la entidad
auditada

\
Examen o Informe
evaluacion
Y,
Examen detallado Comunicacidon

de areas criticas

4

Seleccion de
areas criticas

de resultados

llustracion 4: Partes y Fases de una Auditoria Operacional

Fuente: Universidad Auténoma de Nicaragua.
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Para la realizacion de una Auditoria operacional se debe llevar acabo el

cumplimiento de las cinco fases, las cuales se detallan a continuacion.
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FASE I: Planificacion

El objetivo de esta fase es recopilar una gran cantidad de informacion sobre la
entidad a auditar tales como los antecedentes, el marco legal que se rige la
organizacion, el organigrama, la asignacion de tareas, manuales de
funcionamiento, manuales de operaciones, asi como también el manual de
auditoria interna; la cual nos servira de apoyo para el desarrollo de la siguiente

etapa de la auditoria Operacional.

FASE II: Evaluacion de sistema de control Interno

El auditor se encargara de revisar la informacion recopilada en la etapa |, con el
fin de definir y analizar los objetivos principales, el director, los empleados

operativos, las politicas y normas de la empresa auditada.

Ademas en esta etapa se procedera a evaluar el control interno por cada proceso

con el objetivo de lograr el alcance del examen de auditoria.

FASE IlI: Seleccion de las areas criticas

Una vez culminada la evaluacion de control interno, los resultados obtenidos de
esta evaluacion permitiran al auditor identificar las areas criticas que representan
deficiencias en el control interno y a su vez determina la de mayor debilidad que

puede ocasionar riesgos en la empresa.
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FASE IV: Examen detallado de las areas criticas

El objetivo de esta fase es evaluar los hallazgos encontrados en las areas criticas

identificadas, valorando su grado de eficacia, eficiencia y econdémica.

Al finalizar este examen detallado de las areas criticas, el auditor procedera a

formular las recomendaciones que se van a proponer en el informe.

FASE V: Comunicacion de resultados

Se procede a elaborar un informe que proporcionara una opinion objetiva e

independiente basada a la materia aplicada, y con su respectiva evidencia.

2.5 GESTION POR PROCESOS.

La gestion por procesos es utilizada para identificar, entender e incrementar el
valor adicional a los procesos de la organizacion; con la finalidad de que los
mismos se desarrollen de manera ordenada e integra ayudando a incrementar el
nivel de satisfaccion tanto de los clientes, personal, proveedores asi como

también el de sus accionistas.

2.5.1 DEFINICION DE PROCESOS
Se define a un proceso (ISO 9000:2005) como un conjunto de actividades

relacionadas entre si, las cuales convierten los elementos de entrada (materia
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prima), agregandoles recursos y controles a dichas actividades para obtener un

resultado (productos terminados).

La Norma Internacional ISO 9000:2005 define los siguientes conceptos:®

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan,

las cuales transforman elementos de entrada en resultados

Producto: Resultado de un proceso

Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un

proceso

Cliente: Organizacion o persona que recibe un producto

Proveedor: Organizacidén o persona que proporciona un producto

6 Norma Internacional 1ISO 9000:2005 (Traduccidn certificada), Sistema de Gestién de la Calidad-
Fundamentos y Vocabularios, disponible en:
http://www.uco.es/sae/archivo/normativa/ISO_9000_2005.pdf
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Controles

Actividades Del
Entrada
= rruceo | [[CEENTE

' Salida

Recursos

llustracion 5: Elementos del Proceso

Elaborado por: Autores

2.5.2 CLASIFICACION DE PROCESOS
Los procesos se clasifican de la siguiente manera: estratégicos, claves y de

apoyo.
Procesos Estratégicos:

Son aquellos procesos de la alta direcciébn que se encargan de planificar y

controlar las metras, las politicas y las estrategias de una organizacion.
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Los procesos estratégicos permiten evaluar el cumplimento de la vision, los
objetivos e indicadores definidos dentro de la empresa y como se mantienen

vigentes.

Estos procesos pueden ser: Desarrollo estratégico, gestion de la informacion,

mejora continua y gestion de la calidad.

Procesos Claves:

Los procesos claves son considerados procesos necesarios porque ayudan en el
logro de los objetivos estratégicos de una empresa; ademas estos procesos estan
relacionados directamente con los clientes, provocando un alto nivel de
satisfaccion en los mismos, debido a que son fundamentales para la realizacién

de un producto o servicio (agregandole un valor adicional).

Entre los procesos claves tenemos: Ventas, programacion, facturacion, etc.

Procesos de Apoyo:

Son aquellos procesos que sirven de apoyo a los procesos claves, permitiendo
que se cumplan los objetivos de aquellos procesos que tienen la finalidad de
satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes. Por otra parte son
considerados necesarios para el control y la mejora de los procedimientos, ya que

sin ellos no se haran posibles los procesos claves ni estratégicos.
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Entre los procesos de soporte tenemos: Compras, auditoria interna, Recurso

Humanos, Informatica, etc.

Una vez definido los elementos de un mapa de procesos, procederemos a trabajar

con el siguiente modelo:

A

PROCESOS CLAVES

*

PROCESOS DE APOYO

llustracién 6: Mapa de procesos
Elaborado por: Autores

Los procesos que forman parte del Mapa de procesos de una organizacion

pueden estar documentados mediante una representacion grafica, escrita o la
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combinacion de las dos formas de los procedimientos, aportando mayor

comprension y mayor desempefio en el trabajo en equipo.

2.5.3 DIAGRAMAS DE FLUJOS DE PROCESOS

Un diagrama de flujo es una esquematizacion grafica de las actividades que
conforma un proceso mediante simbolos predefinidos, facilitando su compresion
de manera integra hacia las operaciones y a su vez permite visualizar los puntos

de control para obtener mejoras y optimizar los procesos.

Para la elaboracién de las diagramas de flujos primero se deben establecer los
elementos de entrada y salida de un proceso; luego se definen y se clasifican los
subprocesos, actividades y recursos que conforman un procesos, las
interrelaciones que existen entre ellos y los responsables de la ejecucion de cada

tarea o actividad.

A continuacion presentaremos un modelo de simbolos que podrian ayudarnos en

la elaboracién del diagrama de flujo para nuestro estudio.

SIMBOLOGIA DESCRICION

Inicio y fin del diagrama de flujo
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Lectura de datos ingresados por los
usuarios.

Representa un proceso.

N
</\ //\> Representa una condicion: Si o No
Expresa salida de datos.
Llama a un procedimiento

VRN

( \ Conecta las partes de un diagrama de
Y. flujo dentro de una misma pagina.

N S

Conecta las partes de un diagrama de
flujo en paginas diferentes.

Tabla 1: Simbologia del Diagrama de Flujo

Elaborado por: Autores
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Hemos tomado como ejemplo el diagrama de flujo, del proceso de elaboracion de
comidas, recepcion y despachos de pedidos, de la empresa PRIMARROVI que

se dedica a la preparacion y distribucion de almuerzos.
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DESPACHAR EN
CAMIONETAS

¢ Cliente recib
conforme el
almuerzo?

llustracion 7: Diagrama de Flujo de Proceso de elaboracion,

Recepcion y despacho de pedidos

Fuente: PRIMARROVI
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2.6 METODO ABC

2.6.1 METODO ABC GESTION DE INVENTARIOS

El método ABC, es el método que se encarga de clasificar los inventarios de
acuerdo a su importancia para la empresa en tres categorias A, By C. Los bienes
que pertenecen a la categoria A son los de mayor rotacion a diferencia de las

otras categorias.

El objetivo de esta metodologia es que no solo las empresas sino también las
tiendas, los almacenes y entre otros puedan optimizar la distribucion de sus
articulos de tal manera que los de mayor rotacién estén mas al alcance para su

uso o venta; disminuyendo costos por obsolescencia y tiempo.

Para realizar el método ABC, primero debemos identificar cuales son los articulos
de mayor rotacion dentro de la bodega y luego procedemos a clasificarlos en tres

categorias:

Categoria A: Son aquellos articulos mas importantes para la organizacion, debido
a que el grado de rotacion de dichos articulos es mayor, estos articulos

representan aproximadamente el 20% de los inventarios de la bodega.

Ademas los articulos de tipo A se los considera como tal porque reciben un mayor
control debido a su costo de adquisicidon y de almacenamiento y por su gran aporte

en la rentabilidad de la empresa.
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Categoria B: Articulos menos relevantes que los de la categoria A, debido a que
su nivel de rotacion es medio; de tal manera que representan el 30 % de los

inventarios de la bodega.

Para el control de estos articulos se aplicaran técnicas menos importantes pero si

eficientes al momento de obtener resultados.

Categoria C: Articulos considerados de poca importancia porque su grado de
rotacién es menor que el de las categorias A y B; aquellos representan el 50% de

los inventarios de la bodega.

El control que se aplica a estos articulos es minimo debido a que requieren de
una pequena inversion para la preparacion de los mismos y no aportan en mucho

en la utilidad de la empresa.
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llustracién 8: Metodologia ABC

Fuente: Bryan Salazar Lopez

Al mismo tiempo hay que considerar otros aspectos importantes para la

clasificacion de los inventarios utilizando el método ABC:

e Obsolescencia.
e Volumeny Peso.

e Precio
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2.6.2 VENTAJAS DEL METODO ABC
En este apartado se van a determinar las ventajas de utilizar la clasificacion de

los articulos de acuerdo al método ABC.

Las ventajas que se obtienen al aplicar el método ABC son las siguientes:

¢ No afecta a la estructura organizacional de tipo funcional, ya que el método
ABC administra las actividades y las ordena de manera horizontal por parte
de la organizacion.

e Herramienta de gestidon que permite realizar proyecciones financieras; las
cuales revelaran el nivel de crecimiento y disminucién de las actividades.

e Es un sistema que se basa en hechos reales y es subjetivo debido a que
no puede ser manipulado de una manera diferente a lo estipulado en las
actividades.

e Evalua el nivel de desempeio de los empleados y departamentos en la
realizacion de las funciones definidas dentro de la organizacion.

e Permite dar un mejor control y reduccion a los costos indirectos de
fabricacion.

e Aumenta la integridad de la informacion de costos utilizaba para la toma de
decisiones.

e Ejecucién de indicadores no financieros, permitiendo evaluar los costos de

produccion.
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2.6.3 DESVENTAJAS DEL METODO ABC
Luego de haber analizado las ventajas establecidas en el apartado anterior,
Enrique Cartier determina las desventajas que surgen al aplicar el método ABC

en la organizacion:

e Carece de segregacion de costos por medio de su variabilidad.

e La implementacion de este método es costosa, debido a que requieren
mayor informacién a comparacion de los demas sistemas y consume
tiempo en el trabajo.

e Durante su adopcién, se presentan conflictos econdmicos, estratégicos y

administrativos.

2.7 METODOLOGIA MRP
La metodologia MRP permite establecer un control en la produccion de las
empresas que fabrican productos con el fin de alcanzar los objetivos establecidos

en el area de produccion de manera eficiente y ordenada.

Esta metodologia asocia las actividades de compras y produccion; tiene entre sus
actividades determinar cuantos componentes necesitan, programan las
adquisiciones a proveedores y la fabricacion de los materiales con el propdsito de

cubrir la demanda de los productos finales (Ballou, 2004).
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Qué, cuanto y cuando aprovisionar y /o fabricar son las preguntas que responde
este modelo, logrando asi cumplir con lo planificado; propone asegurar la

disponibilidad en la cantidad deseada, en tiempo y lugar adecuado.

La informacion que se requiere para ejecutar un sistema MRP es la siguiente:

¢ Plan maestro de produccion: se encuentra estructurado por las fechas y
cantidades en donde hay disponibilidad de productos capaces de cubrir la
demanda.

e Detalle de los inventarios: presenta las cantidades y fechas en las que haya
disponibilidad de los componentes que intervienen en el proceso de
fabricacion.

e Listado de materiales (Bill of materials): muestra los componentes que
intervienen en la fabricacion de los productos finales. Cada componente
debe tener un cddigo unico y asi mismo a cada elemento le corresponde

un nivel de forma descendente siendo el producto final el nivel cero.

El procesamiento de la informacidén antes mencionada se obtiene lo siguiente:

e Plan de produccion: Este plan se elabora por cada item que se fabrica en
donde se detallan las cantidades y fechas para enviar las 6rdenes de

produccion al area competente.
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e Plan de Aprovisionamiento: En este plan se detallan fechas y tamarios de
los pedidos que se solicitan a los proveedores considerando algunas
referencias externas.

¢ Informe de Excepciones: El informe detalla aquellas 6rdenes retrasadas y
el impacto que producen en el plan de produccion y las fechas de entrega

de los pedidos.

La metodologia MRP tiene como objetivo alcanzar la disminucion de inventarios,
definir qué cantidad de componentes son necesarios ; asi como cuando hay que
implantar o llevar a cabo el Plan Maestro de Produccion, reducir los tiempos de
espera en las produccién y en la entrega, aumentar la eficiencia, y proveer un

escenario de planeamiento a largo plazo.

Cuando una empresa toma la decision de aplicar esta metodologia, puesto que
su actividad econdmica se ajusta a las caracteristicas del MRP tiene los siguientes

beneficios:

e Satisfaccion del cliente, puesto que los item solicitados cumpliran los
requerimiento en funcion de tiempo y caracteristicas.

e Se evitara inconvenientes como el sobre stock y la rotura del mismo.

e Habra mayor productividad y menores costos.

e Las entregas se efectuaran acorde a lo planificado.
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e Existira mayor coordinacion de la programacion de produccion e
inventarios.
e Eficacia en la deteccion de dificultades en el cumplimiento de la

programacion.

Otros autores clasifican al sistema de la siguiente manera:

e MRP | (Material Requirements Planning)

e MRP Il (Manufacturing Resource Planning)

La metodologia MRP | permite la planificacién de la produccién y del stock
basandose en informacion como la demanda establecida, los stocks actualizados
y los plazos de entrega o de produccién; ademas permite al usuario definir qué,
en qué cantidad y en qué momento se debe fabricar y/o aprovisionar cada item
con el fin de satisfacer la demanda. Es asi que finalmente se fabricara lo que

satisfaga la demanda existente en el mercado.

El MRP busca reducir stocks intermedios y los despilfarros en el proceso de

produccion.

La metodologia MRP Il se origina a partir del MRP | y define que recursos, en que
cantidad y en qué momento seran necesarios para llevar a cabo la produccién
calculada; ademas permite un mejor control antes de la ejecucion del Plan

maestro de produccidn.
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El sistema MRP |l permite planificar y controlar la capacidad, ademas de definir el

plan maestro de produccion considerando aspectos financieros.

2.71 BENEFICIOS EN LA ADMINISTRACION DE LA BODEGA AL
IMPLEMENTAR LA METODOLOGIA MRP AL PROCESO DE COMPRAS

De acuerdo a lo definido respecto a la metodologia MRP sabemos que permitira
manejar el proceso de compras de manera Optima; a su vez dicho aporte permite

mejorar la administracion de la bodega.

Debido a que la metodologia nos permite conocer qué, cuando y cuanto comprar;
la respuesta a dos de esas interrogantes beneficia el uso 6ptimo de la bodega
mejorando la distribucion del espacio fisico interno; puesto que al saber que
cantidad de materiales/productos se necesita se evitara que exista la
desorganizacién de los items por falta de espacio.

Asi mismo el saber cuando comprar ayudara a que en la bodega se emplee de
mejor manera los espacios que se hayan distribuido por cada item, puesto que
ante la ausencia de materiales/productos los espacios que existan seran
ocupados en cuanto llegue la nueva orden y no dara lugar a que dichos espacios

sean utilizados por items que no corresponden.
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2.8 MODELO DE LOTE ECONOMICO (EOQ)

Este modelo matematico fue desarrollado por primera vez por Ford Harris en 1915
y luego en 1934 por Wilson. EIl modelo lote econémico (EOQ) evalla aquella
cantidad de articulos que deben ser requeridos al proveedor en cada pedido,
logrando que se minimice el costo de compra, almacenamiento y ruptura de los
inventarios (Ballou, 2004).

El modelo (EOQ) tiene como objetivo reducir los costos, y para poder alcanzarlo
se debera contestar las preguntas ¢ Cuanto comprar? Y ; Cuando comprar?

En cuanto al céalculo del Lote econdmico, se debe identificar los costos que estan
relacionados al inventario y estos son:

e Costos de ubicacion del pedido: Este costo se lo determina fijo
cualquiera que sea el valor del lote, ya que no son afectados debido a su
politica de inventario. Para este caso tenemos como ejemplo: Costo de
enviar la orden de compra al consumidor o proveedor, el tiempo que se
demanda en la computadora al desarrollar la compra, etc.

e Costo de mantenimiento: Este costo se lo define asi, al mantener los
articulos en la bodega durante un tiempo determinado. Cabe recalcar que
ciertos articulos al ser almacenados corren el riesgo de ser robados,

obsoletos o deteriorados.
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e Costos de quedarse sin stock (cortos): Por cualquier motivo que la
empresa no pueda satisfacer la demanda de un pedido, se presentaran
dos situacion que daran lugar a dos tipos de costos:

v' Costos de rupturas: La caracteristica principal de este costo es que
a pesar de que la empresa no satisface las necesidades del cliente
(falta de un articulo) este mismo decide esperar por un tiempo
determinado.

v Costos de faltantes: Este costo se incurre por la falta de un producto
durante un tiempo establecido, causando un bajo nivel en las ventas
y la pérdida del cliente debido a su incumplimiento.

e Costos de exceso de stock (sobrantes): Este costo surge de la
obsolescencia, del deterioro o cuando no es utilizado un articulo en un

determinado tiempo.

2.8.1 METODOLOGIA DEL LOTE ECONOMICO.
Al minimizar el coto total de inventario con la ayuda del lote econdmico se podra

determinar

e ;Cuanto se debe comprar?

El modelo del costo de inventario se lo obtiene mediante la siguiente formula:
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Costo de inventario = Costo de compra + Costo de preparacion +

Costo de almacenamiento + Costo de faltante.

v" Costo de compra: Es el precio por unidad del articulo. Este costo
puede ser fijo o variable al ofrecer descuentos dependiendo del
volumen de la compra.

v' Costo de preparacion: Este costo es fijo porque se incurre en el
momento que se hace el pedido y no depende del volumen de las
compras.

v Costo de almacenamiento: Es aquel costo que se obtiene al
mantener gran cantidad de existencia en el inventario; a este costo
se incluye los costos de mantenimiento, manejo e intereses.

v' Costo de faltantes: Este costo se incurre cuando la empresa se
queda sin stock, provocando insatisfaccion al cliente y la pérdida
potencial de los ingresos.

e ¢Cuando se debe comprar?
Segun el modelo de Lote econdmico las compras se realizaran dependiendo del
sistema de inventario que lleve la empresa. Si el sistema solicita una revision
periddica, entonces se realizara un nuevo pedido al inicio de cada periodo; en

cambio si es una revision perpetua, se procedera a comprar cuando el nivel de
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los inventarios disminuyan en un tiempo planificado, a esto se lo denomina punto

de reorden.

2.8.2 MODELO DE TAMANO DEL LOTE ECONOMICO BASICO (EOQ)
Al aplicar esta técnica se debera tomar en cuenta ciertas suposiciones:

a) Se conoce la demanda y esta permanece constante.

b) Se conoce y es constante el tiempo de entrega.

c) El proceso de receptar los inventarios es preciso.

d) No son posibles los descuentos de mercaderias.

e) Los costos de preparacion y de manejo son los unicos costos variables.

f) La falta de inventario se puede evitar tomando acciones correctivas en la
planificacion de las compras y la colacion de las 6rdenes de compra en el
momento adecuado.

Las variables involucradas en el modelo (EOQ) son las siguientes:
Q= Valor optimo de piezas por pedido (EOQ)

Q= Valor de piezas por pedido

D= Demanda actual

S= Costo de preparacion por pedido.

H= Costo de manejo de inventario por unidad anual.

N=Numero esperado de pedidos.

T= Tiempo esperado de pedidos.
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La férmula del modelo EOQ para determinar la cantidad 6ptima del pedido es:

2DS
Q= |—

H

2.9 TECNICAS PARA LA RECOPILACION DE DATOS.
Para recopilar suficiente informacion sobre la entidad, sus procesos y sus

operaciones se aplicaron varias técnicas de investigacién como:

X/
o

Entrevista.
+» Cuestionarios.
«» Cedulas.

« Observacion.

Entrevistas:

Las entrevistas seran aplicadas al personal especializado en compras, inventarios
y almacenamiento para conocer las fases de ejecucidn de estos procesos,
considerando detalles como el nivel de entradas y salidas de los articulos,
planificacion de compras, la optimizacién del espacio dentro de la bodega, entre

otros.



Se documentara la informacién con el siguiente formato:
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Escuela Superior Politécnica del Litoral
Manufacturera X.Y.Z
Area: XOOX

Plantilla de Planeamiento de Objetivos
Informacion del empleado

XYz

lManumulefa SA

Puesto: Departamento:

Fecha:

Geénero: M F
Preguntas

llustracion 9: Formato de entrevistas

Elaborado por: Autores

Cuestionarios:

Se formulara las preguntas de manera que la respuesta afirmativa indique un

punto Optimo en la estructura del control interno y asi mismo que al ser negativa
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represente falencias del mismo. Si alguna de las preguntas no se ajusta la

realidad del area a ser evaluada, se utilizaran las siglas N/A “no aplica”.

XYZSA
Manufactorera S.A.

Cuestionario para la Evaluacion y revision del Sistema de Control Interno

Cliente: X.¥.7 5.A.
Area a ser auditada: X000
Respuesta Ponderacion

Preguntas Si No N/A Obten. Optima
Ambiente de control

Valoracion de riesgos

Actividades de Control

Informacidn y Comunicacion

llustracion 10: Formato de cuestionario

Elaborado por: Autores
s Cedulas

Otra técnica que se utilizara para recolectar informacion son las cedulas, las

mismas que nos permitiran obtener informacion integra y veraz con respecto a las
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areas auditadas como compras, inventarios y almacenamiento; facilitando la

investigacion y el analisis de los resultados.

Los formatos de las cedulas que se van a utilizar para recopilar informacién en la

Auditoria Operacional son los siguientes:

MANUFACTURERA “XYZ”

Programa Preliminar de Auditoria

Area de

Periodo 2014
Objetivo:
Procedimiento Elaborado

] Referencia Fecha Observaciones
a realizarse por

Elaborado por Fecha de Elaboracion
Supervisado por Fecha de supervision

Tabla 2: Cedulas de Informacion

Elaborado por: Autores



MANUFACTURERA “XYZ”

Hoja de Hallazgos No
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Area de
Periodo 2014
Objetivo:
Titulo de Hallazgo
Elaborado por Fecha de Elaboracién
Supervisado por Fecha de supervision

Tabla 3: Formato de las hojas de hallazgos

Elaborado por: Autores



CAPITULO 1lI

CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO

3.1 INTRODUCCION AL CAPITULO.
En este capitulo se presentara el desarrollo de la Auditoria Operativa y la

aplicacidn de los modelos propuestos en los capitulos anteriores.
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3.2 ANTECEDENTES

Manufacturera XYZ es una empresa familiar catalogada como mediana empresa,
que se dedica a la manufactura de dos de sus lineas de productos y a la
importacion de linea blanca la cual es distribuida a mayoristas. En la actualidad
se encuentra en un continuo crecimiento. Tiene aproximadamente 8 afos en el
mercado y cuenta con 160 empleados distribuidos en el area admirativa y en el

area operativa.

3.2.1 MISION

Somos una empresa importadora, productora y ensambladora de motos, linea
blanca, muebles y juguetes desarrollando una red de distribuidores con productos
de alta calidad y aprovechando las sinergias entre ellos para alcanzar rentabilidad
y crecimiento sostenible de nuestros empleados y mejorar la calidad de vida y

expectativas de valor de nuestros clientes.

3.2.2 VISION
Ser la empresa lider como importadora, productora y distribuidora de linea blanca,
muebles, juguetes y motos en el mercado nacional para brindarle bienestar a su

personal y a la sociedad.

3.2.3 POLITICAS

La empresa posee las siguientes politicas generales:
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e La seleccion de proveedores sera decision unica del gerente general de
acuerdo a intereses de la compafia y experiencia previa.

e EI acceso a documentos (procedimientos, instructivos, manuales y
registros) debe ser solicitado a la responsable por la direccion via mail.

e El personal asistira diario a sus funciones con cualquier vestimenta excepto
shorts, pantalones rotos, gorras y sandalias.

e El uso de celulares no es permitido en horas de trabajo.

e Toda falta debe ser justificada con los certificados respectivos. En caso de
no justificar se procede al descuento de su rol de pago.

e El horario de trabajo es de 8h30 a 18h00 incluyendo el tiempo de

preparacion y hora de almuerzo.

3.2.4 VALORES
¢ Integridad
e Honestidad
e Credibilidad
e Mejoramiento continuo
e (Calidad
e Respeto
e Trabajo en equipo

e Responsabilidad
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e Actitud de servicio

3.2.5 MERCADO

3.2.5.1 PRODUCTOS

Linea blanca (importados)
- Refrigeradores
- Congeladores
- Cocinas
e Linea de climatizacion
- Splits (importados)
- Aire acondicionado de ventana (importados)
- Ventiladores (ensamblados)
e Motorizados (ensamblados)
e Jugueteria (fabricados)
e Linea café (importados)

- Televisores

3.2.5.2 CLIENTES
El mercado para la Manufacturera X.Y.Z. esta conformado por personas mayores
de 18 afnos de estrato socioecondmico alto, medio y medio bajo, ademas de las

empresas de venta al por mayor.
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Los principales clientes son distribuidores mayoristas; ademas de empresas como

artefacto, mi jugueteria, entre otros.

3.2.5.3 PROVEEDORES
A continuacion se detalla el listado de proveedores que posee la Manufacturera.

Entre ellos se encuentran:

PROVEEDORES

Alfrema S.A. Femar S.A.
Auto Comercio Astudillo Cia. Ltda. Gerardo Ortis Cia. Ltda. 9
Artelen — Bosen. Haceb del Ecuador S.A.
Austro Distribuciones Cia. Ltda. Importadora Formosa.
Lamitex S.A. Importadora Pag S.A.
Mundo Digital S.A. Importadora de vehiculos y repuestos
S.A.
Chaide & Chaide. Precision Internacional S.A.
Challenber Industrial S.A. Vygast Cia. Ltda.
Dukare Cia. Ltda. Muebleria Acuario S.A.
Electropolis S.A. Muebleria Martinez S.A.

Tabla 4: Proveedores

Fuente: Manufacturera “XYZ”



3.2.6 BASE LEGAL Y OBLIGACIONES DE LA EMPRESA.

e [SO 9000
e INEC
e (Cadigo de trabajo
e Constitucion
e (Cadigo de trabajo
e Ley Organica del Régimen Tributario interno
Obligaciones Tributarias
e Declaracion de Impuesto a la Renta
e Declaracion del IVA
e Declaracion de Retenciones en la fuente

e Presentacion de Anexo Transaccional
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3.2.7 ESTADOS FINANCIEROS

Manufacturera "XYZ"
Estado de Situacion financiera
Al 1 de Diciembre del 2014

ACTIVOS

2014
Corriente
Efectivo y Equivalente a efectivo $9,700.39
Cuentas y Documentos por cobrar $ 402,582.25
Impuestos Retenido $ 58,354.91
Inventarios $ 3,226,358.74
Total Activo Corriente $ 3,696,996.29
Propiedad Planta y Equipo
Muebles y Enseres $ 39,815.35
Maquinarias $1,475,485.94
Equipos de Computacion $7,900.14
Vehiculos $ 182,646.42
Total Propiedad Planta y Equipo $1,705,847.85
Depreciacion acumulada $ 853,780.41
Total Propiedad Planta y Equipo $ 852,067.44
Largo Plazo
Otros Activos no Corrientes $61,591.28
Total de Activos Largo Plazo $ 61,591.28
TOTAL DE ACTIVOS $ 4,610,655.01

llustracion 11: Estado de situacion financiera-activos

Elaborado por: Autores
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2013

$13,019.30
$ 2,353,881.51
$ 66,631.67

$2,782,529.80
$ 5,216,062.28

$ 18,825.25
$1,475,485.94
$7,900.18

$ 79,100.00

$1,581,311.37

$ 706,075.09

$ 875,236.28

$ 33,616.71
$ 33,616.71

$ 6,124,915.27
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Manufacturera "XYZ"
Estado de Situacion financiera
Al 1 de Diciembre del 2014

PASIVOS

2014 2013
Corriente
Cuentas por Pagar $4811.18 $282.50
Proveedores $57,528.95 $ -
Impuesto a la renta por Pagar $36,398.26 $56,783.66
Obligaciones financieras $3,040,235.28 $5,515,585.62
Provisiones por pagar $10,422.95 $10,800.90
Total Pasivo Corriente $ 3,149,396.62 $5,583,452.68
Largo Plazo
Obligaciones conla Corp. Financiera Nacional $906,530.09 $
Total Pasivo Largo Plazo $906,530.09 $
Patrimonio
Capital Suscrito $435,740.00 $435,740.00
Reserva Legal $6,187.96 $6,187.96
Reserva por valuacion $ 14,564.53 $14,564.53
Utilidades acumuladas $67,526.36 $53,044.83
Utilidad del ejercicio $30,709.39 $ 1448153
Total del Patrimonio $554,728.24 $524,018.85
TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO $4,610,654.95 $6,107,471.53

llustracion 12: Estado de situacién financiera-pasivos

Elaborado por: Autores



Manufacturera "XYZ"
Estado de Resultado
Al1 de Diciembre del 2014

Ventas
Costo de Ventas
UTILIDAD BRUTA

Gastos Operacionales

Gastos Generales

Gastos Administrativos

TOTAL DE GASTOS OPERACIONALES

Utilidad antes de la Reparticion de los trabajadores
15% Participacion de los empleados

22% Impuesto a la renta
UTILIDAD LIQUIDO DEL PRESENTE EJERCICIO

llustracion 13: Estado de Resultado

Elaborado por: Autores

$ 4,394,179.64
$ 3,494,339.91
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$ 7,888,519.55

<

567,009.67
286,511.22

<

@

853,520.89

46,318.84
6,947.83

8,661.62

$
§
$ 39,371.01
§
$

30,709.39




3.2.8 ANALISIS FODA
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FORTALEZA DEBILIDAD

v' Empresa Familiar. v No poseen manuales de

v Diversidad de Productos. politicas y procedimientos ni de

v Alta Calidad de Productos. funciones.

v' Importadora de productos de v' Solo poseen un montacargas
marcas conocidas a nivel para el traslado de Ia
nacional e internacional. mercaderia.

v" Proveedores calificados. v No cuentan con una
segregacion de  funciones
adecuada.

v No cuentan con una
metodologia para la
categorizacion de las

mercaderias.

OPORTUNIDAD

AMENAZA

v' Mayor acogida en el mercado
debido a

productos que ofrece.

la calidad de los

v" Aumento de la demanda en la

industria manufacturera.

v" Incremento en los impuestos
aduaneros.

v' Competidores fuertes en el
mercado.

v' Situacion Econémica del Pais.

Tabla 5: Analisis FODA

Elaborado por: Autores
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3.3. ESTRUCTURA CORPORATIVA

3.3.1 ADMINISTRACION Y PROPIEDAD
En la siguiente tabla se detalla los datos principales de la empresa, segun

informacion brindada por el Servicio de Rentas Internas.

ESTRUCTURA: Privada

NACIONALIDAD : Ecuatoriana
SITUACION LEGAL: Activa
TIPO DE COMPANIA: Sociedad Anénima

llustracion 14: Estructura Corporativa
Fuente: Servicio de Rentas Internas



3.4. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La manufacturera posee una estructura organizacional sencilla de comprender, cabe recalcar que es una empresa

familiar; el total de empleados es de 80.

Gerente General
Asistente de Gerencia

|— Mensajero

|

Ventas
Gerente
Dpto.Ventas

|
Supervisor de
Ventas

—
— P tora 2
Promotora 1 ml romotora

Vendedor 1

Vendedor 2

Vendedor 3

Vendedor 4

Produccién
Jefe
Dpto.Produccion

—

| | Operario 1

| | Operario 2

| | Operario 3

| | Operario 4

| | Operario 5

| | Operario 6

L Operario 7

I

Contabilidad y Facturacion y
RRHH Jefe Dpto. cobranza
Jefe Dpto.
Coordinador
de RRHH i
Asistente 1 Asistente
fe Guardi J
Jefe Guardia Asistente Asistente 2
—

Guardia 1

Guardia 2

Guardia 3

Guardia 4

Bodega

—1

| Operario 1
| | Operario 2
| | Operario 3
| | Operario 4
| | Operario 5
| | Operario 6
| | Operario 7

| | Operario 8

L Operario 9

llustracién 15: ORGANIGRAMA FUNCIONAL MANUFACTURERA "XYZ"

|

Sistemas Servicio Técnico
Jefe Dpto. Jefe Dpto
Técni Asi 1

Asistente 2

Técnico
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3.5 SELECCION DE AREAS CRITICAS

De acuerdo a lo analizado en las visitas previas a la empresa el area critica hacia la cual
se orientara el analisis mediante la Auditoria Operacional y la aplicacion de las
metodologias sera el area de Bodega y las actividades asociadas desde el momento de

la recepcidn hasta el despacho de los items.

3.6 DESARROLLO DE LA AUDITORIA
La propuesta plantea mejorar la administracion de la bodega y la gestion de las

operaciones involucradas en la misma.

Se evaluara mediante un examen detallado el desarrollo de las operaciones del area
logrando identificar qué actividades afectan al uso eficaz y eficiente de los espacios de

la bodega.

Durante el desarrollo de cada una de las fases de la Auditoria Operacional se presentara
fichas, cédulas y papeles de trabajo que serviran de soporte para sustentar los hallazgos

que fueren a ser planteados.

3.7 PLANIFICACION DE AUDITORIA

Conociendo que el area que presenta un mayor riesgo para la empresa es el area de
bodega, la auditoria que se desarrollara a continuacion estara orientada al analisis del
objeto de estudio y sus subprocesos los cuales son: recepcion, almacenamiento y

despacho.

Mediante un analisis de la trazabilidad de los subprocesos se pretende identificar
aquellas falencias originadas en el proceso de compras e inventarios que incidan en la

afectacion de la buena administracion de la bodega.
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3.7.1 OBJETIVO GENERAL DE LA AUDITORIA
El desarrollo de la auditoria en calidad de auditores independientes se efectuara con el

objetivo de:

- Detectar aquellos procedimientos que sean ineficaces y que no contribuyan a la
buena administracién del area de bodega, con el fin de plantear mejoras
empleando de manera optima los recursos existentes.

- Fomentar el uso 6ptimo de la bodega proponiendo estrategias de mejora en la
administracion de la misma.

- Partiendo del diagnostico que se obtenga en el desarrollo de la auditoria se
elaborara el informe correspondiente dirigido a la gerencia con el fin de plantear

de manera formal las propuestas de mejora para el area en estudio.

3.8. EQUIPO DE AUDITORIA
Para efectos del desarrollo de la Auditoria el equipo de trabajo se ve definido de la

siguiente manera:

Supervisor:

- Msc. Antonio Marquez

Auditores:

- Srta. Gabriela Galvez

- Srta. Stefany Ramos
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3.9 TIEMPOS ESTIMADOS
El periodo que se propone a continuacion ha sido estimado considerando la contribucion

de informacién que proporcione la empresa y la diligencia del personal de la misma.

Periodo a auditar

Del 17 de diciembre del 2014 al 31 de enero del 2015

3.10. FUENTES DE ESTUDIO

Para apoyar nuestro estudio y recoleccion de la informaciéon se emplearan:

e Entrevistas
e Cuestionarios

e Archivos de la empresa

3.11. RECURSOS MATERIALES Y FINANCIEROS

Para la realizacion de la Auditoria Operacional se solicita los siguientes recursos:



Descripcion Cantidad
Computadoras 2
Impresora 1
Grabadoras 2
Camara fotografica 1

Tabla 6: Equipos
Elaborado por: Autores

MATERIALES

Descripcion Unidades Precio Total
Resmas de Hojas A4 1 $4,50 $4,50
Cartucho de color 1 $25,00 $25,00
negro
Cartucho de colores 1 $30,00 $30,00
Cuadernos para 2 $2,00  $4,00
apuntes
Encuadernado 1 $1,50 $1,50

TOTAL $65,00

Tabla 7: Recursos Materiales

Elaborado por: Autores



3.12. CALENDARIO DE ACTIVIDADES

Periodo a revisar: Del 17 de diciembre del 2014 al 31 de enero del 2015

AUDITORIA OPERACIONAL EN EL AREA DE BODEGA

MANUFACTURERA “XYZ”
AL 31 DE ENERO DEL 2015

Descripcion del Trabajo

FAMILIARIZACION
a) Estudio Preliminar
Recopilar informacién sobre la entidad a auditar
tales como las politicas operacionales, el
marco legal, el organigrama, la asignacion de
tareas, manuales de  funcionamiento,
flujogramas, los anadlisis de rotacion de
inventario y la distribucion del espacio fisico de

la bodega; la cual nos servira de apoyo para el

DICIEMBRE

17 - 22

27 - 30

Fecha

5-20

ENERO

23-28

29 - 31

76



desarrollo de la siguiente etapa de la auditoria
Operacional.

b) Visitas
Observar detalladamente los procesos que
forman parte del area de bodega de la
manufacturera.

INVESTIGACION Y ANALISIS

c) Entrevistas
Programar reuniones y aplicar cuestionarios al
personal administrativo y operativo de la
manufacturera con el fin de obtener informacion
de los procesos involucrados del area a
evaluar.
Analisis de los procesos
Evaluar el control interno de cada uno de los
procesos concerniente a la administracion de la
bodega, permitiendo identificar los riesgos que
impidan el logro de los objetivos.
Para evaluar el control interno se necesitara:

v" Observacion directa de los proceso.
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v" Manual de funciones y Flujogramas de
los procesos del area de bodega.
v' Controles de cada uno de los procesos
a evaluar.
d) Evaluacion de la gestion
administrativa
Analizar qué tan eficaz es la administracion de
la empresa con respecto a la solucién de sus
problemas vy determinar si su estructura
organizacional es apropiada para el area a
auditar.
Examen de documentacion
Detectar los posibles hallazgos de auditoria que
se encuentren en los procesos a evaluar,
permitiéndonos determinar el nivel de
eficiencia, efectividad, y economia de las
operaciones y asi formular las conclusiones y
recomendaciones para mejorar dicho nivel.
DIAGNOSTICO

e) Fase creativa
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e Definir estrategias administrativas vy
planes de mejora que favoreceran a los
hallazgos encontrados.

e Ordenar los hallazgos de auditoria
operacional de acuerdo a su impacto de
riesgo.

f) Revision de hallazgos

Elaborar un reporte donde se detallen los
hallazgos encontrados y el analisis del grupo
auditor con respecto a la inexistencia de
controles o con controles vigentes débiles.
INFORME DE AUDITORIA

v Preparar el borrador del informe
conforme a los hallazgos detectados en
el area critica seleccionada.

v" Programar conferencia con la gerencia
de la empresa para presentar el

borrador del informe.
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v Preparar la versién actual del informe
de auditoria con sus respectivas
conclusiones y recomendaciones.
v Presentar el informe final a la gerencia,
mediante una conferencia.
FECHA DE FINLIZACION:
ELABORADO POR: Equipo Auditor APROBADO POR: Msc. Antonio Marquez

Tabla 8: Calendario de actividades

Elaborado por: Autores
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La fecha planificada para la finalizacion de la Auditoria operativa de los procesos
evaluados y la elaboracion del informe con los resultados obtenidos es el 31 de

enero del 2015.

3.13. PLANIFICACION PRELIMINAR
Con el fin de llevar a cabo el desarrollo de la Auditoria Operativa se emplearan
metodologias que permitan la recoleccion, procesamiento y evaluacion de la

informacion pertinente.

De importancia es mencionar que la empresa no cuenta con manuales de
procedimientos establecidos, pero se rigen segun lineamientos y controles

establecidos de manera empirica por parte de la gerencia.

Es por esto que realizara la aplicacion de la auditoria sobre este proceso en donde

se pretende desarrollar el siguiente trabajo:

e Revision y evaluacion del control interno en el area de bodega.

e Evaluar la ejecucion del proceso de compras.

e Evaluar las condiciones fisicas de la bodega con el fin de conocer si son
adecuadas.

e Analizar y evaluar los métodos para la clasificaciéon de los items.

e Analizar la ejecucién de los subprocesos de recepcion, almacenamiento y

despacho para determinar la efectividad con la que se ejecutan los mismos.
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e Evaluar el tratamiento que reciben los items denominados obsoletos.

3.14. EJECUCION DE LA AUDITORIA

3.14.1 PROGRAMA ESPECIFICO DE AUDITORIA OPERACIONAL PARA EL

AREA DE BODEGA

3.14.1.1. OBJETIVOS DE LA AUDITORIA

General:

Realizar un analisis de trazabilidad del proceso de almacenamiento que
permita identificar como ejecutan los subprocesos y si las falencias se ven
soportadas por la incorrecta ejecucion de otros procesos asociados como
compras e inventarios; logrando asi plantear propuestas de mejoras que

beneficien la administracion de la bodega y el desempefio de la empresa.

Especificos:

o Detectar hallazgos de auditoria operacional en el area de
almacenamiento que permitan soportar las inconsistencias
encontradas.

e Presentar recomendaciones en funcion de los hallazgos encontrados,
con el fin de mejorar el control interno y a su vez mitigando las

debilidades de este.
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e Evaluar la eficiencia y eficacia en el area de bodega.

e Proponer la implementacion de algun modelo matematico que se
oriente a optimizar los espacios fisicos de la bodega.

e Realizar un informe donde se planteen las conclusiones vy

recomendaciones que se obtengan del trabajo de auditoria.

3.14.2. ALCANCE DE LA AUDITORIA
El presente trabajo de Auditoria Operativa se enfocara en la evaluacioén de la

administracidon de la bodega y todo lo relacionado al area en estudio.

3.15 DESARROLLO DE LAS FASES DE LA AUDITORIA OPERATIVA

3.15.1. FAMILIARIZACION
En esta fase de la auditoria se recopilara, clasificara y referenciara la informacién

obtenida.
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Auditoria Operativa

Fase |

Del 17 de Diciembre del 2014 al 31 de Enero del 2015

Procedimientos Basicos
1. Elaborar un calendario para las entrevistas con el personal pertinente de
la entidad, con el fin de explicarles el objetivo de la auditoria y asi poder

disponer de informacién adicional a la ya identificada.

2. Recopilar informacion escrita sobre los antecedentes, operaciones,
planeacion, direccion y control.
La informacion mencionada debe ser clasificada y referenciada con una relacién

sumaria que permita armar la documentacion.

Respecto a la informacién que no existiere por escrito recopilarla de forma
verbal.
Al efectuar las visitas a la empresa establezca con claridad si hay otros lugares

o regiones en donde haya instalaciones.

Tabla 9: Procedimiento de Familiarizacién

Elaborado por: Autores



Cédula Sumaria

Auditoria Operativa

Recopilacidon de Informacién

Del 17 de diciembre del 2014 al 31 de enero del 2015

Descripciéon Fecha Horas
Antecedentes 17 /112/14 1
Planificacion
Administrativa (mision, 17 /12/14 2
vision)

Productos que ofrece 17 /12/14 1
Clientes 17 /112114 1
Legislacion de la

20/12/14 2
empresa
Principales Funciones 20/12/14 2
Principales Politicas 20/12/14 1

Tabla 10: Cedula Sumaria

Elaborado por: Autores
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3.15.1.1 CRONOGRAMA DE ENTREVISTAS

Auditoria Operativa

Del 17 de diciembre al 31 de enero del 2014

Entrevistados Fecha

Gerente Administrativa 22/12/14
Jefe de Bodega 22/12/14
Asistente de bodega 22/12/14

Tabla 11: Cronografia de entrevistas

Elaborado por: Autores

3.15.1.2 RECOLECCION DE INFORMACION

Fuente: Entrevista

Dirigida a: Personal clave de la empresa y area de bodega.

Técnica de investigacidon de apoyo: Observacion

3.15.1.2.1 PRINCIPALES CARGOS EN EL AREA DE ALMACENAMIENTO
Se detalle a continuacién las principales caracteristicas y funciones que

desarrollan las personas involucradas en el area de estudio.

» Cargo: Jefe de Bodega
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Es la persona encargada de la administracion de la bodega y del control de la
ejecucion de los subprocesos de recepcion, almacenamiento y despacho; asi
mismo se le atribuye la supervision del personal que tiene a su cargo y el

conocimiento total de los inventarios fisicos que se encuentran en la bodega.

Principales funciones

e Verificar que la recepcion de los items sea acorde a las
especificaciones con que se efectud la compra.

e En el caso de las importaciones realizar la correspondiente conciliacion
de lo que recibe versus el packing list.

e Verificar que tanto los items receptados y despachados se encuentren
en buenas condiciones.

¢ Implementar mejoras en los procesos.

e Verificar la rotacion de los items.

o Verificar las fechas de antigiedad de los items (obsolescencia)

e Controlar a su equipo de trabajo para que cumplan con las medidas de
seguridad pertinente.

e Ingreso de informacion de los items facturados al sistema para dar de

baja con el registro de inventarios.
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Observaciones:

El jefe de bodega comenta que los procesos que tiene a su cargo no se
encuentran documentados y que tampoco existe un manual de funciones para su
equipo de trabajo, por lo que en ocasiones debe ejercer algunas funciones que
no le corresponden teniendo asi sobrecarga de trabajo. Nos comenta ademas que
no cuentan con un sistema que le facilite su trabajo en cuento a registro o emision

de reportes.

» Cargo: Asistente de bodega
Es la persona que se encarga de dar apoyo en el desarrollo de las tareas al jefe
de bodega, supervisando el cumplimiento de tareas por parte del personal y la

organizacion del trabajo.

Principales Funciones

e Receptar los items.

e Verificar que los items almacenados se encuentren ubicados de manera
gue no se generan dafios de los mismos.

e Al despachar verificar que la mercaderia se encuentre en Optimas
condiciones.

e Clasificar y asignar la mercaderia antes de su despacho.

e Brindar apoyo a su jefe inmediato.
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Observaciones:

El jefe de bodega comenta al respecto: “No ejerce sus funciones, muchas de ellas
son ejecutadas por el mismo jefe de bodega puesto que no cuentan con un buen
sistema que facilite el trabajo. Por lo general cumple las funciones de los

operario”.

» Cargo: Operario

Es la persona que se encarga del traslado de la mercaderia, embalaje y todo lo
relacionado a las actividades de recepcion, almacenamiento y despacho de

mercaderia.

Principales Funciones:

e Descargary almacenar la mercaderia luego de cumplir con las condiciones
de recepcion.

e Armar los pedidos segun las 6rdenes de carga.

e Revisar las condiciones fisicas de la mercaderia almacenada.

e Distribuir de manera adecuada la mercaderia a ser despachada en los

camiones.
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Observaciones:

El jefe de bodega nos comenta: “Pese a las falencias existentes los operarios
colaboran para que el area pueda al menos cumplir con éxito la funcién de
despacho, puesto que antes factores como la desorganizacion también se ven

obligados a ajustarse a las decisiones del gerente”.

Por otra parte el jefe de bodega indica que los operarios no suelen cuidar sus
herramientas de trabajo, puesto que no cuentan con un uniforme pero al menos

la empresa les facilita unos soportes para el momento de cargar los articulos.

3.15.1.3 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS RELACIONADOS AL OBJETO
DE ESTUDIO

3.15.1.3.1 PROCEDIMIENTOS DEL AREA DE COMPRAS.
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A continuacidn se presenta el flujo del proceso de compras que mantiene la
empresa.

GEREMNCIA

PROVEEDORES

CONTAB

ADUANA

BODEGA

Flantea las campras
en funcién a periodas
pasados

i

Realiza las
cotizaciones en base
ala lista de
proveedores

|

Selecciona al
proveedor

!

Emite la orden de

Orden de compra

coampra

Factura de
compra

wverifica que lo
requerido en la nota

Prepara y envia la
factura de compra

pedido coincida en
factura

Cancela la factura
de compra

|

Recibe la notificacién
de fecha de entrega y [

rastrea el pedido

Prepara la mercaderia
a entregar v notifica la
fecha de entrega

élmportacién?

Cancela el
conocimiento de
aembarque

:

¥

Pago de impuestos
arancelarios

Enwega la
mercaderna al
comprador

Recepta y
wverificar la
mercaderia

llustracion 16: Proceso de compras Actual

Elaborado por: Autores
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Descripcion:

El gerente plantea la compra en funcién de la experiencia obtenida en
compras pasadas.

El gerente realiza las cotizaciones en base a su listado de proveedores.

El gerente emite la orden de pedido.

El proveedor emite la factura de compras o el packing list con los detalles
de la compra.

El gerente recepta la factura y verifica que coincida con lo requerido en la
nota de pedido.

El departamento de contabilidad cancela la factura de compra.

El proveedor prepara la mercaderia e indica al gerente la fecha de entrega.

En el caso de que sea una importacion se procede de la siguiente manera:

El departamento de contabilidad cancela el conocimiento del embarque
emitido por el agente de carga internacional.

Se efectuan los procedimientos correspondientes en la aduana.

El agente de aduana procedera a entregar la mercaderia al comprador.
El jefe de bodega recepta la mercaderia y verifica las condiciones fisicas
de la mercaderia y también que dicha mercaderia cumpla con los

requerimientos.
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A continuacién se presenta la correspondiente Matriz de valor agregado, la cual
nos permitira definir si las actividades aliadas generan un valor significativo para

la empresa en funcion de los tiempos en que estas son ejecutadas.

ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO ACTUAL

PROCESO: COMPRAS

DE MERCADERIAs  ECHA:
VAR (Real) SVA (Sin valor
agregado)
No. VAC. VAE. P E M | A ACTIVIDAD T'('fn“f:)o
1 Gerencia realiza la 20
compra en funcion de la
X experiencia obtenida en
compras pasadas.
2 Gerencia realizar las 60
X cotizaciones en base a el
listado de proveedores.
3 Gerencia selecciona al 15
X proveedor  con las
mejores opciones.
4 X Gerencia emite la orden 15
de compra.
5 x Gerencia recepta la 1440
factura
6 Gerencia verifica que 10
X coincida la factura con lo
requerido en la orden de
compra.
7 X Contabilidad cancela la 15

factura de compra.



8 Gerencia notifica a
x bodega la fecha de
recepcion de la
mercancia comprada
9 Si es una importacion
X contabilidad cancela el
conocimiento del
embarque
10 Gerencia efectia los
X procedimientos
correspondientes en la
aduana.
11 Gerencia recibe
notificacion de la aduana
X sobre el traslado de la
mercaderia.
12 X Jefe de bodega recepta 'y
verifica la mercaderia
TIEMPOS TOTALES
. METODO ACTUAL
COMPOSICION DE ACTIVIDADES R .
N Tiempo
V.A.C. VALOR AGREGADO CLIENTE 0 0
V.A.E. VALOR AGREGADO 6 335
EMPRESA
P PREPARACION 4 70
E ESPERA 1 5
M MOVIMIENTO 0 0
| INSPECCION 0 0
A ARCHIVO 1 1440
TT TOTAL 12 1850
VA VALOR AGREGADO

SVA SIN VALOR AGREGADO

Tabla 12: Andlisis de valor agregado Proceso de compras Actual

Elaborado por: Autores

10

20

180

60

1850

%

17.80

0.2

78
100
17.80
82.2

94
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Observacion:

El analisis mediante la matriz de valor agregado indica que las actividades del
proceso de compras generan poco Vvalor para la empresa por lo tanto se

procedera a redisenar el flujo y a reestructurar las actividades del mismo.

Las actividades del proceso de compras que posee la empresa en la actualidad
fueron comparadas y analizadas segun lo planteado en el libro “Principios de
Auditoria” de Whittington y Pany en los capitulos 12 y 14; en los cuales se describe

las actividades que permiten desarrollar de manera éptima dicho proceso.

A continuacién se presenta el diagrama de flujo del proceso de compras mejorado

con su respectivo analisis de valor agregado.

Para mejorar este proceso fue necesario agregar estrictos controles que van a
influir de alguna manera en la administracion de los inventarios como es la
segregacion de las actividades involucradas en el area de compras (registro,
aprobacion, custodia y control), elaborar politicas para el manejo de los
inventarios y de las compras y demas controles que nos ayudaran en la ejecucion

optima del proceso.



BODEGA Gerente COMPRAS RECEPCION CUENTAS POR PAGAR ADUANA
Reviza los registros
de inventario para
determinar la
necesidad de
comprar,
Emite la reguisicidn
de compra
Requisicién de Recibe la Copia de requisicidn
COmpras requisicion de de compra aprobada
comprasy aprueba \_/r-x
Analiza y selecciona a
los praveedares
calificados
Factura o packing Prepara y envia la
list del p lor |& orden de compra al
proveador.
verifica que coincida -
lo la nota de pedido | iac;urla @ pacf:ljng
con |afactura del ¥| list del proveedar
proveedar.
Efectua el pago de
Notifica a bodega la la factura con
fecha de entregay cheque o
rastrea el pedida transferencia
bancaria
Efectia el pago
i lmg 7 L r "
& : St Tl del bill of lading —‘
Realiza los Efectia el pago de Entrega la
tramites | los impuestos mercaderia al
arancalarios arancelaros comprador
Recepta la

NO

| mercaderia y verifica |
"|las condiciones fisicas |

de la misma

llustracion 17: Proceso de compras Mejorado

Elaborado por: Autores
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO MEJORADO

PROCESO: COMPRAS

DE MERCADERIAS [ ECHA:
VAR (Real) SVA (Sin valor
agregado)
No. VAC. VAE. P E M | A ACTIVIDAD TI(En“:I:)O
1 X Jefe de bodega revisa 20
los registros de
inventario para

determinar la necesidad
de efectuar la compra.

2 X Jefe de bodega emite 15
una requisicion  de
compras, la misma que
debe ser aprobada por el
gerente.

3 X Compra recibe la copia 5
de la requisicion de
compras aprobadas

4 El departamento de 20
compras realiza el
analisis y seleccion de

los proveedores con el

fin de escoger las

propuestas mas

competitivas (lista de
proveedores calificados)

5 El departamento de 10

compras se encarga de

X elaborar y enviar la
orden de compra al
proveedor

6 Jefe de bodega recepta 15

la factura o packing list y

verifica que coincida lo

requerido en la nota de



7
X

8
X

9
X

10
X

11
X

TIEMPOS TOTALES

COMPOSICION DE ACTIVIDADES

V.A.C. VALOR AGREGADO CLIENTE

V.A.EE. VALOR AGREGADO
EMPRESA
PREPARACION

ESPERA
MOVIMIENTO
| INSPECCION

= m ©

pedido con lo detallado
en la factura del
proveedor.

Se envia a cuentas por
pagar la documentacion
correspondiente para
efectuar el pago al
proveedor, de acuerdo a
los parametros
establecidos.

Compras notifica a
bodega la fecha de
entrega del pedido vy
rastrea el pedido.

Si es una importacion
cuentas  por  pagar
cancela el conocimiento
del embarque (bill of
lading)

Gerencia efectua los
procedimientos
correspondientes en la
aduana.

El area de recepcion
recibe y verifica las
condiciones fisicas de la
mercaderia.

METODO ACTUAL
N° Tiempo
0 0
10 325

o O O -~
o O O O

10

20

180

30

330

%
0
98

o O o N

98
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A ARCHIVO 0 0 0
T TOTAL 11 330 100
VA VALOR AGREGADO 98%
SVA SIN VALOR AGREGADO 2%

Tabla 13: Andlisis de valor agregado Proceso de Compras Mejorado

Elaborado por: Autores
De acuerdo al analisis de la matriz de valor agregado del proceso de compras, se
puede concluir que dicho proceso ha mejorado en un alto porcentaje ya que el
98% de las actividades involucradas en el mismo agregan valor a la empresa;

debido al estricto control que se aplicd para la ejecucion del proceso evaluado.

En el ANEXO A se presenta el “Manual de Politicas y Procedimientos de

compras”

3.15.1.3.2. PROCEDIMIENTOS DEL AREA DE BODEGA
La empresa enfrenta una realidad en la que sus procesos no se encuentran
documentados, asi como tampoco estan establecidos los diagramas de flujo que

soporten dichos procesos.

La informacioén y los diagramas de flujos que se presenta a continuacion fue
recaba en base a la entrevista efectuada y a la observacion directa que tuvimos

en el area.
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Cabe recalcar que las actividades evaluadas en la matriz de valor agregado que
se detallara para cada subproceso fueron comparadas con lo citado en el libro

“Principios de Auditoria” de Whittington y Pany.

Recepcion de la mercaderia

Descripcion: Segun lo comentado por el jefe de bodega este proceso se lleva a
cabo a partir de la entrega de la factura y el packing list en el caso de los productos
que son importados que son la linea blanca y las piezas de ensamble de motos y
ventiladores. En este caso el jefe de bodega recibe la factura y un packing list con
la mercaderia adquirida por la empresa, la misma que al llegar a la bodega es
conciliada con el documento ya mencionado, en donde revisa que coincidan las
unidades, los modelos y otras caracteristicas fisicas. Cada item recibido luego

tiene una codificacion unica que es el control que se ha considerado aplicar.

A continuacion se presenta el diagrama de flujo correspondiente:
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PROCESO DE RECEPCION DE MERCADERIAS EN LA BODEGA

ACTIVIDADES

GERENTE

JEFE
DE BODEGA

CONDUCTOR

OPERARIO

Entrega la orden de
compra o Packing
list.

Packing list

Recibe y archiva la
documentacion e

Orden de Compra

| imprime el farmulario

_| remision u orden

de recepcion de
mercaderias.

Entrega Guia de

de campra al jefe
de bodega

|

Recibe la guia de
remision u arden de
compra

'

Orden de compra
O guia de ramisidn

Revisa y confirma la
coincidencia del
dacumento con el
formulario de
recepcian.

rumentos

registros

=l

coinciden?

Descargar la
mercaderia de los
contenedores

+

Revisa que el producto
este completo y en
buen estado, registra
formulario de recepcion

s

Certifica el farmulario
de recepcion con su
firma y la del
canductor

k4

Motifica el ingreso
del pedido a bodega

E laborado por: Autores

llustracion 18: Proceso de Recepcion Actual



102

PROCESO:
RECECPCION DE
MERCADERIAS

FECHA:

VAR (Real) SVA (Sin valor
agregado)

No. VAC. VAE. P E M | A ACTIVIDAD

1 Jefe de bodega recibe
orden de pedido o packing
X list para verificar la 10
mercaderia.

TIEMPO
(min)

2 Jefe de bodega archiva la
documentacion e imprime
X el formulario de recepcion )
de mercaderias.

3 Jefe de bodega recibe del
X conductor la guia de 5
remision.
4 Verifica que coincida la
X documentacion con el 10
registro del formulario.
5 Si  la documentacion
X coincide operarios 30
descargan la mercaderia
6 Jefe de bodega revisa que
la mercaderia este en
buen estado y completa y
registra en el formulario.
7 Jefe de bodega y el
conductor firma el
formulario de recepcion
de mercaderias
8 Jefe de bodega notifica a
X gerencia la recepcion de 5
mercaderia.
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TIEMPOS TOTALES 115
] METODO ACTUAL
COMPOSICION DE ACTIVIDADES = . -
N Tiempo %o
V.A.C. VALOR AGREGADO CLIENTE 0 0 0
V.A.E. VALOR AGREGADO 8 115 100
EMPRESA
P PREPARACION 0 0 0
E ESPERA 0 0 0
M  MOVIMIENTO 0 0 0
I INSPECCION 0 0 0
A  ARCHIVO 0 0 0
T TOTAL 8 115 100
VA VALOR AGREGADO 100
SVA SIN VALOR AGREGADO 0

Tabla 14: Andlisis de valor agregado Proceso de recepcion actual

Elaborado por: Autores

En el ANEXO B-1 se presenta el “Manual de Politicas y Procedimientos del

Proceso de Recepcion de Mercaderias en la bodega”
Almacenamiento

Descripcion:

En este punto los operarios se encargan de trasladar la mercaderia pero no a
espacios especificos sino los espacios que haya disponibles ocasionando asi la
desorganizacién y en muchas ocasiones aglomeracion; puesto que no hay

espacios definidos para la ubicacién de los mimos.



JEFE
DE BODEGA

OPERARIO
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w

Coloca etiqueta de
codificacion al
producto para su
identificacidn

w

Dispone a los operario
ubicar la mercaderia
en el espacia
disponible en la
bodega

¥

ubica la mercaderia en
los espacias disponibles
dentro de bodega

w

Registra en el sisterma
el ingreso de los
productos a la
bodega

b

Motifica a
contabilidad la
cantidad recibida y
almacenada

FIN

llustracion 19: Proceso de almacenamiento actual

Elaborado por: Autores
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO ACTUAL

PROCESO:
ALMACENAMIENTO DE
MERCADERIAS

FECHA:

VAR (Real) SVA (Sin valor
agregado)
N VAC VAE P E M | A ACTIVIDAD TI(EnI\:I:)O
1 Jefe de bodega imprime
y coloca etiquetas de
X codificacién al producto 30
para su identificacion

2 Jefe de bodega dispone
a los operarios ubicar la
2 mercaderia en los 10
espacios disponibles en
la bodega.

3 Operarios almacenan la
mercaderia en los
X espacios disponibles en 15
la bodega

4 Registra en el sistema
X el ingreso de |las 15
mercaderias a bodega.
5 Jefe de bodega notifica
a contabilidad la
cantidad recibida vy
almacenada.

TIEMPOS TOTALES 75
. METODO ACTUAL
COMPOSICION DE ACTIVIDADES = -
N Tiempo %

V. VALOR AGREGADO CLIENTE
A. 0 0 0
C.
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V. VALOR AGREGADO
A. EMPRESA 3 50 66,67
E.
p PREPARACION 1 10 13,33
E ESPERA 0 0 0
M MOVIMIENTO 1 15 20
| INSPECCION 0 0 0
A ARCHIVO 0 0 0
TT TOTAL 5 75 100
VA VALOR AGREGADO 66,67
SV SIN VALOR AGREGADO 33,33

Tabla 15: Andlisis de valor agregado Proceso de almacenamiento actual

Elaborado por: Autores
Con respecto a lo observado y el analisis de valor agregado del proceso de
almacenamiento, se detectaron ciertos problemas que la empresa enfrenta en el
area de bodega como: la desorganizacion del personal, la aglomeracién de
mercaderias, exceso de mercaderias obsoletas, inadecuada distribucion de los
espacios de la bodega y entre otros. Debido a esta situacion fue necesario
redisefar el diagrama de flujo del proceso de almacenamiento de la
manufacturera, aplicando la metodologia ABC para la clasificacion de los
productos de acuerdo a su nivel de rotacion, y demas controles como la

segregacion de funciones que ayudaran en la ejecucion adecuada del proceso.
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A continuacién se presenta el diagrama de flujo del proceso de compras mejorado

con su respectivo analisis de valor agregado.
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PROCESO DE ALMACENAMIENTO DE MERCADERIAS EN LA BODEGA MEJORADO

ACTIVIDADES

GERENTE

JEFE
DE BODEGA

CONDUCTOR

ASISTENTE DE
BODEGA

OPERARIO

INICIO

h 4

Caloca etiqueta de
cadificacidn al

producto para su
ubicacian

Registra en el sistema

al ingresa de los

Dispone a los operario
ubicar la mercaderia en
el espacio distribuido

ubica la mercaderia
en la bodega de
acuerdo a su
categorizacion y
codificacidn,

productes ala -
bodega par
categorizacian

h 4

Imprime reporte
actualizado de
productos ingresados

Archiva los

a la bodega por
categorizacidén

documentos

FIN

llustracién 20: Proceso de almacenamiento mejorado

Elaborado por: Autores
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO MEJORADO

PROCESO:
ALMACENAMIENTO DE
MERCADERIAS

FECHA:

VAR (Real) SVA (Sin valor
agregado)

No. VAC. VAE.. P E M | A ACTIVIDAD

1 Jefe de bodega imprime y
coloca etiquetas de
codificacion al producto
para su identificacion
2 Jefe de bodega dispone a
los operarios ubicar la
X mercaderia en los S
espacios de acuerdo a su
clasificacion
3 Operario ubican la
mercaderia en los
espacios asignados de
acuerdo a su clasificacion
4 Registra en el sistema el
ingreso de las
mercaderias a bodega por
categorizacion
5 Jefe de bodega imprime
reporte actualizado de los
X productos ingresado a la 5
bodega por su
categorizacion

TIEMPO
(min)

30

30

115

6 x Asistente de bodega
archiva la documentacion

TIEMPOS TOTALES 90
METODO ACTUAL

COMPOSICION DE ACTIVIDADES o .
N Tiempo %
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V.A.C. VALOR AGREGADO CLIENTE 0 0 0
V.AE. VALOR AGREGADO EMPRESA 5 85 94

P  PREPARACION 0 0 0

E ESPERA 0 0 0

M  MOVIMIENTO 0 0 0

| INSPECCION 0 0 0

A  ARCHIVO 1 5 6
TT TOTAL 4 90 100
VA VALOR AGREGADO 94

SVA SIN VALOR AGREGADO 6

Tabla 16: Andlisis de valor agregado Proceso de almacenamiento Mejorado

Elaborado por: Autores

Se puede concluir que el proceso de almacenamiento ha sido mejorado debido a
que el 94 % de las actividades desarrolladas en el mismo agregan de manera
significativa valor a la empresa; esto se debe a la intervencion de controles

eficientes para la adecuada ejecucién del proceso evaluado.

Preparacion de Pedido y Despacho

Descripcion:

Al momento de despachar el jefe de bodega recibe por parte de ventas unas notas
de entrega que son ingresadas a un sistema muy basico que le permite llevar un
control de lo despachado. Como medida de control el jefe de bodega ha

considerado oportuno la elaboracion de unos stickers donde se distingue el
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nombre del cliente y el numero de factura; nos indica que este control lo aplica
puesto que hay clientes que al comprar solicitan que ciertas unidades sean
despachadas y otras que la empresa les almacene y que se vayan despachando
poco a poco. Comenta el jefe de bodega que de esta manera evita vender items

que pertenecen a un cliente.



JEFE DE BODEGA

OPERARIC

TRANSPORTISTA

CLIENTE
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Jefe de bodega recibe las
notas de entrega en donde
werifica los productos a
deszachar.

pedidos

Planifica i distibucin de los
padidos mediarmes la ubicacion
del canta

]

Imarime  guia de ramisidn

Guia de resmisidn

Copia de factura

Waridlcar gue colncidan La
factura con la guia de
remisidn

Supervisa gue las cantidades
¥ candiciones del pedida
sean correchas

1

Entrega gula te remesdn al
operario y solids al

Guia de remision

despacha de |la mercaderia

Plan da distribucion

Emibala la mercaderia gara
ewitar perdidas o deterioro,
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JEFE DE BODEGA

OPERARIO

TRANSPORTISTA

CLIENTE

Guia de remisian

)

traslada la mercaderia al
contenedor,

!

Entrega la guia de remision y
el plan de distribucian al
conductor

Documentos
- habilitantes

x{x

Entrega el pedido v
salicita la firma del

cliente

Recibe el pedido v

" |firma los documentas

Copia de la factura

Elaborado por: Autores

llustracion 21: Proceso de despacho actual
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO ACTUAL

PROCESO:
DESPACHO DE
MERCADERIAS

FECHA:

VAR (Real) SVA (Sin valor
agregado)

No. VAC. VAE. P E M | A ACTIVIDAD

1 Jefe de bodega recibe
las notas de entrega en
X donde  verifica los 20
productos a despachar.

TIEMPO
(min)

2 Planifica la distribucion
del pedido mediante la 15
ubicacion del cliente.

3 Jefe de bodega imprime
X la guia de remision. S

4 Verifica que coincida la
X nota de entrega con la 10
guia de remision

5 X Si coinciden: Supervisa
que las cantidades vy
condiciones del pedido
sean correctas.

6 Jefe de bodega solicita a

X operario el despacho de 10
la mercaderia.

7 X Operario embala la
mercaderia para evitar 30
pérdidas o dafios.

8 Operario traslada la

X mercaderia al 30
contenedor.

9 Operario entrega guia de

X remisibn y plan de 5
distribucion al conductor

25



10 X

TIEMPOS TOTALES

COMPOSICION DE ACTIVIDADES

V.A.C. VALOR AGREGADO CLIENTE
V.A.E. VALOR AGREGADO

EMPRESA

P  PREPARACION

E  ESPERA

M  MOVIMIENTO

[ INSPECCION

A  ARCHIVO
TT TOTAL
VA VALOR AGREGADO

SVA SIN VALOR AGREGADO

Cliente recibe el pedido y
firma la documentacion

NO

-
o

o O =~ O O o W

METODO ACTUAL
Tiempo

85
65

30

180

Tabla 17: Andlisis de valor agregado Proceso de despacho actual

Elaborado por: Autores
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30
180

%
47
36

100
83
17

En el ANEXO B-2 se presenta el “Manual de Politicas y Procedimientos del

Proceso de preparacion y despacho de mercaderias en la bodega”

Observaciones generales de los procesos del area de bodega

Luego de analizar los tres procesos que se efectuan en el area de bodega cabe

recalcar lo siguiente:
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e En el proceso de recepcion el resultado del analisis de la matriz de
valor agregado indica que las actividades que se realizan si generan
valor para la empresa; sin embargo se considera necesario
segregar funciones para llevar a cabo dichas actividades que por lo
general las realiza el jefe de bodega.

e En el proceso de almacenamiento los resultados indican que las
actividades si agregan valor, sin embargo el porcentaje es muy bajo
debido a que no existe una correcta asignacion de los espacios de
almacenamiento.

e En el proceso de despacho se observa que las actividades
evaluadas en la matriz si agregan valor para la empresa; sin
embargo se propondra mejoras necesarias.

Lo mencionado anteriormente respecto a las mejoras propuestas se podran
revisar en el Manual de Politicas y Procedimientos en el ANEXO A y ANEXO B

gue se encuentran adjuntos en este documento.

3.15.2. FASE DE INVESTIGACION Y ANALISIS
En esta fase se examinara la informacién recopilada en la etapa de anterior,
ademas de evaluar el control interno para detectar las evidencias que soporten

los hallazgos correspondientes.

Se efectuaran varios de los analisis en funcion de las metodologias propuestas.
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Auditoria Operativa

Fase ll

Del 17 de Diciembre del 2014 al 31 de Enero del 2015

Procedimientos
1. Analizar la informacién recopilada sobre los antecedentes en la fase de
Familiarizacion, con el fin de determinar por qué y para que se cred la
empresa; ademas si sus objetivos han sido objeto de modificaciones

antes de que se plantee el inicio de la auditoria.

2. Definir la situacion actual en que la empresa maneja la gestiéon de las
compras, inventarios y la administracién de la bodega y sus procesos
asociados; los mismo que seran evaluados a través de técnicas como la
observacion, diagramas de flujos de la empresa para asi identificar las
areas criticas.

Objetivos y procedimientos basicos
1. Plantear las generalidades del sistema de control interno para la

gestion de almacenamiento.
2. Analizar los inventarios a través de la metodologia de inventarios

ABC desde la perspectiva de la rotacion.
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3. Analizar los parametros que utilizan para efectuar las compras de la
materia prima y los productos terminados mediante la metodologia
MRP y Wilson.

4. Elaborar un analisis del control interno.

5. Dejar constancia de los hallazgos.

Tabla 18: Procedimientos de Investigacién y Analisis

Elaborado por: Autores

3.15.2.1 CONTROL INTERNO DE LA EMPRESA
Para evaluar el control interno de la entidad fue necesario recopilar informacién, la cual
nos ayudo a detectar los posibles riesgos de control que afectan a la eficiencia, eficaciay

transparencia de las operaciones que se desarrollan en la empresa.

Las técnicas de investigacién que utilizamos para la evaluacidn del control interno fueron:

Observacioén a las instalaciones de la empresa y el ambiente de trabajo.

e Entrevista al personal encargado del area de almacenamiento y de compras.

e Aplicar un cuestionario de control interno para determinar qué tan eficaz son los
controles por cada drea evaluada, el mismo que se encuentra detallado en el
ANEXO D

e Andlisis de los flujogramas.



119

3.15.2.2GESTION Y ORGANIZACION DE LA EMPRESA.

El drea de almacenamiento comprende algunos procesos que son parte de nuestro
analisis como la Recepcién, almacenamiento y despacho de pedidos; los mimos que no
cuentan con un manual de funciones para los empleados que intervienen en el desarrollo
de estos procesos, dichos procesos tampoco se encuentran documentados por lo cual

carecen de una guia para ejecutarlos.

Es asi que frente a la realidad de la empresa en este dmbito se planted el manual de

politicas y procedimientos; ademads del manual de funciones para los empleados del area.

La informacion que presentamos a continuacion fue recabada mediante las entrevistas

gue se efectud a los encargados de los procesos antes mencionados:

Todo lo citado a continuacion fue lo que nos comenté el jede de bodega en funcidn a su

experiencia en la administracién del area.

e Puesto que el drea de bodega posee relacién con el drea de compras e inventarios;
se observé que en el drea de compras no existe una planificacidn para realizar las
compras de los productos requeridos, ya que se procede a realizar las
adquisiciones en experiencias pasadas.

e Los productos solicitados a los proveedores mediante las realizacién de la compra

son receptados en las bodegas de la empresa, los mismos que al ser
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desembarcados se procede a revisar que el producto este completo y en buen
estado; ademas de verificar los documentos pertinentes como la guia de remisién
y orden de compra. Estas revisiones las efectua el jefe de bodega.
e Los subprocesos del drea de bodega se encuentran definidos por:
v Recepcidn de pedido.
v' Almacenamiento
v Despacho de pedido
e Eljefe de bodega cuenta con 10 personas que se encargan con el desarrollo de las
actividades de la bodega; de los cuales todos cumplen funciones como operarios
o segln lo que se requiera (choferes, asistentes, etc.)
o El area de almacenamiento de la empresa cuenta con las siguientes dimensiones:
v/ 13.30mts de ancho.
v' 68 mts de largo.

Poseen 3 bodegas con las mismas dimensiones, todas de una sola planta

3.15.2.3 METODOLOGIAS APLICADAS PARA LA PROPUESTA DE MEJORAS

3.15.2.3.1 METODOLOGIAS PARA EL PROCESO DE COMPRA
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Metodologia MRP

En funcién del analisis ABC se seleccionamos la linea de motorizados que corresponden

s

a uno de los items de la clasificacion A.

o
]
T

VAN

\

]
\

llustracion 22: Proceso de ensamble de motos

Elaborado por: Autores

Planificacion de la produccion

e Estandar minimo:
v" Diario: 3 motos

v" Semanal: 15 motos



v Mensual: 60 motos
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e Requerimiento de materia prima

Considerando una produccion mensual de 60 motos se presenta a

continuacion un listado de las piezas que se necesitan para ensamblar una

moto.
Piezas Unidades para 1
moto
Motor 1 unidad
Llantas 2 unidades
Partes 30 piezas
Plasticas
CKD Minimo 30 piezas
Bomba Minimo 1 unidad

Tabla 19: Requerimiento Materia Prima

Elaborado por: Autores

Continuacién se procede a presentar los calculos referentes a esta metodologia.

Los célculos se realizaran de forma mensual pero se presentara un detalle

semanal considerando que la demanda reflejada en el analisis ABC de las motos

es de 180 u trimestrales lo que nos indica que se deben producir 60 motos

mensuales y 15 semanales.
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Con la ayuda de la plantilla de Microsoft Excel llamada “Excel MRP Macros”

obtuvimos los siguientes resultados:

Se presenta el BOM o Bill of Material que es el listado de materiales como se

presenta a continuacion:

CODIGO
DISPONBILIDAD
STOCK SEGURIDAD
LEAD TIME
SEMANAS

CODIGO

CANTIDAD
DISPONBILIDAD
STOCK SEGURIDAD
LEAD TIME

CODIGO

CANTIDAD
DISPONBILIDAD
STOCK SEGURIDAD
LEAD TIME
RELACION

MOTOS
175
175

MOTOR

- O O

MOTOR

LLANTAS PARTES PLASTICAS
2 30
2 0
2 0
1 1

PARTES INTERNAS
30
7
5
1
MOTOR

llustracion 23: Bill of Material

Elaborado por: Autores
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En la plantilla los valores definidos en las filas de DISPONIBILIDAD y STOCK DE
SEGURIDAD se originan a partir del analisis del Control Interno, para el cual se
efectud una entrevista en donde se notificé que para efectos del nivel de ventas

la disponibilidad y el stock de seguridad serian de 175 en ambos casos.

El analisis se efectud considerando que la demanda es constante, es decir si cada
semana producen 15 motos diariamente deben ensamblar 3 motos para cumplir

con el plan de produccion.

A continuacion se presenta el plan de produccion semanal en un mes.
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Caodigo SEMANAS
MOTOS -1 0 1 2 3 4
Necesidades Brutas 0 15 15 15 15 15
Disponibilidad 175 175 0 0 0 0
Stock Seguridad 175 175 175 175 175 175
Necesidades Netas 15 15 15 15 15
i}l Emision Orden Planificada 15 15 15 15 15
Cadigo SEMANAS
MOTOR -1 0 1 2 3 4
1 Necesidades Brutas 15 15 15 15 0
Disponibilidad 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad (0] [0] [0] 0 0 0
Necesidades Netas 15 15 15 15 0
gl Emision Orden Pianificada 5 4545 45 0 |
Codigo SEMANAS
LLANTAS -1 0 1 2 3 4
2 Necesidades Brutas 30 30 30 30 0
Disponibilidad 2 2 0 0 0 0
Stock Seguridad 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 30 30 30 30 0
gl Emision Orden Planificada 30 30 30 30
Codigo SEMANAS
PARTES PLASTICAS -1 0 1 2 3 4
30 Necesidades Brutas 450 450 450 450 0
Disponibilidad 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 0] [0] [0] 0 0] 0]
Necesidades Netas 450 450 450 450 0
gl Emision Orden Planificada 450 450 450 450
HIJO DE : MOTOR SEMANAS
BOMBA -1 0 1 2 3 4
1 Necesidades Brutas 15 15 15 0 0
Disponibilidad 7 7 [0] [0] o] 0
Stock Seguridad 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 13 15 15 0 [¢]
gl Emision Orden Planificada 13 15 15 0
HIJO DE : MOTOR SEMANAS
PARTES INTERNAS -1 0 1 2 3 4
30 Necesidades Brutas 450 450 450 0 0
Disponibilidad 7 7 0 0 0 0
Stock Seguridad 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 448 450 450 0 0
(il Emision Orden Planificada 448 450 450 0

llustracion 24: Calculo de MRP

Elaborado por: Autores
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Metodologia de WILSON

Para la aplicacion de esta metodologia hemos considerado los siguientes datos:

La “Manufacturera XYZ” entre sus actividades se dedica a la importacion de
productos de linea blanca, para efectos de nuestro estudio consideraremos la
adquisicion de las refrigeradoras, segun los datos que se muestran a

continuacion:

Segun la informacion recopilada se ha definido plantear los resultados en un

periodo anual.

Demanda anual: 3636 unidades

Costo de preparacion o de ordenar: $50 c/orden

Costo de Inventario: $2 c/unidad

Tiempo de llegada del pedido: 10 dias

Partiendo de estos datos procedemos a calcular el numero Optimo de

refrigeradoras por orden (Q").
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Al reemplazar la formula propuesta tenemos:

. 2 %50 * 3636
e

Q* = 426.38

Es asi que podemos determinar que el tamafio 6ptimo de pedido que minimiza

los costos es de 426 unidades de refrigeradoras.

Puesto que ya conocemos la cantidad optima para efectuar el pedido,
procedemos a calcular el Punto de reorden que consiste en saber en cuantas
unidades se debe dejar caer el inventario antes de colocar un pedido de

reaprovisionamiento.
Se calcula de la siguiente manera:
d = tasa de demanda, en unidades de tiempo

TE= tiempo de entrega promedio en unidades de tiempo.

PRO = d*TE

La variable TE la obtenemos de la siguiente manera:
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Sabemos que los célculos se estan efectuando de forma anual, ademas
conocemos que el tiempo de espera del pedido es de 10 dias, para cual debemos

saber a cuanto equivalen esos 10 dias en un afo.

Planteamos lo siguiente:

lafio 365dias 10 _ 002739 ai
x 10dias ~ 365 anos

Reemplazamos en la formula original:

PRO = 3636 x0,02739

PRO = 100

Es asi que cuando el inventario tenga 100 unidades de refrigeradoras se

procedera a realizar el pedido de reaprovisionamiento.
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Graficamente lo anteriormente planteado se presenta de a siguiente manera:

Méxirpo nivel de inventario
Q =426U
PRO =100 U
Minimo nivel de inventario TE = 10 dias
v

\ 32, 76 dias 10 dias }

Tiempo de espera total = 42,76 dias

3.15.2.3.2METODOLOGIA PARA CLASIFICACION DE INVENTARIOS

Metodologia ABC por rotacion de inventarios

Para efectos de nuestro analisis hemos considerado oportuno aplicar la

metodologia de clasificacién de inventarios ABC desde la perspectiva de rotacion.
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Esta metodologia considera dos parametros para su analisis que son la rotacion

de cada item y la utilidad individual de los mismos.

El producto de ambos parametros nos arroja un resultado en base al cual se

efectuara la clasificacion.

A continuacidn se muestra nuestro cuadro de calculos con el detalle de los

productos que posee la empresa:

Linea de . . [Factor Utilidad % | Clasficacion
Producto Rotacion | Utilidad , %

Productos X Rotacion acumulado | ABC
Blanca  |Refrigeradoras 910 1004.46 914059 458236 |  45.8236 A
Blanca  |Congeladores 750 83223 604173 312910  77.1146 A

Motorizdos | Motos 180 1294.86 233075 116845 887991 B

Climatizacion ~ {Split 150 806.09 120914 6.0616| 948607 B
Blanca Cocina 9 470.88 44,734 22426 97.1033 B
Climatizacion ~ [Aire Acondiciondo de ventana| 135 328.08 4291 2004 993237 C
Climatizacion  |Ventiladores 100 39.4 39400 0975 995212 C
Jugueteria  [Volquetas/ Camionetas 15 45 3350 01692 996904 C
Jugueteria |Carros Correpasillo 150 5 37500 01880  99.8784 (
Café Televisores 30 68.5 205 01030 99.9815 (
Jugueteria  |Mufiecas 20 185 370]  0.0185| 100.0000 (

TOTAL 1,994,734 | 100.0000

Tabla 20: Clasificacion ABC

Elaborado por: Autores
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Los datos planteados en la tabla adjunta corresponden al periodo trimestral de
julio a septiembre, en donde se evidencia la cantidad de veces que cada producto

rotdé (columna “rotacion”) y la utilidad generada para la empresa.

Los criterios para la clasificacion fueron los siguientes:

De acuerdo al “% Acumulado” los productos que generen un 80% de las ventas
corresponden a la clasificacién A, los productos que en el “% Acumulado alcancen
hasta el 95% seran clasificados como B y los que en su “% Acumulado” alcancen

hasta el 100% seran clasificados como C.

Una vez efectuada esta clasificacion se puede plantear una distribucion en el area

de bodega de forma estratégica a la hora de almacenar por ejemplo:

e Productos A: Los productos de esta clasificacion seran ubicados de
manera estratégica cerca del area de carga y descarga, puesto que son
los de mayor rotacion, volumen y peso, permitiendo optimizar el tiempo de
almacenamiento de la mercaderia en la bodega y a su vez evitar el
deterioro de las mismas a al ser trasladada.

Ademas estos productos recibiran un mayor control para verificar la
integridad de los registros y la existencia de las mercaderias, debido a su

gran aporte a la rentabilidad de la empresa.
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Productos B: Estos productos seran ubicados después de los productos
de tipo A, los mismos que también estaran cerca del area de carga y
descarga debido que su nivel de rotacion es medio.

Para estos productos se aplicaran técnicas de control menos relevantes
pero si eficientes al momento de obtener resultados.

Productos C: Estos productos seran ubicados después de los productos
de clasificacién B, puesto que su nivel de rotacion es menor al de los dos
tipos de productos antes mencionados, para esta clasificacion de
productos se aplica un control minimo debido a que requieren de una
pequeia inversion para la preparacion de los mismos y no aportan en
mucho en la utilidad de la empresa. En esta categoria se incluyen aquellos

productos considerados obsoletos.

CATEGORIA PORCENTAIJE %
Articulos de Categoria A 18.18%
Articulos de Categoria B 27.27%
Articulos de Categoria C 54.54%

99.99%

Tabla 21: Porcentaje de rotacién del inventario

Elaborado por: Autores
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CLASIFICACION ABC POR ROTACION

18,18%
Articulos de Categoria A

54,54% Articulos de Categoria B

27,27% Articulos de Categoria C

llustracién 25: Porcentaje de rotacion de inventario

Elaborado por: Autores

Finalmente se puede apreciar que de un total de 11 articulos, que la clasificacion
A representa el 18.18%, la clasificacion B representan el 27.27% del total de estos

y la clasificacion C representa el 54.54% del total de los mismos.

3.15.2.3.3 ANALISIS VOLUMETRICO DEL ESPACIO FiSICO DE LA BODEGA
El analisis volumétrico que se presenta a continuacion tiene como fin determinar
el nivel de eficiencia al utilizar los espacios de la bodega, considerando factores
como el ancho de los pasillos que se deben definir para transitar, minimizar el
stock total, ademas de verificar que no exista mercaderia obsoleta y ubicar

adecuadamente los items.

La infraestructura de la bodega se presenta a continuacion:



134

N° de Ancho (m) Largo(m) Altura(m) Area(m?) Volumen
Bodegas (m?)
Bodega 1 13.30 68.00 6.00 904.40 5,506.20
Bodega 2 13.30 68.00 6.00 904.40 5,506.20
Bodega 3 13.30 68.00 6.00 904.40 5,506.20

Total 2,713.20 16,518.60

Tabla 22: Infraestructura de la bodega

Elaborado por: Autores

En la tabla adjunta se puede observar que la empresa cuenta con tres bodegas
con las mismas dimensiones lo que nos permite conocer que el area de total de

la bodega es de 2,713.20m? alcanzando un volumen de 16,518.60 m3.

Las bodegas se encuentran al nivel del suelo y solo la primera bodega posee una
pequefia oficina en donde el jefe de bodega lleva a cabo sus actividades; ademas

tiene definidos pasillos con 3 m de ancho para poder movilizar las mercaderias.
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llustracién 26: Dimensiones de la bodega

Elaborado por: Autores
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El disefio de las bodegas se presenta a continuacion:

llustracién 27: Disefio de la bodega
Elaborado por: Autores
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En el gréafico adjunto se puede visualizar que él area de carga y descarga se

encuentra ubicado en los exteriores de la bodega.

La bodega se encuentra distribuida de la siguiente manera respecto al area de

almacenamiento en m3:

Distribucién actual del area de bodega

Divisiones Areas m? %
Oficina 20.00 0.73
Pasillos y espacios libres 594.00 21.90
Almacenamiento Volumétrico 2,099.20 77.37
Total 2,713.20 100

Tabla 23: Distribucién actual del area de Bodega

Elaborado por: Autores

Todos los articulo son almacenados a nivel del suelo, la bodega no posee ninguna

unidad de carga.

Es por esto que a continuacion se presenta la propuesta de mejora partiendo del
recalculo del area de almacenamiento, en donde se planteara un modelo de
distribucion de los items de los productos en funcién de las posiciones de

almacenamiento.
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Primero determinaremos el area disponible de la bodega, considerando un 20%
del area de instalacion para el area de circulacion como se muestra a

continuacion:

a) Area de 904.4*3 2713.2 -
Compartimientos

b) Area de Oficina 20 -

c) Area de (a-b) 2693.2 -
almacenamiento

d) Area de actividades 90.44 -

e)Area de total (a+d) 2803.64 2823.64
f) Area de Circulacién 560.73 -

Tabla 24: Area disponible de la bodega

Elaborado por: Autores

De acuerdo a lo establecido en la tabla adjunta se presenta el area total de
acuerdo a lo que le empresa tiene en la actualidad y la propuesta que consiste en
que al area total se le agreguen los 20 m? para las oficina que iria por fuera del

primer compartimiento como se apreciara en el disefo del Lay Out mas adelante.

A continuacion se presente el area de almacenamiento que la empresa debera

considerar a partir del modelo propuesto.
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Area de Instalacion — Area de actividades m? — Area de circulacién = Area Disponible
2,823.64 - 90.44 - 560.73 2,172.47

Tabla 25: Area de almacenamiento mejorada

Elaborado por: Autores

Una vez que se conoce el area disponible procederemos a plantear la cantidad
de pallets a implementar en la bodega y ademas la cantidad de posiciones en las
que se podra almacenar los productos. Cabe recalcar que se considerd un
producto por cada clasificacion segun la metodologia ABC como se muestra a

continuacion:

Medida de Area Mamero de

di ibl llets
pallets (A) isponible palle

(B) (AfB)

1.58 2,172.47 1,372

llustracién 28: Informacién requerida sobre los pallets

Elaborado por: Autores

Como podemos observar se recomienda que la empresa implemente en la
bodega la cantidad de 1,372 pallets que representan la capacidad total de
almacenamiento para distribuir sus productos de forma adecuada. La tabla que
se presenta a continuacién se definié a partir de una muestra de los productos

mas relevantes por categorizacion en donde al final se plantea la cantidad de



140

pallets que deberan posicionarse de acuerdo a la propuesta, y que ademas se

espera aplicar para los demas productos.

MEDIDAS CANTIDAD DE PRODUCTOS POR PALLETS
CANTIDAD DE
TOTALDE PALLETS QUE
. AREA POR

CLASFICACION PRODUCTO AOTACION LARGO ANCHO ALTO PRODUCTO | ENLINEA (3} | APILADO[E) O
TRIMESTRAL ) UNAUNIDADDE| POSICIONARSE

PALLET (A*8)| SealweL

MODELD
A Refrigeradoras 910 0.7 0.7 17 0.49 3 3 9 404
Matos 180 12 0.65 2 0.78 2 1 2 360

Aire Acondiciondo de
C 135 0.6 0.8 04 0.48 3 15 45 12
ventana

llustracién 29: Cantidad de pallets a usar

Elaborado por: Autores

Cabe recalcar que para efectos de los calculos aqui presentados se consideré la
rotacién empleada en el analisis ABC la cual es trimestral, y la cantidad de pallets
propuestos estan considerados de manera anual; por ejemplo en el caso de las
refrigeradoras la cantidad de pallets en funcion de la rotacion trimestral es de 101,

pero ya que un ano tiene 4 trimestre se multiplico por 4 para obtener los 404 que

se presentan en la tabla.
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3.15.2.3.4 EI LAYOUT DEL LA BODEGA
Partiendo del disefo original de la bodega que se encuentra en el ANEXO F - 1
se puede apreciar la falta de organizacion de los productos, y la inadecuada

distribucion de los espacios.

Es asi que en el lay out propuesto se plantea una distribucion en funcion de la
clasificacion ABC, a diferencia de la situacion original de la empresa el modelo
propuesto ubica los productos de manera estratégica en funcién de los que tienen
mayor rotacién y volumen, puesto que facilita las actividades de carga y descarga
de las mismos. Ademas en el analisis volumétrico se analiz6 las posiciones de
pallets para tres de los productos de la empresa en donde se considera lo

siguiente:

Entre las refrigeradoras (404), las motos (360) y los aires acondicionados (12) se
obtiene un total de 776 pallets que al restar del total antes calculado de la cantidad
de pallets que es 1,372 se obtiene una cantidad de 596 pallets que seran

distribuidos para los productos restantes.

El disefio del lay out propuesto se encuentra en el ANEXO F - 2
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3.15.3 DIAGNOSTICO
En esta etapa de la Auditoria Operacional se evaluan los hallazgos detectados en

base a la administracion de la bodega y sus areas asociadas.

Auditoria Operativa

Fase lll

Del 17 de Diciembre del 2014 al 31 de Enero del 2015

Objetivo general:

Evaluar los hallazgos detectados en base a la administracion de la bodega y
sus areas asociadas, para determinar qué tan eficaz, eficiente y econémicas
son las actividades que intervienen en cada una de las areas criticas
seleccionadas, con la finalidad de definir recomendaciones que ayuden a

mejorar el control interno de la empresa.

Objetivos y procedimientos basicos
1. Analizar aquellos riesgos que ocasionan un mayor impacto a la
empresa (extremos), mediante el diagrama de Ishikawa para
determinar las causas y efectos de cada riesgo extremo.
2. Elaborar fichas para cada uno de los hallazgos detectados, en donde

se detallen: Condicién, criterio, causa, efecto y recomendaciones.
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3. Determinar las recomendaciones para mejorar la eficacia, eficiencia
y economia de cada una de las actividades detalladas en las fichas
de Hallazgos.

4. Comunicar los hallazgos al personal encargado de la ejecucion de las

actividades, para llegar a un acuerdo sobre las mismas.

Tabla 26: Procedimientos del Diagnostico

Elaborado por: Autores

3.15.3.1 ANALISIS DE RIESGO

Luego de haber evaluado los posibles riesgos del control interno por medio de la
matriz de riesgo, la cual esta detallada en el ANEXO E-1, E-2 se pudo determinar
aquellos riesgos que ocasionan un mayor impacto a la empresa denominados
como extremo, los mismos que seran analizados mediante el diagrama de
Ishikawa para determinar las causas y efectos de cada riesgo extremo como se

muestra a continuacion:
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MANUFACTURERA “XYZ”
MATRIZ DE RIESGO
PROCESO DE COMPRAS

No existen politicas para el control del

001-C , . 8 8 64
inventario.

No planifican las compras de las

002-C mercaderias en base a la necesidad. 9 9 81

No hay segregacion de funciones en los
003-C procesos  de compras, pagos, 9 9 81

desembolsos y registros.

No se rigen a un manual de politicas y

004-C . 8 8 64
procedimientos para efectuar la compra

Las compras no son efectuadas en
005-C base a su respectiva requisicion o 7 8 56

solicitud

Tabla 27: Matriz de Riesgo Proceso de Compras

Elaborado Por: Autores
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MANUFACTURERA “XYZ”
MATRIZ DE RIESGO

PROCESO DE ALMACENAMIENTO

No se rigen a un manual de politicas y
procedimientos para la adecuada
001-A ., , 8 8 64
recepcion, almacenamiento y despacho

de la mercaderia.

El jefe de bodega y sus operarios no
002-A conocen el espacio volumétrico de la 8 7 56

bodega.

No existe categorizacion de la
003-A . 9 9 81
mercaderia.

No hay una adecuada iluminacion y

004-A ventilacion en la bodega. 8 6 48

No wusan estanterias o perchas
005-A codificadas para el almacenamiento de 8 8 64

las mercaderias
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006-A

No se elaboran informes sobre los
articulos obsoletos, que tengan baja 9

rotacion.

81

Tabla 28: Matriz de Riesgo Proceso de almacenamiento

Elaborado Por: Autores




Diagramas de Ishikawa

Area: Compras

Riesgo extremo: No realizan una planificacién de compras

Elaborado por: Autores

Mano de Obra
Inadecuada
asignacion
de funciones
Personal no
czpacitado

Método

nexistencia de polticas
para el manejo del inventario

147

No esta definidz una metodologia
Para efectuar las compras

Manua!l de pracedimientos
no definidos

]
;f
: - V4 No se elaboran reportes
Sistema tecnologico /
: — de las compras y
inadecuado / ,
/ ventas de las mercaderias
ff
;f
/ !
;
!
;
!
!
i
Maguinaria :
Materiales

llustracién 30: Ishikawa-No realizan planificacion compras

~

No realizan
Una planificacion
de compras.




148

Recomendacion: Elaborar un programa de compras donde se definan los ciclos
en que deban efectuarse las adquisiciones con el fin de cubrir la demanda. Para
efectos de mejora en el numeral 3.15.1.3.1 se puede observar dos modelos de
planificacion de compras basados en las metodologias de estudio propuestas que

serviran para mejorar la problematica.

Riesgo extremo: No hay segregacion de funciones en el proceso de compras

Metodos
™,
A
N\ Manual de politicas y
\ procedimientos no definidos
Ausentismo o deficiencia \i
de los controles M,

™,

",

No hay
segregacion de
| funciones en el proceso

N
AN

4

f
/ de compras

Bajo conocimiento sobre

! innac
- que funciones /,
y actividades deben ser segregadas / o o
Inexistencia de un comité para
/ distripuir [as responsabilidades

Estructura p
organizacional // apropiadamente
ma
disefiada /
Mano de Obra

llustracion 31: Ishikawa-Inadecuada segregacién de funciones
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Recomendaciones: Plantear la segregaciéon de funciones de acuerdo a la
ejecucion del proceso, un departamento se encarga de plantear la necesidad de
la compra, el gerente procede a autorizar, otro departamento realiza los pagos tal

como se propone de manera grafica en el ANEXO A.

Area: Almacenamiento

Riesgo Extremo: No existe una categorizacion de mercaderias para su

almacenaje
Magquinaria Materiales Métodos de trabajo
\ \ . \
\\ Sistema de registra lrE;;tE:a ;:jri E:t: TT ’ \\\ Carecen de una metodologia
de mercaderia T e peE s e —— definida
\ no actualizado \ de la mercaderia \
\
\\\ \\ Inexistencia de politicas
\ \\ para el almacenamiento
\ \\ de mercaderias \\
\ Y Y No hay Clasificacion
1 i < o Delos productos
/ Persanalsin exdarientia / en la bodega
/ ersonal sin experiencia en /
Se desconoce el espacio agestionde la ;
volumétrico 7/ tlasificacian de los productos ; /
de la bodega / ;o
/ Inexistencia de manual ;‘f
/ de funciones y /
/ perfil de cargo l,’f

/ /
Medio Ambiente Mano de Obra

llustracion 32: Ishikawa-No hay clasificacion de productos en bodega
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Recomendacion: Implementar la metodologia ABC para clasificar y ejercer un
mayor control a la mercaderia para su almacenaje de acuerdo a su nivel de
rotacion, permitiendo optimizar la distribucién de los articulos en la bodega y asi

evitar costos adicionales de almacenamiento, costos por obsolescencia y tiempo.

Ademas se facilitara al personal los manuales de politicas y procedimientos de
los procesos del area de bodega, los cuales estan detallados en los ANEXOS B-
1 — B-2 y capacitaciones periddicas para lograr un mayor desempefio de las

operaciones y optimizar el tiempo de almacenamiento de las mercaderias.



Riesgo Extremo: Exceso de mercaderia obsoleta en la bodega

Maguinarias

Método de trabajo

1

\ Na s elaboran informes
de las mercaderias
obsoleta de
forma periodica

Bistema de presupuesto
de inventario obsoleto

Falta de control en J3

151

: terminacion de un producto

paaan:q Iri otra

F'ra 2505 incompletos
par
SCIBLD MESU

inadecuady
\ No existe
\ una poltica
el tratamiento de
inventario o
b
Falta de gestion
del personal para
Compgra o Produccicn aventa de
nnecesara productos obsoletos
de mercaderfas
Parsanal sin
experientia
/
/
g
Materia Prima Mano de obra

DE MERCADERIAS
OBSOLETAS EN LA BODEGA

llustracion 33: Ishikawa-Exceso de mercaderia obsoleta en bodega

Recomendacién: Definir un tratamiento para la mercaderia obsoleta, evitando

perdidas econdmicas a la empresa debido al déficit de las ventas y optimizar el
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espacio de almacenamiento utilizado por dicha mercaderia. Se deben evaluar de
manera periodica las mercaderias para verificar si se encuentran obsoletas o
deterioradas para proceder a darles de baja mediante un informe detallando las

causas que ocasiona este riesgo.

3.15.3.2 PREPARACION Y PRESENTACION DEL INFORME DE AUDITORIA
OPERACIONAL

A continuacion se plantea la elaboracion del Informe correspondiente como parte

final del desarrollo de la Auditoria Operativa, con el fin de plasmar la situaciéon

actual en cuanto a la administracion de la bodega y sus areas asociadas, para asi

difundir los resultados obtenidos del analisis de esta area a las autoridades

correspondientes y a su vez a los empleados encargados del desarrollo de las

funciones correspondientes al objeto de estudio.

El presente informe se plantea con el fin de proponer mejoras en cuanto a la
administraciéon de la bodega y sus procesos asociados al desarrollo de las

actividades de la misma.

Con el fin de que el informe sea comprensible y concreto en cuanto a la
informacion a revelar se ha visto la necesidad de crear cédulas de hallazgos, las

mismas que se detallan a continuacion.
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HALLAZGO DE AUDITORIA OPERACIONAL

AREA DE COMPRAS

MANUFACTURERA “XYZ”

FICHA DE HALLAZGO 1

PERIODO : 17 Diciembre 2014 al 31 de Enero del 2015

Hallazgo: Ausencia de un programa de planificacion de compras.

Condicion: Al realizar la auditoria se detectd que para efectuar las compras, la
empresa no se rige a un plan que le permita identificar los ciclos en que se debe
comprar de acuerdo a las necesidades, puesto que del proceso de compras se
encarga directamente el duefio de la empresa quien es el gerente de la misma.
En resumen las compras se efecttan de manera empirica Unicamente

basandose en experiencias pasadas.

Criterio: La planificacion del programa de compras permite estipular qué,
cuanto y cuando adquirir los productos e insumos para el caso de la
Manufacturera con el fin de tener un mayor control a la hora de efectuar las

adquisiciones, de manera que no se experimenten situaciones como el sobre
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stock o la rotura del inventario, situaciones que a futuro generan problemas

incluso econdmicos para la empresa.

Efecto: Aglomeraciéon de la mercaderia en el area de almacenamiento,
mercaderia obsoleta, situaciones de sobre stock del inventario, baja rotacion de

los items, demanda no satisfecha.

Causa: Los criterios de administracion de las distintas areas de la empresa,
especificamente el area de compras se encuentra sujeta a lineamientos de

administracion muy anticuados y resistentes al cambio.

Recomendacion: Se propone implementar para efectos de todos los items
tanto que compra como para los que ensambla aplicar los modelos
metodoldgicos propuestos en el numeral 3.15.2.3.1, los mismos que ayudaran

a mejorar las decisiones a la hora de comprar.

Tabla 29: Hallazgo 1-Ausencia de programa de compras

Elaborado por: Autores
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AREA DE COMPRAS

MANUFACTURERA “XYZ"”

FICHA DE HALLAZGO 2

PERIODO : 17 Diciembre 2014 al 31 de Enero del 2015

Hallazgo: No existe segregacion de funciones

Condicidn: Se detectd que en el proceso de compras no se cuenta con el
personal necesario para segregar las actividades que se generan en este
proceso, puesto que la misma persona que decide comprar es la que se encarga

de gestionar los pagos de las compras efectuadas.

Criterio: La segregacion de funciones permite tener un mayor control en la
ejecucion de las actividades que intervienen en un proceso, evitando situaciones
de fraudes, errores y otras que puedan afectar en un sentido econdémico a la

empresa.
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Efecto: Errores en los registros, manipulacion al efectuar los pagos;
considerando el uso del dinero de la empresa para gastos personales y viceversa,

etc.

Causa: Criterios de administracion obsoletos, no existen politicas ni manuales

de funciones y perfil de cargo.

Recomendaciones: Implementar un manual de politicas y procedimientos para

la empresa, el cual se encuentra Propuesto en el ANEXO A.

Tabla 30: Hallazgo 2-No existe segregacion de funcione

Elaborado por: Autores
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AREA DE BODEGA

MANUFACTURERA “XYZ”

FICHA DE HALLAZGO 3

PERIODO : 17 Diciembre 2014 al 31 de Enero del 2015

Hallazgo: Ausencia de un Manual de Funciones

Condicién: Se evidencio que el area de bodega no cuenta con manuales de
funciones y procesos, asi como tampoco con politicas que permitan llevar una
buena administracién de la bodega. Los empleados no cuentan con una
descripcion de las funciones y actividades que deben desarrollar de acuerdo al
cargo encomendado; es por esto que a mayoria de actividades se llevan a cabo

en funcién de la experiencia adquirida.

Criterios: El Manual de politicas y procedimientos es un documento
estructurado con el fin de plasmar los lineamientos a seguir sobre el desarrollo
de las actividades del area. Este documento permite medir el cumplimiento de
las tareas en relacion a los objetivos de la empresa logrando asi optimizar los

recursos y minimizar las pérdidas.
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Efecto: Confusiones en la ejecucion de las actividades lo cual puede ocasionar
una desviacion de los objetivos planteados, duplicacion de actividades, pérdida
de tiempo, dificultad para evaluar y proponer mejoras, errores por parte de los
operarios; incluso llegar a situaciones donde se presenten robos del inventario

almacenado.

Causa: El manual de procedimientos y politicas asi como el manual de
funciones no se encuentra documentado y los empleados no tienen un

conocimiento de las estructura de las funciones y actividades a desarrollar.

Recomendaciones: Elaborar los manuales de procedimientos y funciones

como se propone en el ANEXO C1,C2,C3 Y ANEXO B1,B2

Tabla 31: Hallazgo 3-Ausencia de un manual de funciones

Elaborado por: Autores
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AREA DE BODEGA

MANUFACTURERA “XYZ”

FICHA DE HALLAZGO 4

PERIODO : 17 Diciembre 2014 al 31 de Enero del 2015

Hallazgo: Distribucion del area de almacenamiento.

Condicion: Se detecté que no existe una adecuada distribucion del espacio
fisico de la bodega, puesto que la mercaderia se encuentra almacenada sin una

ubicacion especifica.

Criterio: La adecuada distribucion de la bodega permite una mejor
administracion de la mercaderia almacenada, facilita la realizacion de los
inventarios, permite optimizar recursos, minimizar tiempos y evita la necesidad
de incurrir en costos adicionales de almacenamiento ademas de proporcionar

un ambiente de trabajo mas agradable.

Efecto: La bodega presenta una desorganizacién, se puede ver que la
mercaderia no tiene una ubicacion que perita distinguir con facilidad los

productos por su clasificacion.
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Causa: Por situaciones de metodologias de administracion no se ha
considerado necesaria plantear una correcta administracién de los espacios de

la bodega.

Recomendacion: Se propone distribuir el area de la bodega en funcién de la
rotacion de la mercaderia para poder almacenar desde una perspectiva
estratégica basada en los productos que se venden mas como se propone en

el numeral 3.15.2.3.3

Tabla 32: Hallazgo 4-Distribucion del area de almacenamiento

Elaborado por: Autores
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AREA DE BODEGA

MANUFACTURERA “XYZ”

FICHA DE HALLAZGO 5

PERIODO : 17 Diciembre 2014 al 31 de Enero del 2015

Hallazgo: La bodega no cuenta con estanterias ni pallets

Condicién: La bodega a mas de su espacio fisico no cuenta con pallets ni
estanterias lo cual dificulta la organizacién de la mercaderia a la hora de
almacenarla. Actualmente la modalidad de almacenamiento que usa la
empresa consiste en apilar las cajas de la mercaderia una encima de otra, aun
cuando se considera el peso maximo que se puede soportar esto genera un

riesgo para la empresa.

Criterio: El uso de pallets permite optimizar los espacios de almacenamiento
asi como también ayuda a conservar la seguridad del estado fisico de la

mercaderia.

Efecto: la bodega no cuenta con pallets para el almacenamiento de la

mercaderia, por lo que la misma se encuentra apilada una encima de otra
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teniendo unicamente como medida de seguridad el considerar el peso que

soporta una caja encina de otra.

Causa: No existe una buena administracion del area, la bodega es vista como
un espacio para almacenar sin necesidad que tenga los elementos necesarios

para su correcta administracion y ejecucion de actividades.

Recomendaciones: Se propone el uso de pallets para optimizar tiempos, evitar
pérdidas por dafos fisicos al realizar la carga y descarga de la mercaderia.

Revisar numeral 3.15.2.3.3

Tabla 33: Hallazgo 5-Bodega no cuenta con estanterias o pallets

Elaborado por: Autores



CAPITULO IV

INFORME DE AUDITORIA

4.1 INTRODUCCION

La manufactura “XYZ” realiza sus actividades econdémicas en la ciudad de
Guayaquil como ensambladora y distribuidora de productos de linea blanca,
climatizacion, juguetes, linea café y ensamble de motos. De acuerdo a lo
observado en las visitas previas a la empresa el area critica que se evaluara

mediante la Auditoria Operacional sera el area de Bodega y sus actividades
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asociadas que comprenden desde el momento de la recepcion hasta el despacho

de los productos.

4.1.1 ANTECEDENTES

Se procedié a evaluar aquellos procesos que se ejecutan en el area de bodega
para determinar qué tan eficaces son las actividades y controles que intervienen
en los mismos, ya que en los ultimos afos la empresa ha enfrentado situaciones
de mayor relevancia en esta area y esperan obtener soluciones viables con la
finalidad de mejorar los procesos empleando de manera Optima los recursos

existentes.

4.1.2 OBJETIVO GENERAL

Realizar un analisis de trazabilidad del proceso de almacenamiento que permita
identificar como ejecutan los subprocesos y si las falencias se ven soportadas por
la incorrecta ejecucion de otros procesos asociados como compras e inventarios;
logrando asi plantear propuestas de mejoras que beneficien la administracion de

la bodega y el desempefio de la empresa.

4.1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS.
e Detectar hallazgos de auditoria operacional en el area de
almacenamiento que permitan soportar las inconsistencias

encontradas.



165

e Presentar recomendaciones en funcion de los hallazgos encontrados,
con el fin de mejorar el control interno y a su vez mitigando las
debilidades de este.

e Evaluar la eficiencia y eficacia en el area de bodega.

e Proponer la implementacion de algun modelo matematico que se
oriente a optimizar los espacios fisicos de la bodega.

e Realizar un informe donde se planteen las conclusiones vy

recomendaciones que se obtengan del trabajo de auditoria.

4.1.4 ALCANCE DE LA AUDITORIA
El presente trabajo de Auditoria Operativa se enfocara en la evaluacion de la

administracién de la bodega y todo lo relacionado al area en estudio.

4.1.5 AREAS AUDITADAS
e Area de bodega
v" Recepcion de mercaderias.
v Almacenamiento de mercaderias.
v" Despacho de mercaderias.

e Area de Compras

4.1.6 PERIODO AUDITADO

Desde el 15 de Diciembre del 2014 hasta el 31 de Enero del 2015



4.1.7 BASE LEGAL

v

v

4.1.8 COMUNICACION DE HALLAZGOS DE LA AUDITORIA

Normas Internacionales de Auditoria.

Principios de Contabilidad Generalmente Aceptados.

Normas Internacionales de Informacién Financiera.
Ley Organica del Régimen Tributario Interno
Caddigo de Trabajo

Ley de Compaiiias

Hallazgo N°1: Ausencia de un programa de planificacion de compras.
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Condicion: Al realizar la auditoria se detectdé que para efectuar las compras, la

empresa no se rige a un plan que le permita identificar los ciclos en que se debe

comprar de acuerdo a las necesidades, puesto que del proceso de compras se

encarga directamente el duefio de la empresa quien es el gerente de la misma.

En resumen las compras se efectian de manera empirica Unicamente basandose

en experiencias pasadas.

Criterio: La planificacién del programa de compras permite estipular qué, cuanto

y cuando adquirir los productos e insumos para el caso de la Manufacturera con

el fin de tener un mayor control a la hora de efectuar las adquisiciones, de manera

que no se experimenten situaciones como el sobre stock o la rotura del inventario,

situaciones que a futuro generan problemas incluso econémicos para la empresa.
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Efecto: Aglomeracion de la mercaderia en el area de almacenamiento,
mercaderia obsoleta, situaciones de sobre stock del inventario, baja rotacion de

los items, demanda no satisfecha.

Causa: Los criterios de administracion de las distintas areas de la empresa,
especificamente el area de compras se encuentra sujeta a lineamientos de

administraciéon muy anticuados y resistentes al cambio.

Recomendacién: Se propone implementar para efectos de todos los items tanto
que compra como para los que ensambla aplicar los modelos metodoldgicos
propuestos en el numeral 3.15.2.3.1, los mismos que ayudaran a mejorar las

decisiones a la hora de comprar.

e Hallazgo N°2: No existe segregacion de funciones
Condicion: Se detectd que en el proceso de compras no se cuenta con el
personal necesario para segregar las actividades que se generan en este
proceso, puesto que la misma persona que decide comprar es la que se encarga

de gestionar los pagos de las compras efectuadas.

Criterio: La segregacion de funciones permite tener un mayor control en la
ejecucion de las actividades que intervienen en un proceso, evitando situaciones
de fraudes, errores y otras que puedan afectar en un sentido econémico a la

empresa.
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Efecto: Errores en los registros, manipulacion al efectuar los pagos; considerando

el uso del dinero de la empresa para gastos personales y viceversa, etc.

Causa: Criterios de administracién obsoletos, no existen politicas ni manuales de

funciones y perfil de cargo.

Recomendaciones: Implementar un manual de politicas y procedimientos para

la empresa, el cual se encuentra Propuesto en el ANEXO A.

¢ Hallazgo N°3: Ausencia de un Manual de Funciones
Condicion: Se evidencio que el area de bodega no cuenta con manuales de
funciones y procesos, asi como tampoco con politicas que permitan llevar una
buena administracion de la bodega. Los empleados no cuentan con una
descripcion de las funciones y actividades que deben desarrollar de acuerdo al
cargo encomendado; es por esto que a mayoria de actividades se llevan a cabo

en funcién de la experiencia adquirida.

Criterios: El Manual de politicas y procedimientos es un documento estructurado
con el fin de plasmar los lineamientos a seguir sobre el desarrollo de las
actividades del area. Este documento permite medir el cumplimiento de las tareas
en relacién a los objetivos de la empresa logrando asi optimizar los recursos y

minimizar las pérdidas.
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Efecto: Confusiones en la ejecucion de las actividades lo cual puede ocasionar
una desviacion de los objetivos planteados, duplicacion de actividades, pérdida
de tiempo, dificultad para evaluar y proponer mejoras, errores por parte de los
operarios; incluso llegar a situaciones donde se presenten robos del inventario

almacenado.

Causa: El manual de procedimientos y politicas asi como el manual de funciones
no se encuentra documentado y los empleados no tienen un conocimiento de las

estructura de las funciones y actividades a desarrollar.

Recomendaciones: Elaborar los manuales de procedimientos y funciones como

se propone en el ANEXO C1, C2, C3 Y ANEXO B1, B2

¢ Hallazgo N°4: Distribucion del area de almacenamiento.
Condicion: Se detectd que no existe una adecuada distribucion del espacio fisico
de la bodega, puesto que la mercaderia se encuentra almacenada sin una

ubicacion especifica.

Criterio: La adecuada distribucion de la bodega permite una mejor administracién
de la mercaderia almacenada, facilita la realizacién de los inventarios, permite

optimizar recursos, minimizar tiempos y evita la necesidad de incurrir en costos
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adicionales de almacenamiento ademas de proporcionar un ambiente de trabajo

mas agradable.

Efecto: La bodega presenta una desorganizacion, se puede ver que la
mercaderia no tiene una ubicacion que perita distinguir con facilidad los productos

por su clasificacion.

Causa: Por situaciones de metodologias de administracién no se ha considerado

necesaria plantear una correcta administracion de los espacios de la bodega.

Recomendacion: Se propone distribuir el area de la bodega en funcién de la
rotacion de la mercaderia para poder almacenar desde una perspectiva
estratégica basada en los productos que se venden mas como se propone en el

numeral 3.15.2.3.3

e Hallazgo N°5: La bodega no cuenta con estanterias ni pallets
Condicién: La bodega a mas de su espacio fisico no cuenta con pallets ni
estanterias lo cual dificulta la organizacion de la mercaderia a la hora de
almacenarla. Actualmente la modalidad de almacenamiento que usa la empresa
consiste en apilar las cajas de la mercaderia una encima de otra, aun cuando se
considera el peso maximo que se puede soportar esto genera un riesgo para la

empresa.
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Criterio: El uso de pallets permite optimizar los espacios de almacenamiento asi

como también ayuda a conservar la seguridad del estado fisico de la mercaderia.

Efecto: la bodega no cuenta con pallets para el almacenamiento de la
mercaderia, por lo que la misma se encuentra apilada una encima de otra
teniendo unicamente como medida de seguridad el considerar el peso que

soporta una caja encina de otra.

Causa: No existe una buena administracion del area, la bodega es vista como un
espacio para almacenar sin necesidad que tenga los elementos necesarios para

su correcta administracion y ejecucion de actividades.

Recomendaciones: Se propone el uso de pallets para optimizar tiempos, evitar
pérdidas por dafios fisicos al realizar la carga y descarga de la mercaderia.

Revisar numeral 3.15.2.3.3



CAPITULO V

CONCLUSINES Y RECOMENDACONES

5.1 CONCLUSIONES

1.

De acuerdo al estudio realizado a través de la auditoria operativa, se
evidencio que el proceso de compras se ejecuta de manera empirica;
puesto que las compras se efectuaban en base a experiencias pasadas y
no en funcién a un programa de compras. Es asi que podemos observar
en el Capitulo Il que lo planteado en la hipotesis Ho si se cumple respecto

a la aplicacion de metodologias que mejoren el proceso de compras. Los
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modelos propuestos nos indican la forma mas oOptima al momento de
decidir qué, cuanto y cuando comprar evitando asi que se presenten
situaciones como el sobre stock o rotura del inventario, ademas de

beneficiar el uso del area de almacenamiento.

Al evaluar los principales riesgos en la ejecucion del proceso de compras,
con el fin de analizar y tomar medidas preventivas; se evidenciaron 2 riegos
que son considerados extremos puesto que el resultado estuvo en el rango
de mayor vulnerabilidad. Estos riesgos fueron respecto a la inexistencia de
la planificacién de las compras y la inadecuada segregaciéon de funciones
al ejecutar las distintas actividades relacionadas al proceso de compras.
Las causas y efectos de ambos riegos se ven reflejadas en los Diagramas

de Ishikawa propuestos en el Capitulo Ill.

La empresa respecto al area de almacenamiento presentd algunas
deficiencias entre ellas el no poseer una clasificacion estratégica de los
productos ocasionando asi un deficiente uso del espacio de
almacenamiento en donde se presencid un ambiente de desorden y
aglomeracién de la mercaderia. De acuerdo a la hipotesis Ho se puede

evidenciar que se cumple la aplicacién de una metodologia de clasificacion
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del inventario ABC; en donde se obtuvo como resultado que de un total de
11 productos que posee la empresa el 18.18% de ellos se encuentra en la
clasificacion A, seguido del 27.27% de la clasificacién B y finalmente el
54.54% de la clasificacién C. Esta clasificacion nos permite establecer la
ubicacion de los productos de manera que la clasificacion A por ser de
mayor rotacion y por tener los productos de mayor volumen y peso se
ubicaran cerca del area de carga y descarga; seguido de esto se ubicara
los productos de clasificacion de B los cuales son de rotaciéon media y
finalmente ubicaran lo de clasificacion C que son los de baja rotacion; en
esta ultima clasificacion se encuentran también aquellos productos

catalogados como obsoletos.

Al evaluar los principales riesgos en la ejecucion del proceso de
almacenamiento, con el fin de analizar y tomar medidas preventivas; se
evidenciaron 2 riegos que son considerados extremos puesto que el
resultado estuvo en el rango de mayor vulnerabilidad. Estos riesgos fueron
respecto a la inexistencia de una clasificacién de la mercaderia que facilite
definir la ubicacién de almacenamiento y el exceso de mercaderia obsoleta
debido a que no se ha definido tratamiento alguno para dichas

mercaderias. La mercaderia obsoleta representa del total de la linea de
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productos el 18.18% y se encuentran clasificados en el grupo C del analisis
ABC. Las causas y efectos generados en ambos riegos se ven reflejadas

en los Diagramas de Ishikawa propuestos en el Capitulo .

. En cuanto la bodega se evidencié que a causa de la inadecuada
distribucion del espacio de almacenamiento se presencian situaciones de
desorden y dificultada para realizar agilmente las actividades del area. Se
definié un estandar del 20% del total de area de instalacion para asignarlos
a los pasillos, asi como también se definio el area de almacenamiento de

2,172.47 m? y la necesidad de implementar 1,372 pallets.
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5.2 RECOMENDACIONES

1.

Puesto que la empresa enfrenta deficiencias en la ejecucion de los
procedimientos operacionales, se recomienda realizar una Auditoria
Operacional como una herramienta que facilita el analisis y la propuesta de
mejoras en cuanto a la administracion, coordinacion y control de los

recursos que posee la empresa.

Respecto a la ausencia de manuales de politicas y procedimiento, se
recomienda la implementacion de los mismos de acuerdo al ANEXO A, B-
1y B-2, los mismos que deberan ser impartidos a personal relacionados
con los procesos establecidos en los manuales, con el fin de ejercer un

mayor control sobre las actividades que intervienen en los mismos.

La implementacién de la metodologia ABC es de gran importancia para la
empresa a la hora de administrar la bodega, puesto que dicha metodologia
nos permite conocer que productos son de mayor rotacion, ademas de
identificar aquellos de menor rotacién y que pueden tener tendencia a la

obsolescencia para poder darles un tratamiento de manera oportuna. Otro
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beneficio de la implementacion de esta metodologia es el uso 6ptimo de

los espacios de la bodega al momento de almacenar la mercaderia.

Como se evidencid, las compras se realizan en base a experiencias
pasadas; es decir de manera empirica. Se recomienda la implementacién
de las metodologias MRP y Wilson, puesto que la empresa posee
productos que manufactura y otros que compra ya terminados. Ambas
metodologias nos permitiran conocer cual es la forma mas Optima en
funcién de tiempo y calidad en la que se debe manufacturar o comprar la
mercaderia. Por otro lado la implementacion de estas metodologias
también beneficia la administracion de la bodega, puesto que evita
situaciones de aglomeracion ya que se conoce el nivel de rotacion de la
mercaderia y por ende cuando existe espacios disponibles y en qué tiempo

seran reabastecidos.

Segun la Norma de seguridad e higiene del trabajo, los muelles de carga y
descarga son disefiados para facilitar el traslado de las mercaderias en los
contenedores o vehiculos de transporte. Es por esto que se le recomienda

colocar puertas seccionales o enrollables para controlar el acceso del
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ingreso a la bodega; ademas prevenir riesgos relacionados con la
manipulacion de los productos.

Ademas se le recomienda utilizar pasarelas transportables para evitar
existencias de huecos entre el muelle y el contenedor provocando

accidentes con el personal y el deterioro de las mercaderias.



ANEXOS
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ANEXO A

MANUFACTURERA “XYZ”

MANUAL DE POLITICAS Y PROCEDIMIENTOS DEL PROCESO DE

COMPRA DE MERCADERIAS
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de elaboracion: Fecha de revision:
OBJETIVO

Optimizar la gestién de adquirir productos de manera externa que logren
satisfacer los requerimientos especificos de la empresa, mediante la adecuada

evaluacion de los proveedores.

ALCANCE

Abarca todas las actividades efectuadas en el proceso de compras que
comprendan desde el requerimiento de compra hasta la recepcion de la
mercaderia.

Disenar el flujograma del proceso descrito

RESPONSABLE DEL PROCESO:

Gerente General

POLITICAS DEL PROCESO:

v Se utilizara el sistema de inventario perpetuo por cada producto.

v/ Se realizaran al menos una vez por afio conteos fisicos del inventario en
stock.

v' Se elaborara una Planificacion de compra por producto de manera
trimestral, tomando en cuenta la conciliacion del reporte de ventas
trimestral con el registro de las compras en el sistema.

v No obtendra valor aquella compra que no esté respaldada por su

respectiva orden de compra.
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Se llevara registros de cada orden de compra emitida.
Se enviara solicitud de cotizaciones a los proveedores para obtener
mejores opciones en cuanto al precio, calidad y servicio al momento de
adquirir el producto requerido.
El encargado de adquirir mantendra una base de datos actualizada de
sus proveedores
Las cotizaciones seran recibidas solo por correo electronico.
La cancelacién del pedido se efectuara una vez recibida la factura
emitida por el proveedor.

1. Si se compra a proveedores locales se efectuara el pago con

cheque y crédito
2. Sise compra a proveedores internacionales se efectuara el pago

con transferencias bancaria.

CONTROLES GENERALES:

v' Lacompra, recepcion y registro de la mercaderia deberan ser efectuados
por departamentos independientes.

v' Verificar que las requisiciones de compras estén debidamente
autorizadas y aprobadas.

v' Verificar que la informaciéon de la factura emitida por el proveedor
coincida con la orden de compra (cantidades y precio).

v' Recalcular el monto detallado en la factura del proveedor.

v Verificar el correcto registro de las compras y sus desembolsos en el
mayor general.

ACTIVIDADES :

1.

Jefe de bodega revisa los registros de inventario para determinar la

necesidad de efectuar la compra.
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. El departamento solicitante emite una requisicion de compras, la misma
que debe ser aprobada por el gerente.

. Se envia una copia de la requisicion aprobada al departamento de
compras

. El departamento de compras realiza el analisis de los proveedores con
el fin de escoger las propuestas mas competitivas (lista de proveedores

calificados)

5. Eldepartamento de compras se encarga de preparar la orden de compra.

6. La orden de compra es emitida al proveedor.

7. El proveedor envia la factura de compra o el packing list, detallando el

valor a pagar y las condiciones que se realiza la venta de la mercaderia.
. Jefe de bodega recepta la factura o packing list y verifica que coincida lo
requerido en la nota de pedido con lo detallado en la factura del
proveedor.

. Se envia a cuentas por pagar la documentacion correspondiente para

efectuar el pago al proveedor, de acuerdo a los parametros establecidos.

10.Compras notifica a bodega la fecha de entrega del pedido y rastrea el

pedido.

11.Si la compra de los productos es a nivel internacional (Importacion) se

realizara las actividades del 11.1 — 11.11 En caso contrario continuara

con el numeral 12

11.1. El departamento de cuentas por pagar cancela el conocimiento del

embarque o Bill of lading emitido por el agente de carga internacional.

11.2. El agente de carga internacional verifica el pago y autoriza la salida

de la mercaderia.

11.3. Gerencia entrega la documentacién requerida al agente de aduana

para el respectivo control.
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11.4. El agente de aduana recepta los documentos y procede a registrar la
informacion del importador en el SICE

11.5. EIl agente de aduana emite el formulario de declaraciéon andina de
valor.

11.6. Gerencia firma la Declaracién andina de valor (DAV) y se lo entrega
al agente de aduana.

11.7. EIl agente de aduana recepta la documentacion firmada y continua
con el registro de la documentacion en el SENAE.

11.8. El agente de aduana realiza el sorteo de aforo para determinar los
impuestos y aranceles que son aplicables a la compra mediante la
naturaleza, peso y volumen.

11.9. Una vez determinado el sorteo de Aforo se emite el documento
aduanero unico que es aquel donde se detalla el valor de los
derechos e impuestos arancelarios a pagar.

11.10. Cuentas por pagar emite un cheque para la cancelacion del DAU.

11.11. El agente de aduana procedera al retiro y entrega de mercaderia al
comprador

12.El jefe de bodega recepta la mercaderia, verifica que la misma cumpla

con las especificaciones establecidas en la orden de compra.

CONTROL DE DOCUMENTOS:

Toda documentacién requerida para el desarrollo de las actividades
relacionadas al proceso de compra, recibira el control adecuado para garantizar
el cumplimiento de las politicas y procedimientos establecidos para la gestion
de compras.

v' Las ordenes de compra seran enumeradas de manera consecutiva.

v/ Las 6rdenes de compra anuladas deberan ser distinguidas con la palabra

‘cancelada” y entregadas a contabilidad para ser archivadas.
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v' Segregacion de funciones con respecto a la emision, aprobacion y
registro contable de la orden de compra.

v' El formulario de requerimiento de compra debera estar completo y
certificado por la firma del gerente.

v Archivar los documentos que serviran de soporte para cada una de las

actividades efectuadas en el proceso.

DOCUMENTACION REQURIDA:

v Planificacion de compras.
v" Formulario de requerimiento de compra.
v" Nota de pedido

v' Packing list.

v

Copia de la factura de compra.
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BODEGA Gerente COMPRAS RECEPCION CUENTAS POR PAGAR ADUANA
|: INICIO )
3
Revisa los registros
dea inwentaria para
determinar la
necesidad de
comprar.
Emite la requisicién
de compra
Requisicion de Recibe la Copia de requisician
campras »  reguisicionde  ——# de compra aprobada
compras y aprueba %ﬁ
Analiza y selecciona a
los praveedares
calificados
Factura o packing Preparay envia la
list del proveedor (& orden de compra al
proveador.
wverifica que coincida -
lo la nota de pedido R Fadd“”'a o packing
con la factura del ¥ list del proveedor
proveedar.
Efectia el pago de
Notifica a bodega la la factura con
fecha de entregay |« cheque o
rastrea el pedido transferencia
bancaria
i Efectua el pago
7 L}
¢Impartacion’? del bill of lacling “
Realiza los Efectia el pago de Entregala
tramites »  los impuestos » mercaderia al
arancelaros arancelaros eomprador
Recepta la

_| mercaderia yverifica |
> . .
las condiciones fisicas

de la misma
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO MEJORADO

PROCESO: COMPRAS

DE MERCADERIAS  FECHA:
VAR (Real) SVA (Sin valor
agregado)
oo VAC. VAE.. P E M | A ACTIVIDAD TI(EmI\:I:)O
X Jefe de bodega revisa 20
los registros de
inventario para

determinar la necesidad
de efectuar la compra.

2 X Jefe de bodega emite 15
una requisicion de
compras, la misma que
debe ser aprobada por el
gerente.

3 X Compra recibe la copia 5
de la requisicion de
compras aprobadas

4 El departamento de 20
compras realiza el
analisis y seleccion de

los proveedores con el

fin de escoger las

propuestas mas

competitivas (lista de
proveedores calificados)

5 El departamento de 10

compras se encarga de

X elaborar y enviar la
orden de compra al
proveedor

6 Jefe de bodega recepta 15

la factura o packing list y

verifica que coincida lo

requerido en la nota de



7
X

8
X

9
X

10
X

11
X

TIEMPOS TOTALES

COMPOSICION DE ACTIVIDADES

V.A.C. VALOR AGREGADO CLIENTE

V.A.EE. VALOR AGREGADO
EMPRESA
PREPARACION

ESPERA
MOVIMIENTO
| INSPECCION

= m ©

pedido con lo detallado
en la factura del
proveedor.

Se envia a cuentas por
pagar la documentacion
correspondiente para
efectuar el pago al
proveedor, de acuerdo a
los parametros
establecidos.

Compras notifica a
bodega la fecha de
entrega del pedido vy
rastrea el pedido.

Si es una importacion
cuentas por  pagar
cancela el conocimiento
del embarque (bill of
lading)

Gerencia efectua los
procedimientos
correspondientes en la
aduana.

El area de recepcion
recibe y verifica las
condiciones fisicas de la
mercaderia.

METODO ACTUAL
N° Tiempo
0 0
10 325

o O O -~
O O O O

10

20

180

30

330

%
0

98

o O o N
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A ARCHIVO 0 0 0
T TOTAL 11 330 100
VA VALOR AGREGADO 98%
SVA SIN VALOR AGREGADO 2%
ANEXO B - 1

MANUFACTURERA “XYZ”

MANUAL DE POLITICAS Y PROCEDIMIENTOS DEL PROCESO DE
RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MERCADERIAS EN LA BODEGA

Elaborado por: Revisado por:
Fecha de elaboracion: Fecha de revision:
OBJETIVO

Receptar y almacenar los productos terminados procedentes del area de
produccion o de importacion disponibles para la venta.
Ademas, asegurar que todas las mercaderias ingresadas a la bodega, se

conserven en Optimas condiciones desde su recepcion hasta su despacho.

ALCANCE

Abarca las actividades desarrolladas en el area de bodega con respecto a la
recepcion y almacenamiento de los productos terminados.

Disenar el flujograma del proceso descrito.

RESPONSABLE DEL PROCESO:

Ingeniero Freddy Zapata — Jefe de bodega

POLITICAS DE LOS PORCESOS:

e Proceso de Recepcion de mercaderias.




189

v'La orden de compra o Packing list, es el Unico documento que
servira de soporte para constatar la entrega del pedio por parte del
proveedor, el cual debera estar certificado por la firma del gerente
de la empresa.

v' El encargado de compras debera informar al jefe de bodega la
recepcion de mercaderias con 48 horas de anticipacion,
adjuntando la orden de compra o el packing list en caso de
importacion.

v' Se receptara solo los productos que estén en buenas condiciones
fisicas y que cumplan con los requisitos del pedido.

v' Los proveedores deberan cumplir con las especificaciones
descritas en el contracto asi como la cantidad, calidad y precio del
pedido; en caso de incumplimiento se emitira una nota de
penalizacion y se devolvera el producto.

¢ Proceso de Almacenamiento de mercaderias:

v' Seran almacenados solo los productos que estén en buenas
condiciones fisicas y que cumplan con las especificaciones de la
orden de compra.

v' Los productos seran almacenados de acuerdo a su nivel de
rotacion, permitiéndonos clasificar de la siguiente manera:
Clasificacion A representan el 27.27% del inventario de bodega,
Clasificacion B el 27.27% vy Clasificacion C el 45.45% del
inventario.

v' Los productos de mayor rotacion estaran localizados cerca del

area de recepcion y despacho para mayor facilidad al momento

de recibir y entregar los productos.
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v' A cada producto se le colocara una etiqueta adhesiva detallando
el tipo de producto, fecha de recepcion, su codificacion y la
categoria al cual pertenece.

v La distancia minima de los pasillos sera un porcentaje estandar
del 15% del total del espacio de almacenamiento de la bodega
para facilitar el recorrido del montacargas y evitar el deterioro de
los productos.

v' La bodega debera contar con una adecuada iluminacién y

ventilacién para el manejo de los productos.

CONTROLES GENERALES:

e Ingresara a la bodega solo aquel producto que tenga como respaldo los
siguientes documentos:

o Formulario de recepcion de Mercaderias.

o Packing list en caso de importaciones.

o Registro de la orden de compra en el sistema.

e Para la recepcion de productos fabricados por la empresa se verificara
la cantidad y las condiciones fisicas en las cuales se recibe dicho
producto.

e En el caso de importaciones:

o Se informara al jefe de bodega sobre el estado critico en el cual
se han recibido los productos para que tome las medidas
correctivas del caso.

e Elformulario de recepcion de mercaderia sera custodiado y revisado por
el jefe de bodega; el cual registrara cualquier irregularidad detectada con
respecto al estado fisico de la mercaderia y productos sobrantes o

faltantes.
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e Con respecto al almacenamiento se debera tomar en cuenta los
siguientes controles:

v Identificar a los productos con una etiqueta de codificacion para
mayor facilidad en el momento de localizarlos.

v Inspeccionar de manera regular la limpieza de la bodega para
evitar la presencia de insectos, roedores, la acumulacion de polvo
y desperdicios provocando el deterioro de las mercaderias
almacenadas.

v Verificar que la bodega cuente con una iluminaciéon apropiada
para evitar accidentes de los operarios o pérdidas de
mercaderias.

v’ Verificar que el area de bodega cuenta suficiente ventilacién por

cada sector.

ACTIVIDADES :

1. Compras entrega al jefe de bodega la orden de compra

2. EL jefe de bodega imprime el formulario de recepcion de mercaderias

3. Archivar el formulario de recepcion de mercaderias, orden de compras o
packing list.

4. El jede de bodega recibe la orden de compra/guia de remisién por parte
del conductor del contenedor y procede a entregarla al asistente para el
respectivo control.

5. El asistente de bodega recepta la orden de compra y procede a verificar
si coinciden los registros con el formulario de recepcion de mercaderias.

6. Silos documentos receptados coinciden con los registros el asistente de
bodega dispone a los operarios descargar la mercaderia.

7. El operario descarga la mercaderia de los contenedores.
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8. Verificar y registrar si la mercaderia a almacenar esta en buenas
condiciones y completa en el formulario de recepcion, esa actividad la
desarrolla el Asistente de bodega.

9. Certificar el formulario de recepcion de mercaderia por medio de la firma
del jefe de bodega y el transportista.

10.El jefe de bodega coloca una etiqueta de codificacion al producto para
mayor facilidad en el momento de localizarlos.

11. Asistente de bodega comunica a los operarios ubicar las mercaderias en
el espacio distribuido de acuerdo a la categorizacion de productos y su
codificacion.

12.Operario ubica la mercaderia en el espacio distribuido de acuerdo a la
categorizacion de productos y su codificacion.

13.Jefe de bodega registra en el sistema el ingreso de la mercaderia a la
bodega con sus respectivas codificaciones y localidad.

14. Jefe de bodega imprime un reporte actualizado detallando la ubicacion y
las cantidades disponibles de los productos almacenados por

clasificacion y archiva los documentos.

CONTROL DE DOCUMENTOS:

Los documentos que son necesarios para el desarrollo de las actividades
involucradas en el proceso de recepcion y almacenamiento reciben un control
estricto para cumplir de manera eficaz los objetivos establecidos del area de

bodega.

DOCUMENTACION REQURIDA:

v' Formulario de recepcién de mercaderia.
Packing list en caso de importaciones.

v
v" Reporte de los productos ingresados a la bodega.
v

Orden de compra.
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PROCESO DE RECEPCION DE MERCADERIAS MEJORADO

ACTIVIDADES

JEFE ASISTENTE DE
COMPRAS CONDUCTOR OPERARIO
DE BODEGA BODEGA
Entrega la orden de
compra
Recib hiva | P
dec' SrACENe Entrega Guia de
locumentacion e fh
Orden da Campra imprime el formulario remisioniiiarden
P X de compra al jefe
de recepcion de
de bodega
marcaderia
Recibe la guia de
remisidn u orden de
compra y entrega al
AB
Revisa y confirma la
Qrden de compra coincidencia del Descargar la
0 guia de remisién documento con el mercaderia de los
farmulario da contenedares
receprion.
sl
ocumentos J
registros
coinciden?

¥

Revisa gue el producto
aste completo y en
buen estado, registra
formulario de recepcidn

¥

Certifica el formularie
da recepcion con su
firma vy la del
conductor

h 4

Natifica el ingresa
del pedido a badega

FIN
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JEFE ASISTENTE DE
GERENTE DE BODEGA CONDUCTOR BODEGA

OPERARIO

INICIO |

3
Coloca etiqueta de
cadificacian al
producto para su
ubicacidn

ubica la mercaderia
Dispone a los operario en la bodega de
» ubicar la mercaderia en » acuerdo 3 su

el espacio distribuido categorizacion y
codificacian.

Registra en el sistema
al ingreso de los
productos a la
bodega por
categorizacion

[

b
Imprime raporta
actualizado de
productos ingresados
ala bodega por
categorizacién

Archiva los
documentos

FIN
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO MEJORADO

PROCESO:
ALMACENAMIENTO DE
MERCADERIAS

FECHA:

SVA (Sin valor
agregado)

No. VAC. VAE. P E M I A ACTIVIDAD

1 Jefe de bodega imprime y

coloca etiquetas de

codificacion al producto

para su identificacion

2 Jefe de bodega dispone a
los operarios ubicar la

X mercaderia en los 5

espacios de acuerdo a su
clasificacion

3 Operario ubican la

mercaderia en los

espacios asignados de

acuerdo a su clasificacion

4 Registra en el sistema el

ingreso de las

mercaderias a bodega por

categorizacion

5 Jefe de bodega imprime
reporte actualizado de los

X productos ingresado a la 5

bodega por su
categorizacion

6 x Asistente de bodega
archiva la documentacién

TIEMPOS TOTALES 90
METODO ACTUAL

N° Tiempo %

V.A.C. VALOR AGREGADO CLIENTE 0 0 0

VAR (Real)

TIEMPO
(min)

30

30

15

COMPOSICION DE ACTIVIDADES
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V.A.EE. VALOR AGREGADO

EMPRESA 5 85 94
P  PREPARACION 0 0 0
E ESPERA 0 0 0
M  MOVIMIENTO 0 0 0
[ INSPECCION 0 0 0
A  ARCHIVO 1 5 6
TT TOTAL 4 90 100
VA VALOR AGREGADO 94

SVA SIN VALOR AGREGADO 6
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ANEXO B -2

MANUFACTURERA “XYZ”

MANUAL DE POLITICA Y PROCEDIEMIENTIS DEL PROCESO DE
DESPACHO DE MERCADERIAS EN LA BODEGA

Elaborado por: Revisado por:
Fecha de elaboracion: Fecha de revision:
OBJETIVO

Despachar los productos terminados disponibles para la venta, aplicando

controles que permitan lograr su 6ptima distribucion.

ALCANCE

Comprende todas las operaciones ejecutadas en el proceso de despacho,
desde la planificacion de la venta hasta la recepcion de la mercaderia en las
bodegas del cliente.

Disefar el flujograma del proceso descrito.

RESPONSABLE DEL PROCESO:

Ingeniero Freddy Zapata — Jefe de bodega

POLITICAS DEL PROCESO:

v' El despacho de los productos se efectuara una vez que el cliente
deposite el valor del pedido a la cuenta de la empresa.

v' Se despachara solo aquellos productos que estén soportados por su
respectiva nota de pedido y que se encuentren en buenas condiciones
fisicas.

v Se le enviara al cliente una notificacion detallando la fecha de despacho

y el tipo de envié del pedido mediante correo electrénico.
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v Si las ventas son al por mayor la empresa dispondra de sus

contenedores para la entrega de la mercaderia a los clientes. En caso
de ser una venta al por menor el cliente cubrira con el costo del transporte
y la mercaderia sera entregada en la bodega de la empresa.

El tiempo de despacho se dara durante las 48 horas desde la liberacion
del pago.

Una vez que la mercaderia sale de la bodega para ser entregada al
cliente, no se aceptara la devolucién de la misma; al menos que sea un
dafio de fabrica. EIl cliente tiene un plazo de 8 dias para realizar la

devolucion del producto adquirido.

CONTROLES GENERALES:

Control de calidad de los productos antes de ser entregados a sus
clientes.

Los productos almacenados no saldran del almacén sin previa
autorizacion del jefe de bodega.

Solo seran entregados aquellos productos que estén respaldados por la
copia de la factura de compra emitida al cliente.

Se verificara que el proceso de embalaje de los productos sea el
adecuado; en el caso de haber detectado deficiencia alguna, el producto
no sera entregado hasta que se tomen medidas correctivas del caso.
Se archivara la copia de guia de remision para mantener evidencia del

envio de la mercaderia.

ACTIVIDADES :

1.

Ventas entrega al jefe de bodega las notas de pedido, detallando en la
misma el tipo de venta (al por mayor o menor) y sus especificaciones de

entrega (contenedores de la empresa o vehiculos del cliente).




199

9.

. El jefe de bodega organiza la distribucion de los pedidos con respecto a

la localizacion del cliente, disponibilidad y capacidad del contendedor,
imprime el reporte y se lo entrega al asistente de bodega.
El jefe de bodega imprime y saca copia de la guia de remisidn y entrega

al asistente para que despache el producto al cliente.

. El asistente recibe la copia de la factura de compra y procede a comparar

con la guia de remision. Si no existe alguna anomalia se supervisara que
la cantidad y las condiciones del producto sean correctas.

El operario recibe la autorizaciéon de subir la mercaderia al contenedor
adjuntando la guia de remision.

El operario despacha la mercaderia en el contenedor verificando la
cantidad y condiciones de la mercaderia Y le entrega al transportista la
guia de remisién y el plan de distribucién.

El conductor recibe la copia de la guia de remision y el plan de
distribucion, en el cual esta detallado las rutas para la entrega de los
pedidos.

El encargado de entregar el pedido y solicita al cliente una firma que
confirma la entrega del pedido.

El asistente de bodega recibe y procede a archivar los documentos.

10.En el caso de existir diferencia alguna entre la factura y la guia de

remisién no se despachara el pedido.

CONTROL DE DOCUMENTOS:

El control que se aplicara a los documentos que son concerniente del desarrollo

de las actividades del proceso de despacho sera evaluado de manera estricta.

v Se verificara que la numeracion de la factura concuerde con la guia de

remision; en el caso de existir diferencia se notificara al jefe de bodega y

no se despachara el pedido.
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DOCUMENTACION REQUERIDA:

v Guia de Remision.

v' Factura de compra.
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PROCESO DE DESPACHO DE MERCADERIA MEJORADO

ACTIVIDADES

JEFE DE BODEGA ASISTENTE DE BODEGA OPERARIO TRANSPORTISTA CLIENTE
Recibe las notas de
entrega donde verifica los
praductas a despachar
Reporte de
pedidos
Planifica la distribucidn de
los pedides mediante la
ubicacidn dal clienta
! : " | : Guia de remisidn
iskicg e Coia i ncr
. e Plan de distribucion
factura
Verificar que coincidan
|a factura con la guia de
remision.
(B e
|
h 4
Supervisa que |as
cantidades y condiciones
del pedido sean
correctas
Solicka el despacho Guia de remisién
de la mercaderfa al » Plan de distribucion
contenedar
Embala la mercaderia
para evitar perdidas o
deterioro.
traslada la mercaderia al
contenedor.
Entrega |a guia de
remision y el plan de » 1

distribucian al conductor
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PROCESDO DE DESPACHO DE MERCADERIA MEJORADQO

ACTIVIDADES

JEFE DE BODEGA

ASISTENTE DE
BODEGA

OPERARIO

TRANSPORTISTA

CLIENTE

Guia de remisign

Documentos
habilitantes

Entrega el pedido
v solicita la firma

del cliente

¥

Recibe el pedido y
firma los
documentos

Copia de la factura [+

Archiva las
documentos

FIN
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DESCRIPCION DE FUNCIONES Y PERFIL DEL CARGO.

1. INFORMACION BASICA:

Nombre del Cargo :

Jefe de Bodega Dpto. :

Bodega

Reporta a :

Gerencia General

Supervisa a:

Asistente de Bodega y operarios

2. FUNCION GENERICA :
Administrar y controlar el ingreso y salida de mercaderia bajo las normas y

procedimientos establecidos por la gerencia. Cumplir con la entrega al cliente final

en el tiempo mas corto posible.

3. RESPONSABLIDADES :
1) Controlar el inventario.

2) Concientizar al personal a que realice el trabajo correctamente.

3) Controlar y supervisar al personal.
4) Autorizar el despacho de la mercaderia.
4. FUNCIONES Y ACTIVIDADES ESPECIFICAS:

(D) Diarias (M) Mensuales (A) Anual
(P) Periddicas (T) Trimestrales (E) Eventual
(S) Semanales (SM) Semestrales (O) Ocasional
Técnicas Frecuencia
Reporte de Despacho P
Despacho (Trabajo de escritorio y revision de lo que se despacha) D
Pre-inventario (Organizar la bodega) A
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Recepcion de la Importacion

Asignacion de cédigo de barra a las N/E

Elaboracién de Garantias

Planificacion del recorrido

O Ol O O

5. PERFIL DEL CARGO :

Nivel Académico: SEGUNDO NIVEL
Formacion BACHILLERATO
Especifica:
Experiencia: Minimo 3 anos
Honesto, Proactivo, Dinamico, Don de mando, Serio y
Habilidades:
Responsable.
Genero: Masculino
Edad: 40 — 55 afos
Otros:

6. HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA EL PUESTO:

Equipo, Computadora:

COMPUTADORA, SCANNER

Sistema, programa de

computacion:

OFFICE, SISTEMA INTERNO

Otros:

Capacitaciones orientadas a la funcién.
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ANEXO C -2
DESCRIPCION DE FUNCIONES Y PERFIL DEL CARGO.

1. INFORMACION BASICA:

Nombre del Cargo : Asistente de Bodega Dpto. : Bodega
Reporta a: Jefe de bodega
Supervisa a: N/A

2. FUNCION GENERICA :
Receptar, clasificar y revisar el material entregado por los proveedores en la

bodega bajo las normas y procedimientos, dando el visto bueno del producto
terminado para que se embale y se despache
3. RESPONSABLIDADES :
1) Receptar la mercaderia.

2)
3) Revisar que el producto se encuentre en excelentes condiciones.

4

Clasificar y asignar la mercaderia antes de su despacho.
Autorizar el embalaje del producto.

4. FUNCIONES Y ACTIVIDADES ESPECIFICAS:

(D) Diarias (M) Mensuales (A) Anual
(P) Periédicas (T) Trimestrales (E) Eventual
(S) Semanales (SM) Semestrales (O) Ocasional
Técnicas Frecuencia
Despacho D
Recepcion de la importacion (Junto al jefe de bodega) O
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Asignacion de mercaderia antes de despacho D

Revision de cada producto asignado O

5. PERFIL DEL CARGO :

Nivel Académico: BACHILLER

Formacién Bachiller en Administracion / Contabilidad
Especifica:

Experiencia: 1 afio

Habilidades: Proactivo y Honrado

Genero: Masculino

Edad: Mayor 35 afios

Otros: Ninguno

6. HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA EL PUESTO:

Equipo, Computadora:

SCANNER

Sistema, programa de

computacion:

N/A

Otros:

Capacitaciones orientadas a la funcién.
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ANEXO C -3
DESCRIPCION DE FUNCIONES Y PERFIL DEL CARGO.

1. INFORMACION BASICA:

Nombre del Cargo : Operario Dpto. : Bodega
Reporta a: Jefe de bodega
Supervisa a: N/A

2. FUNCION GENERICA :
Preparar, cargar y entregar productos a clientes, mantener orden y limpieza de

bodega realizar mantenimiento sencillo del local.

3. RESPONSABLIDADES :
1) Preparar la mercaderia.

Cargar el camion

Entregar la mercaderia a los clientes.

Mantener ordenada la bodega.

Realizar mantenimiento de cualquier area de la empresa que se

solicite.

4. FUNCIONES Y ACTIVIDADES ESPECIFICAS:

(D) Diarias (M) Mensuales (A) Anual
(P) Periédicas (T) Trimestrales (E) Eventual
(S) Semanales (SM) Semestrales (O) Ocasional
Técnicas Frecuencia

Preparar la mercaderia. D
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Cargar el camion D
Entregar la mercaderia a los clientes. D
Mantenimiento O

5. PERFIL DEL CARGO :

Nivel Académico: N/A
Formacion N/A
Especifica:
Experiencia: No indispensable
Puntual, comprometido con el trabajo, ordenado,
Habilidades: . _
enérgico y habil.
Genero: Masculino
Edad: 18 — 55 anos
Otros: N/A

6. HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA EL PUESTO:

Equipo, Computadora: N/A
Sistema, programa de N/A
computacion:

Otros: N/A
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MANUFACTURERA “XYZ”

CUESTIONARIO PARA LA EVALUACION Y REVISION DEL CONTROL

INTERNO
N® PREGUNTAS RESPUESTAS | oBSERVACION
Si NO
¢Existen politicas para el
L control de inventario? -
¢, Qué tipo de inventarios fisicos Realizan pre-
. . inventarios
2 |se realizan y cuando se B cuando o
efectuan? requieren.
¢ Quién se encarga de efectuar El gerente general
. efectua las
las actividades de compras?

3 O compras en base
a experiencias
pasadas

¢Antes de efectuar la compra
4 | se analizan las necesidades de B
adquirir el producto?
¢ Estan segregadas las El encargado de
, adquirir
. funciones de compra, pagos, . mercaderia ’
desembolsos y registros? procede a la
cancelacion de las
facturas
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¢(,Poseen un manual de

6 | politicas y procedimientos para
efectuar la compra?
¢ Se efectuan las compras en
7 | base a su respectiva requisicion
o solicitud?
¢ Existe una base de datos de
8
proveedores en la empresa?
., Se seleccionan a los La empresa posee
e una lista
proveedores en funcién del ,
9 actualizada de
precio, calidad y fecha de proveedores
: calificados
entrega del pedido?
. Se preparan Ordenes de
10 | compras para todas las
adquisiciones?
¢(Las ordenes de compras
11 | estan debidamente
prenumeradas y aprobadas?
¢Han establecidos politicas Se cancelan las
. ordenes de
para la cancelacion de las
compras
12 | 6rdenes de compra? mediantes
cheques y
transferencias
bancarias
¢(Archivan  los documentos
habilitantes que soportan las
13

compras efectuadas?
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¢Existe una persona que se
1 |encarga de receptar la

mercaderia en la bodega?

El jefe de bodega

Para llevar el control de las

mercaderias recibidas. ¢Se

2 elaboran formularios de

recepcion?

¢ Existe una persona encargada El jefe de bodega
A de la elaboracion, aprobacion y

custodia del formulario de

recepcion de mercaderia?

. Se Inspecciona las
mercaderias adquiridas para
4 |determinar las condiciones
fisicas en que se reciben las

mismas?

;. Se cotejan las cantidades y
descripciones de las
mercaderias recibidas contra

las 6rdenes de compra?

(,Poseen un manual de
politicas y procedimientos para
llevar a cabo Ila correcta

recepcion de la mercaderia?
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¢ Existe una persona encargada
41 |del almacenamiento de Ila

mercaderia en la bodega?

El jefe de bodega

;Se rigen a un manual de
politicas y procedimientos para
el adecuado almacenamiento

de la mercaderia?

JEl jefe de bodega y sus
3 | operarios conocen el espacio

volumétrico de la bodega?

¢Utilizan alguna herramienta
para la categorizacién de sus
productos en base a su

rotacion?

¢,Cada uno de sus productos
5 | almacenados esta identificado

mediante un codigo?

¢,Cuenta la bodega con una
adecuada iluminacion y
6 | ventilacion para evitar
accidentes del personal vy

danos en la mercaderia?

¢Cuenta la bodega con

7 | estanterias o perchas

codificadas para el
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almacenamiento de las

mercaderias?

¢ Se elaboran informes sobre
los articulos obsoletos, que
tengan baja rotacion, o exceso

de stock?

¢ Existe una persona encargada
41 | de autorizar el despacho de la

mercaderia?

Jefe de bodega

¢Existe algun manual de
politicas y procedimiento que
oriente al personal en el

despacho de mercaderia?

. Se aplican controles para
3 |evaluar la calidad de los

productos a despachar?

Solo para la linea
de motorizados.

. Se aplican controles de
empaque y embalaje para la
proteccion de los productos a

despachar?

Los operarios
embalan la
mercaderia antes
de despachar
para la proteccién
de la misma.

;. Se cotejan las cantidades a
5 | despachar contra la orden de
pedido?
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¢ Qué equipos utilizan para el
traslado de la mercaderia a los

contenedores?

La empresa posee
un solo
montacargas
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ANEXO E-1

MANUFACTURERA “XYZ”

ANALISIS DE RIESGO DEL AREA DE COMPRAS

No existen politicas para

ADQUISICION DE MERCADERIA

v Incorrecta v" Robos o deterioros | Realizan pre-inventarios
administraciéon  de de mercaderia. para controlar el
los inventarios. v’ Errores en los | movimiento de las

No planifican las compras
de las mercaderias en

base a la necesidad.

el control del inventario. v" Fraudes. registros contables. | mercaderias en el
momento que se lo
requiera.
v’ Situaciones de v Perdidas en las | Planifican las compras
déficit de ventas. tonando en  cuentas
mercaderias. v' Aglomeracion de | experiencias pasadas,

v' Exceso de stock en productos en la | esta actividad la realiza el

la bodega. bodega. gerente.

Productos de mala
calidad y de alto

precio.

Perdidas de clientes
debido a la falta de
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productos

requeridos

No hay segregaciéon de
funciones en los procesos
de compras, pagos,

desembolsos y registros.

Fraude
Manipulacion y
duplicaciéon de los
registros.
Malversacion de

compras.

Quiebra de la

empresa.

El gerente es el
encargado del desarrollo
de las actividades en el
proceso de compras y de

los pagos.

No se rigen a un manual
de politicas y
procedimientos para

efectuar la compra

Ineficiencia de llevar
a cabo el proceso.

Falta de controles
en la adquisicién de

la mercaderia.

Bajo nivel de
desempefio del
personal con
respecto a la
elaboracion de sus

funciones.
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Las compras no son v' Falta de control al v' Compras
efectuadas en base a su efectuar las innecesarias de
respectiva requisicion o compras. mercaderia.
solicitud
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MANUFACTURERA “XYZ”
MATRIZ DE RIESGO

PROCESO DE COMPRAS

No existen politicas para el control del

001-C . . 8 8 64
inventario.

No planifican las compras de las

002-C mercaderias en base a la necesidad. 9 9 81

No hay segregacion de funciones en los
003-C procesos  de compras, pagos, 9 9 81

desembolsos y registros.

No se rigen a un manual de politicas y

004-C . 8 8 64
procedimientos para efectuar la compra

Las compras no son efectuadas en
005-C base a su respectiva requisicion o 7 8 56

solicitud




ANEXOE -2

219

MANUFACTURERA “XYZ”

ANALISIS DE RIESGO DEL AREA DE ALMACENAMIENTO

No se rigen a un manual
de politicas y

procedimientos para la

adecuada recepcion,
almacenamiento y
despacho de la
mercaderia.

ALMACENAMIENTO DE MERCADERIAS

v Desorganizacion del

personal con
respecto a la
administracién de la
bodega.

Errores en la
realizacion de las
actividades.
Inadecuada
distribucion de

funciones.

v' Gastos excesivos

por el tiempo
0CIOSO.

Gastos excesivos
por mercaderia
danada u obsoleta.
Pedidas en |las
ventas.

Bajo nivel de
desempenfio del
personal con

respecto a la

Las actividades
involucradas en los
procesos evaluados no se
encuentran

documentadas.
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Duplicacion de
actividades para un

Mismo proceso.

elaboracion de sus
funciones.

Fraudes

El jefe de bodega y sus
operarios no conocen el
espacio volumétrico de la

bodega.

Mala distribucién del
area de la bodega
para la ubicacion de
la mercaderia.
Espacios de
almacenamientos

mal utilizados.

Aglomeracion  de
mercaderias en la
bodega.

Danos fisicos de la

mercaderia.

No existe clasificacion de

la mercaderia.

Dificultad al
identificar los items.

Dificultad al
identificar la

disponibilidad de los
items al momento de

efectuar una venta

Robos o pérdidas

de mercaderias.
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No hay una adecuada
iluminacion y ventilacion

en la bodega.

v' Ambiente de trabajo

inadecuado.

Deterioro de las

mercaderias.

No usan estanterias o
perchas codificadas para
el almacenamiento de las

mercaderias

v Dificultad al asignar

los espacios de

almacenamiento.

Deterioro de las
mercaderias.
Desperdicio de los

espacios de |la

Para efectos del
almacenamiento solo
cuentan con el espacio

volumétrico de la bodega.

bodega.
v’ Gastos adicionales Perdidas No existen politicas para
Exceso de mercaderia de almacenaje. economicas. darme un tratamiento a

obsoleta

las mercaderias

obsoletas.
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MANUFACTURERA “XYZ”
MATRIZ DE RIESGO

PROCESO DE ALMACENAMIENTO

No se rigen a un manual de politicas y
procedimientos para la adecuada
001-A . . 8 8 64
recepcion, almacenamiento y despacho

de la mercaderia.

El jefe de bodega y sus operarios no
002-A conocen el espacio volumétrico de la 8 7 56

bodega.

No existe categorizacion de |la
003-A . 9 9 81
mercaderia.

No hay una adecuada iluminacién y

004-A ventilacion en la bodega. 8 6 48

No usan estanterias o perchas
005-A codificadas para el almacenamiento de 8 8 64

las mercaderias




006-A

No se elaboran informes sobre los
articulos obsoletos, que tengan baja

rotacion.

81
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PROBABILIDAD

10

MATRIZ DE RIESGO

MANUFACTURERA “XYZ”

4 5

6

IMPACTO
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Nivel de
riesgo

rango

Bajo: Riesgos no
tan preocupantes
pero si son objeto
de seguimiento de
supervisores.

1-19

Medio: Riesgos
que son
monitoreados por
los niveles medios
de la direccion.

20-49

Alto: Riesgos
modificados solo
por los directos

50-69

10

Extremo: Riesgos
que provocan
grandes
problemas a Ia
empresa y deben
ser objeto
permanente  de
monitoreo por los
Presidentes/Direc
tivos

>=70
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ANEXO F -1
3 4 / 8 11
CONGELAD REFRIGERAD LRLIRS
COCHA oES RS b LT
CAMONETA
COMPARTIMIENTO 1 COMPARTIMIENTO 2 COMPARTIMIENTO 3
1 l 5 b 9 10
ARE CARROS
OFICINA ACOKOICIO CORRERASI MOTDS MURECAS TELE”S'SE'HE ”ENHT'ELgm
NADOOE L0
AREA DE ACTIVIDADES
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ANEXOF -2
1
CONGELADIRES 4 g 10 1
WOLGUET A5 CARROS
COCI& SPLIT : MURECAS CORREFAS
COMPARTIMIENTO 1 COMPARTIMIENTD 2 COMPARTIMIENTO 3
1 b 7 B
HRE
HEFDHE:?HD WOTOS TELE"."SlSDHE - \IENHTEDU
|_DCICHTANA
404 360 12
QFICINA AREA DE ACTIVIDADES
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