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Resumen Ejecutivo
El presente trabajo de titulacion tiene como objetivo disefiar un sistema de control interno
para el area del taller mecanico en una empresa de transporte interprovincial ubicada en el
Distrito Metropolitano de Quito. Actualmente la empresa cuenta con un sistema de control
deficiente en los procesos internos del taller mecanico generando ciertas problematicas como
retrasos en tiempos de servicios, pérdidas econémicas o falta de seguimiento en el inventario de

repuestos lo cual afecta directamente a la operatividad de la empresa.

Para abordar esta problematica se propone la implementacion de un control interno
basado en el modelo COSO I, el cual integra cinco componentes fundamentales: entorno de
control, evaluacion de riesgos, actividades de control, informacion y comunicacion y supervision
y monitorio. Se incluye la situacion actual, la identificacion de riesgos y la formulacion de
estrategias para mejorar los procesos operativos de la empresa. Entre las mejoras se plantea la
creacion de un historial mecanico, un sistema de auditoria continuo y un mejor almacenamiento
de datos. Los beneficios que se encontraran una vez implementado el sistema son reduccion de
tiempo de inactividad de las unidades de transporte, la mejora en la gestion de repuestos, la
optimizacion de los costos operativos y el fortalecimiento de la seguridad en las operaciones del
taller. En conclusion, la aplicacion de un sistema de control interno no solo fortalecera la
eficiencia del taller, sino que también velara por el cumplimiento de los procedimientos y
garantizara una mejor gestion de recursos. Con el modelo COSO, se podran mitigar riesgos y

mejorar la toma de decisiones estratégicas dentro de la empresa de transporte.

Palabras claves: Control interno, gestion de talleres mecanicos, transporte

interprovincial, COSO |, eficiencia operativa
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Abstract
This thesis aims to design an internal control system for the mechanical workshop area of
an interprovincial transportation company located in the Metropolitan District of Quito.
Currently, the company has a deficient control system in the internal processes of the mechanical
workshop, resulting in issues such as service delays, financial losses, and a lack of monitoring of

spare parts inventory, which directly impacts the company’s operations.

To address this issue, the implementation of an internal control system based on the
COSO 2013 model is proposed, which integrates five fundamental components: control
environment, risk assessment, control activities, information and communication, and
monitoring. The proposal includes the current situation, risk identification, and the formulation
of strategies to improve the company’s operational processes. Among the improvements, the
creation of a mechanical history, a continuous auditing system, and better data storage are

planned.

The benefits expected once the system is implemented include a reduction in downtime
of the transportation units, improved spare parts management, optimized operational costs, and
strengthened safety in the workshop operations. In conclusion, the application of an internal
control system will not only enhance the workshop’s efficiency but will also ensure compliance
with procedures and guarantee better resource management. With the COSO model, risks can be

mitigated, and strategic decision-making within the transportation company can be improved.

Keywords: Internal control, mechanical workshop management, interprovincial

transportation, COSO 2013, operational efficiency
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Capitulo |

1. Antecedentes:
1.1.Contexto
La empresa de transporte estd ubicada en la ciudad de Quito, fue constituida en el afio
1969 siendo una de las primeras empresas dedicadas a transportar pasajeros haciendo uso de las
lineas rutas promoviendo el turismo dentro del pais. Su administracion esta dirigida bajo el
presidente y gerente quienes son los responsables del disefio, implementacion y mantenimiento
del control interno segln sus informes de auditoria. Es una empresa grande con mas de 100

accionistas y 15 millones de activos que permiten la liquidez y funcionamiento de la empresa.

La empresa se encuentra principalmente en el sector del transporte interprovincial en
Ecuador, que desempeiia un papel fundamental para el turismo interno y promoviendo el
desarrollo econémico contribuyendo al 7% del PIB del pais (CFN, 2023), sin embargo la
empresa también cuenta con otros servicios como lo son el servicio de encomiendas y un
servicio de taller automotriz con equipo técnico calificado y los repuestos necesarios para el
mantenimiento de sus 130 unidades. Sin embargo, enfrenta diversas problematicas en su area de

talleres que afectan la eficiencia y la calidad de servicio.

El mantenimiento preventivo y correctivo de los vehiculos de transporte es critico para
garantizar la seguridad vial y la sostenibilidad del servicio. No obstante, en muchas empresas, la
falta de un sistema de control interno en los talleres genera problemas como pérdidas
econdmicas, demoras en los tiempos de reparacion y un incremento en los accidentes

relacionados con fallos mecénicos. De acuerdo con la Organizacion Internacional del Trabajo



(OIT), el mal mantenimiento de vehiculos esta relacionado con un 30% de los accidentes de

trafico en paises en desarrollo (OIT, 2019).

Segun la Contraloria General del Estado (2024), un sistema de control interno es un
proceso integral disefiado para proporcionar una seguridad razonable en el cumplimiento de los
objetivos de la organizacién. Este sistema no solo garantiza la observancia de las disposiciones
legales, técnicas y administrativas aplicables, sino que también promueve una gestion eficiente y
transparente de las operaciones (Contraloria General del Estado, 2024). La implementacion y
sostenimiento de dicho sistema es una responsabilidad inherente a cada entidad, con el propésito
de establecer condiciones 6ptimas que faciliten el ejercicio efectivo del control. El sistema de
control interno incluye politicas, procesos, tareas y comportamientos que permiten a una
organizacién operar de manera eficaz y eficiente, gestionar riesgos, salvaguardar sus activos y
garantizar la calidad de los informes y el cumplimiento normativo (Hernandez, 2022). Este
proceso es utilizado por personas e instituciones requiriendo el uso del juicio y lo que se cree es

lo que va acorde a la politica de la organizacion y valores éticos.

Un sistema de control interno permite optimizar los procesos relacionados con el
mantenimiento, asegurando la disponibilidad de recursos y eficiencia en el uso del tiempo. Segun
COSO, Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway Commission, un Sistema de
control interno robusto se basa en cinco componentes clave: entorno de control, evaluacién de
riesgos, actividades de control, informacién y comunicacién, y monitoreo (COSO, 2017). Entre
la importancia de contar con un sistema de control interno se tiene la facilidad de conseguir un
mayor orden y cohesion dentro de la empresa enfocandose netamente en los objetivos de esta

tratando de mitigar riesgos y evitar fraudes y robo y mejorando la productividad de la empresa.



La evaluacion del sistema de control interno es esencial para optimizar la gestion del area
de talleres automotrices, ya que permite reducir costos asociados al almacenamiento excesivo o
la obsolescencia de productos y repuestos. Segun un estudio realizado por Taller Alpha (2024),
la implementacion de un control interno eficiente en talleres mecénicos permite optimizar el
inventario, reducir tiempos de espera y asegurar la continuidad de las operaciones. Ademas, un
sistema de control interno puede integrar herramientas digitales, como hojas de trabajo
automatizadas, para registrar diagnésticos y reparaciones, facilitando el seguimiento de los

vehiculos con repuestos pendientes y minimizando riesgos operativos.

Un sistema de control interno robusto, basado en los principios del modelo COSO, puede
abordar las problematicas actuales del taller al establecer politicas claras para la gestion de
inventarios y crear alertas automatizadas para solicitudes pendientes. Las empresas deben
implementar un sistema de control interno eficiente que les permita enfrentarse a los rapidos

cambios del mundo de hoy.

Como un proceso integrado y dindmico llevado a cabo por la direccién y demas personal
de la empresa, disefiado con el propoésito de proporcionar un grado de seguridad razonable en
cuanto a la consecucidn de los objetivos relacionados con las operaciones, la informacion

y el cumplimiento (C. P. Rafael Gonzalez Martinez, s.f.).

El modelo COSO I, reconocido globalmente como uno de los marcos mas completos y
eficaces para el disefio e implementacion de sistemas de control interno, se centra en cinco
componentes clave: el entorno de control, la evaluacion de riesgos, las actividades de control, la
informacion y comunicacion, y el monitoreo (COSO, 2017). Estos componentes, aplicados en el
contexto del area de talleres automotrices, pueden contribuir significativamente a resolver las

problematicas que enfrenta la empresa.



El entorno de control hace referencia a la cultura organizacional y la estructura de la
empresa. Establecer una cultura organizacional sélida y comprometida con el control interno
garantiza que todos los miembros de la empresa, desde la alta direccion hasta el personal
operativo, comprendan la importancia de las politicas y procedimientos establecidos. En este
caso, la empresa debe fomentar un entorno que valore la seguridad y el mantenimiento adecuado

de los vehiculos, y promover la capacitacion continua del personal técnico y administrativo.

La evaluacion de riesgos es otro componente esencial del sistema de control interno. Al
identificar los riesgos asociados con los procesos de mantenimiento, la empresa puede
anticiparse a problemas que podrian afectar la calidad del servicio. Por ejemplo, los riesgos
derivados de la obsolescencia de los repuestos, el retraso en las reparaciones o la falta de
mantenimiento preventivo pueden ser evaluados y gestionados para minimizar su impacto en la
operatividad de la empresa. Un control adecuado en esta area también puede ayudar a reducir los
accidentes de tréafico causados por fallos mecanicos, como lo sefiala la Organizacion

Internacional del Trabajo (OIT, 2019).

Las actividades de control incluyen las politicas y procedimientos establecidos para
mitigar los riesgos identificados. En este caso, el establecimiento de procedimientos para el
mantenimiento preventivo y correctivo de los vehiculos es clave. Las politicas deben ser claras,
detalladas y de facil seguimiento, con responsabilidades bien definidas para cada miembro del
equipo. Ademas, las actividades de control pueden incluir el uso de herramientas digitales como
hojas de trabajo automatizadas para registrar diagnadsticos, reparaciones y el inventario de

repuestos, lo que facilita la supervision y el seguimiento de las operaciones.

La informacion y comunicacion son fundamentales para el funcionamiento del sistema de

control interno. La correcta transmision de informacion sobre el estado de los vehiculos, el



inventario de repuestos y el tiempo estimado para las reparaciones permite una mejor toma de
decisiones y mayor eficiencia operativa. La comunicacion efectiva también facilita la integracion
de las areas de administracion y técnicos en el proceso de mantenimiento, asegurando que todos

los involucrados estén al tanto de las prioridades y plazos.

Finalmente, el monitoreo se refiere al proceso continuo de evaluar el desempefio del
sistema de control interno para asegurar que se cumplan los objetivos establecidos. EI monitoreo
permite identificar areas de mejora y realizar ajustes en los procesos para garantizar su
efectividad a largo plazo. Este componente es crucial, ya que permite que la empresa se adapte a
los cambios y desafios del entorno, como la obsolescencia de las unidades o la aparicion de

nuevos riesgos operativos.

1.2 Justificacién

1.2.1. Justificacién Teodrica

Las empresas enfrentan distintos retos a diario tanto externo como interno, se destaca la
importancia del enfoque en el control interno ya que estan relacionados con los propios procesos
del negocio, los cuales pueden tener errores o quizé ser ineficiencias en su proceso. El disefio de
un sistema de control interno es la red de seguridad para que todo tipo de empresa pueda evaluar,
detectar y manejar riesgos totalmente presentes en un negocio, esto contribuye a que el personal

actue de forma ordenada basada en lineamientos previamente analizada su funcionalidad.

Sin embargo, es importante destacar que un sistema de control interno es mucho mas que
un conjunto de reglas, su enfoque esta direccionado a cuidar los bienes de la empresa y evitar

errores comprometedores (Gbtec, 2024).



El buen analisis del control interno en el transporte interprovincial permite al negocio
tomar decisiones bien fundamentadas y colabora a que el negocio este equipado para afrontar

desafios, pero mucho depende de una buena organizacion.

Ademas, autores como (O Donnell, 1961), mencionan que “el control es de vital
importancia dado que establece medidas que permiten corregir las actividades de tal forma que
alcancen los planes exitosamente, determinando y analizando rapidamente las causas que pueden
originar tal desviacion para que no vuelvan a presentarse en el futuro reduciendo asi los costos y

ahorrando tiempo, evitando posibles errores.” (STUDYLIB, 2024).
1.2.2. Justificacion Metodologica

Este enfoque se lograria utilizando herramientas que nos permitan analizar los riesgos en
diferentes areas, como la seguridad de los vehiculos, la eficiencia del mantenimiento y el
cumplimiento de las leyes. Primero, identificamos los riesgos que podrian afectar al taller, luego
aplicamos las mejores practicas y métodos internacionales (COSO I) para controlarlos. Esto
incluiria establecer reglas claras para los trabajadores, hacer un seguimiento constante de las
operaciones y asegurarnos de que todo se haga de manera eficiente y conforme a las normativas,

lo que permitira reducir errores y mejorar la gestion.
1.2.3. Justificacion Practica:

Permitira optimizar la gestion operativa y garantizar la continuidad de los servicios
prestados en el marco de retorno de la inversion de los accionistas, y la atencion adecuada al
cliente. Se ha visto necesario adecuar buenas practicas de control interno ya que la empresa de
transporte ha enfrentado desafios con relacion a la seguridad, eficiencia operativa y con el

cumplimiento de normas en sus unidades de flota existentes.



Este sistema proveera a sus clientes y usuario de la confiabilidad en el servicio recibido,
pues las unidades podran operar bajo dptimas condiciones mecanicas, reduciendo el riesgo de

accidentes viales y aumentando la preferencia del cliente con la empresa.

Asi como también, un esquema de optimizacion en la gestion financiera bajo la
implementacion de controles eficientes y eficaces garantiza el mejor manejo de los ingresos y su
administracion, evitando crecimientos en la cartera, falta de liquidez y deficiencias en el control

de cobros, por ende, facilitaria la toma de decisiones basados en datos financieros precisos.

Por estos motivos se considera que el diagnostico y disefio de un adecuado esquema de
control interno en una empresa de transporte interprovincial es vital para su desempefio,
afiadiendo que este proyecto permitira obtener un titulo de tercer nivel como Licenciados en

Contabilidad y Auditoria y asi ejercerlo en la rama.

1.3.Definicion del problema central

1.3.1. Descripcion del problema

El control interno cumple la funcion de crear procesos eficientes y eficaces que permitan
minimizar los riesgos de las operaciones y garantizar la calidad de los informes internos y
externos que son presentados para el analisis de la situacion actual de la empresa. Por lo que la
correcta aplicacion del control interno dentro del proceso permitira que la empresa de transportes
interprovincial logre los objetivos y garantice que el riesgo se encuentre dentro del marguen

establecido.

El area de talleres de la empresa de transporte interprovincial presenta dificultades en la
gestion de sus procesos, lo que afecta la eficiencia operativa y el uso adecuado de los recursos.

Se han observado irregularidades en el control de inventarios, tiempos de mantenimiento y



supervision de reparaciones, lo que genera demoras, costos adicionales y un uso ineficiente de

los insumos.

Ademas, la falta de un sistema estructurado de control interno limita la capacidad de la
empresa para monitorear y mejorar el desempefio del taller, afectando la planificacion operativa
y la disponibilidad de las unidades de transporte. Estos problemas impactan la continuidad del
servicio y la optimizacion de los recursos, haciendo necesario el disefio de un sistema que

permita gestionar de manera eficiente los procesos y mejorar la administracion del taller.
1.3.2. Matriz T

La matriz T es una herramienta de investigacion que permite identificar y desglosar la
problematica basada en levantamientos preliminares, es asi como, ofrece una perspectiva clara 'y
organizada de los factores que afectan un proyecto, lo que facilita tanto la planificacion como la
ejecucion de estrategias. De este modo, se logra una toma de decisiones méas equilibrada y

fundamentada en un andlisis detallado de las fuerzas (Apolinario, 2024)

La matriz se divide en dos secciones: la situacién mejorada y la situacion empeorada. Las
fuerzas asociadas con la situacion mejorada son aquellos factores que favorecen la
implementacion exitosa de un proyecto o la adopcién de decisiones positivas, es decir, a lo que
se quiere llegar luego de aplicar un proyecto, como: el apoyo de las partes interesadas, la
disponibilidad de recursos, las ventajas competitivas y las capacidades tecnoldgicas. Identificar y
analizar estas fuerzas es esencial para reforzar los aspectos positivos del proyecto y aprovechar al

maximo las oportunidades que se presentan.



Tabla 1

Matriz de Analisis de Fuerzas T

Anélisis de Fuerzas

Situacion Empeorada

Situacion Actual

Situacion Mejorada

Graves deficiencias de control interno
del taller que pudieran generar pérdidas
operativas y afectar significativamente a
la permanencia y al patrimonio de la
empresa.

Fuerzas Impulsadoras

Deficiente

interno

gestion
del taller mecéanico
por ausencia de un
sistema de control

Sistema de control interno eficiente asegurando
que la operacién del taller se realice de manera
efectiva y cumpliendo con las normas y
procedimientos establecidos.

Fuerzas Bloqueadoras

Implementacién de hojas de control con Falta de capacidad operativa y conocimiento
detalles especificos del dafio mecanico, 1 4 |5 |2 mecanico, asi como de informacién histérica del
Ultima revision y presupuesto estimado. automotor.
Desinterés en implementar sistema de control de
Implementacidn de un sistema de control inventario de repuestos automotrices, por el alto
de inventarios de repuestos automotrices | 1 3 |4 |2 |ndmero de items y falta de informacion o de
recursos.
Asignacion de tiempos reales en arreglos L . Lo
gna mp °J Actividad estimada como no prioritaria por
mecanicos a través de un levantamiento - L
h i 2 4 |3 |2 |capacidad, desconocimiento o falta de recursos.
adecuado de informacion.
Mecénicos con amplia experiencia y Falta de presupuesto para capacitacion, pago de
debidamente capacitados en diversos 1 3 3 |2 honorarios bajos que no permitan tener un
dafios mecénicas. personal altamente capacitado.
. L Procesos no éticos en el proceso de emisién de
Sistema de facturacion del taller -
. . facturas, cobros de comisiones o descuentos fuera
mecénico adecuado y eficiente. 2 4 14 |1 de politicas

Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta la Matriz T con sus diferentes etapas.

En la situacion empeorada, se evidencian graves deficiencias en el control interno del

taller, lo que podria generar pérdidas operativas significativas y afectar la estabilidad financiera

de la empresa. En la actualidad, la gestion del taller es deficiente debido a la ausencia de un

sistema de control interno, lo que impacta directamente la operatividad y eficiencia del

mantenimiento de las unidades. La situacion mejorada plantea la implementacion de un sistema

eficiente que garantice el cumplimiento de normas y procedimientos, optimizando los procesos y

reduciendo riesgos.
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Las fuerzas impulsadoras incluyen la implementacion de hojas de control para registrar
dafios mecanicos, revisiones previas y costos estimados, lo que facilitaria la trazabilidad y
optimizacion del mantenimiento. Ademas, un sistema de control de inventarios permitiria
gestionar eficientemente los repuestos automotrices, evitando desperdicios y agilizando
reparaciones. Asimismo, la asignacion de tiempos reales para las reparaciones mejoraria la
planificacion y reduciria tiempos de inactividad. La capacitacion del personal mecéanico también
es clave para mejorar la calidad del mantenimiento y minimizar fallas recurrentes, mientras que
un sistema de facturacion adecuado garantizaria la transparencia y eficiencia en la gestion

financiera del taller.

Sin embargo, existen fuerzas bloqueadoras que dificultan la implementacién del sistema
de control interno. Entre ellas, la falta de capacidad operativa y conocimiento mecéanico, sumada
a la ausencia de informacion historica de los vehiculos, limita la aplicacion de un mantenimiento
predictivo eficiente. También se observa resistencia a la implementacion del sistema de
inventario debido a la gran cantidad de items y la falta de recursos. Ademas, la asignacion de
tiempos reales en los arreglos mecanicos suele ser despriorizada debido a la falta de
conocimiento y presupuesto. Otro obstaculo importante es el presupuesto limitado para la

capacitacion del personal, lo que impide contar con técnicos altamente calificados.
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Capitulo 11

2. Anadlisis de involucrados
2.1. Mapeo de Involucrados:

El mapeo de actores es una herramienta clave en la gestion de proyectos, la implementacion
de cambios y cualquier contexto en el que intervengan multiples partes interesadas. Su propdsito
es reconocer, evaluar y categorizar a los participantes de un proceso determinado en funcién de su
nivel de influencia, autoridad, interés y vinculo con la iniciativa en cuestion. Esto permite a los
responsables del proyecto optimizar la asignacion de recursos, establecer estrategias de
comunicacion mas efectivas y enfocar acciones segun el grado de implicacion o impacto de cada

actor (Bermudez, 2024).

El mapeo de andlisis de involucrados permite minimizar los riesgos existentes en el
proceso de control interno, puesto que define claramente quiénes son los involucrados y sus
roles, se simplifica la comunicacion, lo que reduce los riesgos y mejora la colaboracién. Parte
esencial del proceso es una comunicacion regular y transparente fortalece la relacion con los
involucrados, permitiendo gestionar sus expectativas y resolver conflictos de manera mas

efectiva.



Figura 1

Mapeo de involucrados

-

\

Deficiente gestion del taller mecéanico
por ausencia de un sistema de control

interno

Junta de Accionistas
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del Ecuador
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Estudiantes

Nota: Elaboracion propia, la figura presenta los involucrados directos e indirecto.

El mapa muestra las diferentes partes interesadas relacionadas con la “Mala gestion del

manejo de las hojas de trabajo en el taller mecénico de la empresa”. Cada parte cumple con un

rol importante en la organizacion.

Se puede identificar los actores directos, que son los actores principales como el gerente

general y el contador. El gerente general lidera la organizacion y brinda apoyo en distintas éreas,

mientras que el contador maneja las finanzas, estados financieros y distintos pagos a empleados

y proveedores. EI SRI en el lado derecho es una administracion tributaria reconocida que verifica

el cumplimiento de las obligaciones tributarias, combate la evasion de impuestos, fraude y

elusion fiscal, mientras que la Superintendencia de compafiias, valores y seguros es un

organismo técnico que vigila y controla las actividades de las compafiias y otras entidades.
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La UIDE es un actor indirecto en este proyecto, poque se trata de un trabajo académico
que contribuira al proceso de obtencion de un titulo de tercer nivel. En este sentido, la
universidad desempefia un rol de respaldo y seguimiento, lo que la convierte en una entidad

vinculada indirectamente al desarrollo del estudio.

Dentro de los actores indirectos también se encuentra la SENESCYT, que actlia como
organismo regulador en los procesos académicos de los estudiantes de la Universidad
Internacional del Ecuador (UIDE). Su funcion es garantizar que los requisitos y normativas

establecidas para la titulacion sean cumplidos correctamente.

Por otro lado, entre los actores clave del proyecto se encuentran los accionistas, quienes,
a través de sus aportes financieros, impulsan el crecimiento del capital social de la empresa de

transporte interprovincial, permitiendo la realizacion de mejoras operativas y estratégicas.

Finalmente, el cliente es un actor fundamental dentro del sistema, ya que representa a
todos los usuarios del servicio de transporte interprovincial. Su satisfaccion y demanda influyen
directamente en el éxito y sostenibilidad de la empresa, por lo que su experiencia debe ser

considerada en la toma de decisiones.

2.2.Matriz de analisis de involucrados
La Matriz de Analisis de Involucrados es una herramienta de gestion que permite
identificar, clasificar y evaluar a las partes interesadas en un proyecto o proceso organizacional.
Su propésito es determinar el nivel de influencia, poder e interés de cada actor, lo que facilita la
toma de decisiones estratégicas y la asignacion de recursos en funcién de su grado de impacto en

el desarrollo del proyecto (Altamirano, 2022).



Tabla 2

Andlisis de involucrados

Actores Involucrados

Interés sobre el
problema central

Problemas Percibidos

Recursos Mandatos y
Capacidades

Interés sobre el proyecto

Conflictos potenciales

Junta de Accionistas

Limitado presupuesto
en la implementacion
de personal que

garantice el control de

No fortalecer el
patrimonio de la empresa

para la implementacion

Politicas de mejoras para

el control interno para el

Proporcionar un eficiente

control de las hojas de

Cobros elevados por
servicios registrados

incorrectamente en las

de trabajo.

) . . area de taller. trabajo. . .
las hojas de trabajo en | de mejoras. hojas de trabajo.
el taller.
o Supervisar la Notificar los
) . Control del Falla en el control Notificacion por las partes | y ) o
Superintendencia de o . . . . implementacion del control | incumplimientos y los
» cumplimiento interno de las hojas de involucradas los cambios | . )
Compafiias, Valores y Seguros ] ) . interno dentro de las hojas | errores en las hojas de
normativo. trabajo. realizados.

trabajo.

Departamento Financiero

Registro correcto de
las actividades
realizadas por el taller
para garantizar el

cobro del servicio.

Carencia de un control
interno adecuado para la
mejora de las hojas de
trabajo.

Politicas para la
implementacion del
control en el taller.

Contar con métodos y
herramientas para el
correcto funcionamiento
del taller y el registro de

las hojas de trabajo.

Informar las fallas
existentes para la
implementacion de
mejoras en las hojas de

trabajo.

Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta el analisis de cada uno de los involucrados y su incidencia en el proyecto.
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El gerente general y el contador se encargan de promover la transparencia de la
informacion financiera a detalle, sin embargo, la desconfianza con el personal a cargo del taller
es limitante y la resistencia al cambio, procedimientos obsoletos y desactualizados se convierte

en un limitante.

Sus recursos tienen acceso a la organizacion y los fondos adquiridos para que su principal

objetivo es actualizar los procedimientos contables y lograr un correcto registro en el taller.

El SRI y la Superintendencia de compafiias, valores y seguros, quieren asegurar el
cumplimiento de las leyes y regulaciones como ente de control, donde su principal interés es el
correcto cumplimiento de las normas de control interno pero el mal cumplimiento de las
obligaciones tributarias y posible evasion de impuestos causan conflictos potenciales, incluyendo
la escasa recaudacion de fondos y facturas presentadas, sin embargo, las capacidades y recursos

son las facultades legales y normativas que les permiten regular el funcionamiento correcto.

Para finalizar, los accionistas y clientes les interesan el crecimiento de la organizacién y
mejores constantes de procesos, facilitados por los incrementos monetarios de los socios de la
empresa y clientes, rindiendo cuentas y con la transparencia que se les otorga para acceder a la
informacion, sin embargo, la falta de informacién legible para validar dicha informacion y los
movimientos financieros del taller brindan poca libertad de participacién y acceso limitado a la

informacion.
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Capitulo 111

3. Problemasy Objetivos

3.1.Arbol de problemas:

“El arbol de problemas consiste en desarrollar ideas creativas para identificar las
posibles causas del conflicto, generando de forma organizada un modelo que explique
las razones y consecuencias del problema. En similitud a un &rbol, el problema principal
representa el tronco, las raices son las causas y las ramas los efectos, reflejando una

interrelacion entre todo el elemento” (Fernandez, 2023).

La principal ventaja de esta técnica radica en su capacidad para identificar,
clasificar y organizar las causas y consecuencias que se derivan de un problema,
proporcionando una vision mas clara y sistematica de su complejidad que permitira
saber cuéles son las areas de intervencion prioritarias y la elaboracion de estrategias

exitosas.

Es importante destacar que el arbol de problemas no pretende reemplazar la
informacion de base o los datos anteriores, sino que se presenta como una herramienta
complementaria que enriquece el analisis. En este sentido, no sustituye otras formas de
diagnostico o investigacion, sino que organiza y da sentido a la informacion existente de

manera estructurada y coherente.

La técnica se representa graficamente mediante un esquema que se asemeja a un
arbol, donde el tronco simboliza el problema central, las raices las causas subyacentes y

la copa ilustrada los efectos.



Figura 2

Arbol de problemas

Efectos

Fallas de control y archivo de hojas de

control mecanico, informacién incompleta

Pérdidas operativas y afectacion reputacional del servicio

por dafios mecénicos

17

Pérdidas por paralizacion de unidades debido a

dafios mecanicos

Deficiente gestion de control interno en el taller mecénico por ausencia de controles

Causas

Falta de responsable para elaborar hojas

de control mecénico

Falta de seguimiento de las reparaciones mecanicas

Ausencia de los detalles de dafios mecanicos

Nota: Elaboracion propia, la figura presenta el arbol de problemas, con el problema central, causas y efectos. Arbol de Objetivos:
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Las causas del problema estan vinculadas a la ausencia de gestion y documentacion
eficiente en el taller mecanico. En primer lugar, la falta de un responsable para elaborar hojas de
control mecéanico impide una supervision adecuada de las actividades y el registro de las
intervenciones realizadas en las unidades. En segundo lugar, la falta de seguimiento de las
reparaciones mecanicas genera incertidumbre sobre el mantenimiento y estado de los vehiculos,
lo que puede derivar en fallas recurrentes. Finalmente, la ausencia de detalles sobre los dafios
mecanicos dificulta la identificacion de problemas repetitivos y la planificacion de

mantenimientos preventivos, afectando la eficiencia del taller.

Los efectos derivados de esta problemética afectan directamente el desempefio y la
reputacion de la empresa. Uno de los efectos més relevantes es la falla en el control y archivo de
hojas de control mecanico, lo que genera informacion incompleta y dificulta la toma de
decisiones estratégicas. Ademas, la pérdida operativa y afectacion reputacional del servicio
debido a dafios mecanicos surge como consecuencia de la falta de seguimiento adecuado,
ocasionando fallas inesperadas en las unidades. Por Gltimo, la paralizacién de unidades debido a
dafios mecanicos provoca una reduccion en la disponibilidad de la flota, afectando la prestacion

del servicio y disminuyendo la rentabilidad de la empresa.

3.2.Arbol de Objetivos
El arbol de objetivos es una herramienta visual que se utiliza en la planificacion
estratégica y la gestion de proyectos para representar de manera clara y estructurada los objetivos
que se desean alcanzar. Este método se basa en una jerarquizacion de los objetivos, mostrando

sus relaciones de causa y efecto (Apolinario, 2024).



Figura 3
Arbol de objetivos

Optimizar el tiempo y recursos en las
hojas de trabajo con detalles completos

de dafios mecanicos.

Optimizar los procesos internos del taller, reduciendo

tiempos de espera y costos operativos a través de un < >

control adecuado de recursos y actividades.
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Proponer un manual de control interno para el

taller de la organizacion basado en el modelo

COSO |

Disefiar de un sistema de control interno para el &rea del taller en

una empresa de transporte interprovincial en el Distrito Metropolitano

de Quito, Ecuador, Afio 2024.

Implementar un eficiente registro,
control y archivo de las hojas de

trabajo mecanico.

< >

Analizar la situacidn actual de la organizacion,

en el area del taller.

Identificar principales debilidades en los
procesos que lleva le taller durante los
mantenimientos preventivos y correctivos a las
unidades

Nota: Elaboracion propia, la figura presenta los objetivos que se originan en torno al objetivo central del proyecto.
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El disefio de un sistema de control interno para el area del taller en una empresa de
transporte interprovincial en el Distrito Metropolitano es fundamental para garantizar la
eficiencia operativa y la correcta gestion de los recursos. Este sistema permitird mejorar la
supervision y el cumplimiento de los procedimientos internos, asegurando que las actividades del
taller se realicen de manera ordenada, transparente y conforme a estandares de calidad

establecidos.

Para desarrollar este sistema, es necesario analizar la situacion actual de la organizacion
en el &rea del taller. Esto implica evaluar los procesos existentes, identificar posibles fallas en la
gestion y determinar las oportunidades de mejora. Un diagnéstico preciso permitira comprender
las dindmicas operativas del taller y establecer una base sélida para la implementacion de

controles internos eficaces.

Uno de los aspectos clave en este analisis es la identificacion de las principales
debilidades en los procesos que se llevan a cabo durante los mantenimientos preventivos y
correctivos de las unidades. Detectar deficiencias en la planificacion, ejecucion y supervision de
estas actividades permitira disefiar estrategias para optimizar los procedimientos y reducir el

riesgo de fallos mecanicos que puedan comprometer la seguridad y operatividad de la flota.

Asimismo, se debe implementar un eficiente registro, control y archivo de las hojas de
trabajo mecanico. La correcta documentacion de las actividades realizadas en el taller facilita la
trazabilidad de los mantenimientos, permite una mejor planificacion de las tareas futuras y
contribuye a la toma de decisiones basada en datos reales. Un adecuado manejo de estos registros

también ayuda a cumplir con normativas legales y auditorias internas.
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Como parte de la mejora en los controles internos, es necesario proponer un manual
basado en el modelo COSO I, el cual proporcionara lineamientos claros para la gestion del taller.
Este manual establecera procedimientos estandarizados, definira responsabilidades dentro del
equipo de trabajo y garantizara la aplicacion de principios de control interno que contribuyan a la

eficiencia y seguridad en las operaciones del taller.

Finalmente, la optimizacion de los procesos internos del taller debe enfocarse en la
reduccion de tiempos de espera y costos operativos mediante un control adecuado de los recursos
y actividades. Una gestion eficiente permitird mejorar la productividad, minimizar desperdicios y
garantizar que los mantenimientos se realicen con la calidad y rapidez necesarias para mantener

en funcionamiento la flota de transporte interprovincial sin interrupciones innecesarias.



22

Capitulo IV

4. Analisis de Alternativas
4.1.Matriz de Analisis de Alternativas

La Matriz de Analisis de Alternativas es una herramienta de toma de decisiones que
permite evaluar y comparar diferentes opciones o estrategias frente a un conjunto de criterios
predefinidos. Este tipo de matriz se utiliza para seleccionar la mejor alternativa entre varias,
basandose en la ponderacion de factores clave que afectan la decision final. En general, se
organiza en una tabla donde las alternativas posibles se listan en filas, mientras que los criterios
de evaluacion se disponen en columnas. Cada alternativa se evalla en funcion de los criterios

establecidos, asignando una puntuacién o peso para determinar cual opcién es la més adecuada.



Tabla 3

Matriz de Analisis de Alternativas
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mecanicos.

ly2 BAJO
3 MEDIO
4y5 ALTO
OBJETIVOS Importancia Factibilidad Tlgmpo Recursgs Riesgos Total | Categoria
Estimado Necesarios
Disefiar de un sistema de control interno para el
area del taller en una empresa de transporte 5 5 5 5 5 25 Alta
interprovincial en el Distrito Metropolitano
Analizar la situacion actual de la organizacion, en ]
el area del taller. 4 4 3 4 5 20 Medio
Identificar principales debilidades en los procesos
que lleva le taller durante los mantenimientos 5 4 4 4 5 22 Alta
preventivos y correctivos a las unidades
Implementar un eficiente registro, control y
archivo de las hojas de trabajo mecénico. 4 5 4 4 4 21 Alta
Proponer un manual de control interno para el
taller de la organizacion basado en el modelo 5 3 4 5 5 29 Alta
COSO |
Optimizar los procesos internos del taller,
reduciendo tiempos de espera y costos operativos .
a través de un control adecuado de recursos y 4 5 3 4 8 19 Media
actividades
Optimizar el tiempo y recursos en las hojas de
trabajo con detalles completos de dafios 4 4 5 3 4 20 Media

Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta los objetivos que se originan en torno al objetivo central del proyecto y su ponderacion

segun diferentes factores.
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El analisis de la tabla refleja la priorizacién de los objetivos en funcién de su importancia,
factibilidad, tiempo estimado, recursos necesarios y riesgos. A partir de la categorizacion, se
pueden identificar aquellos objetivos con una alta prioridad debido a su impacto en la gestion del

taller y su viabilidad de implementacion.

Los objetivos con una categoria alta (puntaje entre 21 y 25) incluyen el disefio de un
sistema de control interno (25 puntos), el analisis de las debilidades en los procesos de
mantenimiento (22 puntos), la implementacién de un eficiente registro de hojas de trabajo (21
puntos) y la propuesta de un manual de control interno basado en COSO 1 (22 puntos). Estos
objetivos requieren un enfoque estructurado, dado que abarcan tanto la planificacion como la
optimizacion de los procesos del taller. Destaca que el disefio del sistema de control interno

obtiene la maxima puntuacion (25), lo que resalta su prioridad estratégica para la organizacion.

Por otro lado, los objetivos con una categoria media (puntaje entre 19 y 20) incluyen el
analisis de la situacion actual del taller (20 puntos), la optimizacién del tiempo y recursos en las
hojas de trabajo (20 puntos) y la optimizacion general de los procesos internos (19 puntos). Si
bien estos aspectos son relevantes, su impacto o viabilidad pueden ser menores en comparacion
con los objetivos de categoria alta. En particular, la optimizacion de procesos internos presenta
un mayor nivel de riesgo y una menor puntuacion en tiempo estimado, lo que podria indicar que

su implementacién es mas compleja o requiere ajustes previos en otros aspectos del taller.

4.2.Diagrama de estrategias
El diagrama de estrategias es una representacion visual que permite estructurar y
organizar las acciones necesarias para alcanzar los objetivos planteados dentro de un proceso de

mejora organizacional. Este recurso facilita la identificacion de las relaciones entre los objetivos
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estratégicos, las actividades clave y los resultados esperados, permitiendo una mejor

comprension de las prioridades y su implementacién de manera logica y eficiente.

En el contexto del control interno del taller de una empresa de transporte interprovincial,
el diagrama de estrategias servira para ilustrar la conexién entre los objetivos especificos y las
estrategias disefiadas para su cumplimiento. A través de este esquema, se podra visualizar como
cada accion contribuye a fortalecer la gestion del taller, optimizar sus procesos, reducir riesgos y

mejorar la eficiencia operativa.

El diagrama se construye organizando los objetivos estratégicos en distintos niveles
jerarquicos, conectandolos con las estrategias mediante lineas o flechas que reflejan la
interdependencia de las acciones. De esta manera, se puede identificar qué estrategias impactan
directamente en la mejora de los procedimientos internos, qué acciones requieren mayor
prioridad y cdmo se alinean con las metas organizacionales. Ademas, su uso facilita la toma de
decisiones, ya que permite evaluar de manera rapida el avance de cada estrategia y su

contribucidn al logro de los objetivos generales.
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Figura 4
Diagrama de estrategias
Finalidad Disefio de un sistema de control interno para el area del taller en una empresa de transporte interprovincial en el Distrito Metropolitano
Obijetivo —p| Disefiar de un sistema de control interno para el area del taller en una empresa de transporte interprovincial en el Distrito Metropolitano
Objetivo 1 Objetivo 2 Objetivo 3
wn
o
2
°
= Analizar la situacion actual de | Identificar principales Proponer un manual de control
©) nalizar 1 si uamlop ac 3a| t e" a debilidades en los procesos que lleva le interno para el taller de la
organizacion, en el area def tafler taller durante los mantenimientos organizacién basado en el modelo
preventivos y correctivos a las unidades COSO |

Estrategias

Establece las funciones de cada uno de los
empleados segln su organigrama

Analiza la forma en que se estan llenando las
hojas de trabajo actualmente

Establece una cultura organizacional
s6lida basada en principios éticos,
integridad y responsabilidad

Identifica los procesos en el area de taller
por medio de los flujogramas establecidos

Identifica los Kardex que se estan llevando en
los inventarios de mercaderias

Analiza casos de mantenimientos

preventivos y correctivos realizados en el
taller

Identifica los riesgos internos y
externos que podrian afectar la
consecucion de los objetivos del taller

Analiza el subproceso de facturacién de cada
uno de los mantenimientos realizados

Establecer procedimientos para
garantizar que los planes
organizacionales se ejecuten
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El anélisis de las estrategias asociadas a cada objetivo permite evaluar la efectividad y
coherencia de las acciones propuestas para lograr mejoras en la gestion del taller de la empresa
de transporte interprovincial. Cada objetivo presenta un conjunto de estrategias enfocadas en

aspectos clave del control interno, optimizacién de procesos y fortalecimiento organizacional.

Para analizar la situacion actual de la organizacion en el area del taller, es fundamental
establecer las funciones de cada uno de los empleados segln su organigrama, lo que permitira
clarificar responsabilidades y optimizar la asignacion de tareas. Ademas, la identificacion de los
procesos a través de flujogramas contribuird a una visualizacion clara de las actividades
operativas, facilitando la deteccion de posibles ineficiencias. También es crucial analizar casos
de mantenimiento preventivo y correctivo realizados en el taller, ya que esto permitiré evaluar la

efectividad de las précticas actuales y proponer mejoras basadas en experiencias previas.

Por otro lado, para identificar las principales debilidades en los procesos de
mantenimiento preventivo y correctivo, se debe analizar la forma en que se estan llenando las
hojas de trabajo actualmente, con el fin de detectar errores o inconsistencias en la documentacion
de los mantenimientos. Asimismo, la identificacion de los Kardex en los inventarios de
mercaderias garantizara un mejor control de los repuestos y materiales utilizados en las
reparaciones. Ademas, el analisis del subproceso de facturacién de los mantenimientos permitira
detectar posibles retrasos o fallos en la gestion administrativa, asegurando una mayor eficiencia

en la facturacion y cobro de servicios.

Para proponer un manual de control interno basado en el modelo COSO I, se debe
establecer una cultura organizacional sélida basada en principios éticos, integridad y
responsabilidad, lo que es fundamental para garantizar el cumplimiento de los procedimientos y

mejorar la eficiencia del taller. También es necesario identificar los riesgos internos y externos
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que podrian afectar la consecucion de los objetivos del taller, con el fin de anticipar posibles
amenazas Yy desarrollar estrategias de mitigacion. Finalmente, el establecimiento de
procedimientos para garantizar que los planes organizacionales se ejecuten correctamente y que
los controles operativos sean efectivos asegurara que las actividades del taller se alineen con los

estandares de calidad y eficiencia requeridos.
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Capitulo V

5. Propuesta
5.1. Antecedentes de la propuesta

La empresa en cuestion fundada hace 50 afios por 15 emprendedores, se ha consolidado
como una de las primeras y mas reconocidas empresas de transporte en el pais. Inicialmente,
operaba las rutas Quito-Esmeraldas, Esmeraldas-Guayaquil y viceversa, y con el tiempo ha
ampliado su cobertura a diversas ciudades del Ecuador, incluyendo Arenillas, Atacames, Borbon,
Coca, Cuenca, Huaquillas, La Concordia, La Troncal, Lago Agrio, Libertad, Machala, Manta,
Montalvo, Muisne, Portoviejo, Quinindé, Rocafuerte, San Lorenzo, Salinas, Santo Domingo y

Quito.

La empresa cuenta con una flota moderna de 120 unidades, entre las que se incluyen
buses de dos pisos equipados con asientos ergondmicos y reclinables, apoyapiés, porta equipajes,
vista panoramica y bafios, garantizando asi la comodidad y seguridad de los pasajeros. Ademas,
ofrece entretenimiento a bordo y su personal es constantemente capacitado en servicio y atencién

al cliente.

La mision es brindar un servicio de transporte seguro, confiable y cémodo, adaptandose a
las necesidades y preferencias de sus usuarios. La empresa se enorgullece de su compromiso con
la puntualidad y la satisfaccion del cliente, respaldada por medio siglo de experiencia en el

sector.

La empresa objeto de estudio es una compafiia de transporte interprovincial con sede en
el Distrito Metropolitano de Quito, Ecuador. Su actividad principal es la prestacion de servicios

de transporte de pasajeros entre diferentes provincias del pais, operando con una flota de
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aproximadamente 120 unidades que realizan rutas nacionales. Su objetivo es garantizar la
seguridad, puntualidad y comodidad de sus usuarios, cumpliendo con las normativas del sector

de transporte establecidas por la Agencia Nacional de Transito (ANT).

El area del taller desempefia un papel clave en la operatividad de la empresa,
encargandose del mantenimiento preventivo y correctivo de los vehiculos. Actualmente, segln
reportes proporcionados por el jefe de flotas, el 65% de las unidades requiere al menos una
intervencion mensual por fallas mecanicas menores, mientras que el 20% presenta averias
recurrentes que afectan su disponibilidad operativa. Esto ha generado un aumento en los costos

de reparacion, impactando directamente la rentabilidad de la empresa.

Por otro lado, de acuerdo con la informacion contable, los gastos de mantenimiento
representan el 18% del total de costos operativos de la empresa, superando el promedio del
sector, que oscila entre el 12% y 15%. Adicionalmente, se ha identificado una variabilidad del
25% en los costos de repuestos y suministros, debido a la falta de un sistema eficiente de control

de inventario y planificacion de compras.

Ante este escenario, la empresa enfrenta desafios en la gestion del control interno del
taller, lo que ha derivado en fallas operativas, incremento de costos por mantenimientos no
programados y dificultades en la aplicacion de protocolos establecidos. La implementacién de un
sistema de control interno basado en el modelo COSO | busca optimizar la gestion del taller,
mejorar la eficiencia operativa, reducir riesgos y fortalecer la administracion de recursos, con el

fin de garantizar la seguridad y continuidad del servicio de transporte.
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5.2.Justificacién de la propuesta
El presente estudio se justifica por la necesidad de fortalecer el control interno en el area
del taller de la empresa de transporte interprovincial, con el objetivo de optimizar la gestion de
mantenimiento y garantizar la disponibilidad operativa de la flota. Actualmente, se han
identificado diversas deficiencias en los procesos internos, reflejadas en el incremento del 25%
en costos de repuestos y suministros, asi como en la recurrente inoperatividad del 20% de las
unidades por averias mecanicas. Estas problematicas generan impactos negativos tanto en la

rentabilidad de la empresa como en la seguridad y calidad del servicio ofrecido a los pasajeros.

Desde una perspectiva operativa, la ausencia de un sistema estructurado de control
interno ha provocado fallas en la planificacion y ejecucion del mantenimiento, derivando en
costos imprevistos y en una reduccion de la eficiencia del taller. Ademas, la falta de mecanismos
adecuados de supervision y registro ha llevado a una desviacion del 18% en los costos

operativos, superando el promedio del sector, que se sitla entre el 12% y 15%.

A nivel normativo, la implementacion de un sistema de control interno basado en el
modelo COSO | permitira a la empresa alinearse con las mejores practicas de gestion,
garantizando el cumplimiento de los principios de integridad, eficiencia y confiabilidad en los
procesos. Este modelo proporciona un enfoque integral para identificar y mitigar riesgos,
asegurando la transparencia en la administracion de recursos y la mejora en la toma de

decisiones estratégicas.

Finalmente, desde una perspectiva financiera, la propuesta busca optimizar los costos de
mantenimiento mediante una gestion mas eficiente de los insumos y recursos humanos,
promoviendo una cultura organizacional enfocada en el control y la mejora continua. Con la

implementacion de este sistema, se espera reducir en al menos un 15% los costos operativos
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asociados al mantenimiento de la flota, aumentando asi la sostenibilidad y competitividad de la

empresa en el mercado del transporte interprovincial.

5.3.0bjetivos de la propuesta
5.3.1. Objetivo General

Disefar de un sistema de control interno para el area del taller en una empresa de

transporte interprovincial en el Distrito Metropolitano, bajo las recomendaciones de COSO I.

6.3.2. Objetivos Especificos
e Analizar la situacion actual de la organizacion, en el area del taller
¢ Identificar principales debilidades en los procesos que lleva le taller durante los
mantenimientos preventivos y correctivos a las unidades
e Proponer un manual de control interno para el taller de la organizacién basado en

el modelo COSO |

5.4.0rientacion para el estudio (Marco tedrico)
5.4.1. Sistema de Control Interno
El Sistema de Control Interno es un conjunto de procesos, politicas y procedimientos
disefiados para garantizar el cumplimiento de los objetivos organizacionales a través de la
gestién eficiente de los recursos, la mitigacion de riesgos y la optimizacion de las operaciones.
Su implementacion permite establecer un marco estructurado que facilita la toma de decisiones
basada en informacion confiable, asegurando la transparencia y la responsabilidad en cada nivel

de la empresa (Monserrate, 2024).

Este sistema se fundamenta en cinco componentes clave: el entorno de control, la

evaluacion de riesgos, las actividades de control, la informacion y comunicacion, y el monitoreo.
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El entorno de control se refiere a la cultura organizacional y a los valores éticos que influyen en
la conducta de los empleados. La evaluacion de riesgos permite identificar y gestionar factores
internos y externos que podrian afectar el cumplimiento de los objetivos. Las actividades de
control comprenden politicas y procedimientos que ayudan a prevenir y detectar irregularidades.
La informacion y comunicacién garantizan que los datos fluyan de manera efectiva dentro de la
organizacion, mientras que el monitoreo implica la supervision continua para mejorar el

desempefio del sistema (Quintero & Taborda, 2024).

Un sistema de control interno bien disefiado no solo contribuye a reducir errores y
fraudes, sino que también mejora la eficiencia operativa y la calidad del servicio. En sectores
como el transporte interprovincial, donde la operatividad y seguridad son fundamentales, su
aplicacion permite mejorar la gestion de mantenimiento, optimizar costos y garantizar el
cumplimiento de normativas. Por lo tanto, el control interno es una herramienta estratégica para

el crecimiento sostenible de las empresas y la mejora continua de sus procesos (lglesias, 2024).

5.4.2. Modelo COSO |

El Modelo COSO I (Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway
Commission) es un marco de referencia disefiado para evaluar, desarrollar y mejorar los sistemas
de control interno en las organizaciones. Su principal objetivo es proporcionar un enfoque
estructurado para garantizar la eficiencia operativa, la confiabilidad de la informacion financiera
y el cumplimiento normativo, minimizando los riesgos asociados a la gestion empresarial

(Gamez, 2024)

Este modelo surgi6 en 1992 como una respuesta a la necesidad de establecer criterios
unificados para el control interno en las empresas y fue desarrollado por un consorcio de cinco

organizaciones profesionales de contabilidad y auditoria en los Estados Unidos. COSO | define



34

el control interno como un proceso llevado a cabo por la alta direccién, el personal y demas
partes interesadas, con el propdsito de proporcionar una seguridad razonable en el logro de los

objetivos institucionales (Luna, 2023).

El modelo se basa en cinco componentes fundamentales que interactian de manera

integrada:

1. Entorno de Control: Representa la base del sistema de control interno y abarca la cultura
organizacional, los valores éticos y la estructura de gobierno de la entidad. Incluye la
integridad y competencia del personal, la asignacion de responsabilidades y el

compromiso de la direccion con la ética y la transparencia.

2. Evaluacion de Riesgos: Permite identificar y analizar los riesgos internos y externos que
podrian afectar el cumplimiento de los objetivos de la organizacion. Involucra la
definicién de estrategias para mitigar estos riesgos y la implementacion de medidas

preventivas para minimizar su impacto.

3. Actividades de Control: Comprende las politicas y procedimientos establecidos para
asegurar la ejecucion efectiva de los planes organizacionales. Estas actividades incluyen
segregacion de funciones, autorizaciones, revisiones periddicas, controles fisicos y

sistemas de seguridad informatica.

4. Informacién y Comunicacion: Garantiza que los datos y reportes necesarios para la toma
de decisiones sean oportunos, confiables y accesibles para todos los niveles de la
organizacion. La comunicacion efectiva permite que los empleados comprendan sus

responsabilidades dentro del sistema de control interno.
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5. Monitoreo y Supervisién: Implica la evaluacion continua del sistema de control interno a
través de auditorias internas, revisiones periddicas y correcciones de desviaciones. Su
finalidad es asegurar que el control interno se mantenga actualizado y alineado con los

objetivos estratégicos de la empresa.

El Modelo COSO I ha sido ampliamente adoptado en diversas industrias, incluyendo el
sector del transporte, debido a su enfoque integral para gestionar riesgos y mejorar la eficiencia
operativa. Su implementacion en el rea de mantenimiento de una empresa de transporte
interprovincial permite optimizar el uso de recursos, reducir fallas mecénicas y mejorar la
planificacion de actividades preventivas y correctivas. Esto, a su vez, contribuye a la

sostenibilidad y competitividad de la empresa en el mercado.

5.4.3. Gestion del mantenimiento en el area del taller

La aplicacion del Modelo COSO | en la gestion del mantenimiento del &rea del taller de
una empresa de transporte interprovincial permite establecer un marco de control interno que
mejora la planificacién, ejecucion y supervision de las actividades de mantenimiento preventivo
y correctivo de la flota vehicular. Dado que el mantenimiento eficiente es crucial para garantizar
la seguridad operativa, la optimizacion de costos y la continuidad del servicio, la integracion de

los principios del COSO | permite una gestion mas estructurada y efectiva (Huaman, 2020).

El entorno de control juega un papel fundamental en la gestion del mantenimiento, ya que
establece la cultura organizacional y el compromiso de la direccion con el mantenimiento
adecuado de los vehiculos. La empresa debe definir politicas claras de mantenimiento, fomentar
la ética profesional en el personal del taller y garantizar que los técnicos tengan la capacitacion

necesaria para ejecutar sus funciones de manera eficiente. Un entorno de control sélido crea una
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base estructural que permite una correcta gestion del taller y asegura el cumplimiento de los

procedimientos establecidos (Yugcha, 2025).

La evaluacion de riesgos es clave para identificar y mitigar los problemas operativos
relacionados con el mantenimiento de los vehiculos. Factores como el desgaste de piezas, el
incumplimiento de protocolos de mantenimiento y la gestion inadecuada de repuestos pueden
generar fallos mecanicos, retrasos en los servicios y accidentes. Para prevenir estos eventos, es
necesario analizar los riesgos y establecer estrategias de mitigacion que permitan minimizar su

impacto en la operatividad de la flota (Asencios y otros, 2021).

Las actividades de control aseguran que el mantenimiento se realice de manera adecuada
mediante la implementacion de procedimientos estrictos. Entre estas actividades se incluyen el
registro detallado de las intervenciones mecanicas, inspecciones programadas, supervision del
inventario de repuestos y la aplicacion de estandares de calidad en cada proceso de reparacion.
La correcta ejecucion de estas actividades permite optimizar la operatividad del taller y

prolongar la vida util de los vehiculos (Xicon, 2021).

La informacion y comunicacién dentro de la empresa es un aspecto esencial para la
gestion eficiente del mantenimiento. Es necesario que la informacion fluya de manera efectiva
entre los responsables del taller, el jefe de flotas y la administracion de la empresa. La
documentacion precisa sobre las intervenciones mecanicas, el historial de mantenimiento y el
estado de los vehiculos permite tomar decisiones informadas y garantizar la trazabilidad de cada

accion correctiva o preventiva.

El monitoreo y supervision del sistema de mantenimiento es fundamental para evaluar su

efectividad y detectar oportunidades de mejora. A través de auditorias internas y revisiones
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periddicas, se pueden establecer indicadores clave, como la frecuencia de fallas mecanicas, el
tiempo de inactividad de los vehiculos y los costos de reparacion. Esto permite realizar ajustes en
la estrategia de mantenimiento con el fin de maximizar la eficiencia operativa del taller y mejorar

la calidad del servicio.

5.4.4. Antecedentes bibliogréaficos

El problema identificado en esta investigacion es la falta de un sistema de control interno
eficiente en el mantenimiento de flotas de transporte publico, lo que genera fallos mecanicos
frecuentes, retrasos en los servicios y un aumento en los costos operativos. La investigacion tuvo
como objetivo disefiar e implementar un sistema basado en el modelo COSO | para mejorar la
gestién del mantenimiento y reducir los riesgos operacionales. La metodologia utilizada fue de
enfoque cuantitativo con un disefio descriptivo y experimental. Se aplicaron encuestas a los
responsables del mantenimiento y se realizaron auditorias antes y después de la implementacion
del sistema de control. Ademas, se analizé el tiempo de inactividad de los vehiculos, el nimero
de fallos mecéanicos y los costos de mantenimiento durante un periodo de seis meses. Los
resultados mostraron una reduccion del 35% en las fallas mecénicas y una disminucion del 20%
en los costos de mantenimiento debido a una mejor planificacion y ejecucion de actividades
preventivas. Se concluyé que la aplicacion del modelo COSO | permiti6 estructurar de manera
eficiente los procesos de mantenimiento, optimizando recursos y mejorando la seguridad de la

flota (Saavedra & Silva, 2023).

Esta investigacion abordd el problema de la deficiente gestion del mantenimiento
preventivo y correctivo en una empresa de transporte interprovincial, 1o que ocasionaba paradas
imprevistas de los vehiculos y quejas de los pasajeros por incumplimientos en los horarios. El

objetivo fue evaluar el control interno existente en el mantenimiento y proponer estrategias de
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mejora basadas en el modelo COSO I. La metodologia empleada fue un estudio de caso con un
enfoque cualitativo y cuantitativo. Se realizaron entrevistas con el personal del taller y andlisis
documental de los registros de mantenimiento de los Gltimos dos afios. También se aplicaron
indicadores clave como la tasa de cumplimiento del mantenimiento preventivo y el tiempo de
inactividad de los vehiculos. Los resultados evidenciaron que solo el 60% de los mantenimientos
preventivos se realizaban dentro del tiempo programado, lo que generaba una acumulacién de
reparaciones correctivas mas costosas. Después de aplicar recomendaciones basadas en COSO |,
la tasa de cumplimiento aumenté al 85% en seis meses, lo que mejoré la disponibilidad de la

flota y redujo los costos de reparacion en un 25% (Ospino & Perea, 2020).

El problema central de este estudio fue la falta de control interno en la gestion del taller
mecanico de una empresa de transporte de carga, lo que ocasionaba desorden en la
administracion de repuestos, falta de registros confiables y un aumento en los tiempos de
reparacion. El objetivo de la investigacion fue disefiar un sistema de control interno basado en el
modelo COSO | para mejorar la eficiencia del taller y garantizar un mantenimiento oportuno. Se
utilizé una metodologia con enfoque mixto, combinando analisis documental, entrevistas con el
personal de mantenimiento y observaciéon directa de los procesos. Se aplicaron indicadores para
medir el uso eficiente de los repuestos, el tiempo promedio de reparacion y la trazabilidad de los
registros de mantenimiento. Los resultados mostraron que antes de la implementacién del control
interno, el 40% de las reparaciones sufria retrasos debido a la falta de repuestos o informacion
inexacta en los registros. Luego de la aplicacion del modelo COSO I, la gestion de inventarios
mejoro significativamente, reduciendo los tiempos de reparacion en un 30% y optimizando el

uso de repuestos. Se concluyd que un sistema de control interno bien estructurado permite
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mejorar la operatividad del taller, reducir costos y garantizar la disponibilidad de los vehiculos

en las rutas programadas (Cruz, 2024).
5.5.Relacidn de contenidos

En el siguiente apartado se han colocado los objetivos, las estrategias planteadas

anteriormente y la o las actividades que permitiran alcanzar cada uno de ellos.
5.5.1. Analizar la situacion actual de la organizacion, en el area del taller
Estrategias y actividades:

e Establece las funciones de cada uno de los empleados seguin su organigrama
o Caracterizacion de la organizacion
o Analisis del organigrama funcional del area
e ldentifica los procesos en el area de taller por medio de los flujogramas establecidos
o Anadlisis de los flujogramas establecidos por la organizacion
e Analiza casos de mantenimientos preventivos y correctivos realizados en el taller
o Anélisis del proceso que se desarroll6 para realizar los mantenimientos a los casos

seleccionados.

5.5.2. Identificar principales debilidades en los procesos que lleva le taller durante los

mantenimientos preventivos y correctivos a las unidades
Estrategias y actividades:

e Analiza la forma en que se estan llenando las hojas de trabajo actualmente
o Revisar una muestra de hojas de trabajo completadas en los ultimos tres meses

para detectar errores o inconsistencias en los registros.
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e Identifica los Kardex que se estan llevando en los inventarios de mercaderias
o Comparar la informacion del Kardex con el inventario fisico para identificar
posibles discrepancias en los registros.
e Analiza el subproceso de facturacién de cada uno de los mantenimientos realizados
o Examinar una muestra aleatoria de facturas emitidas en los Gltimos seis meses

para verificar su correcta emision y registro.

5.5.3. Proponer un manual de control interno para el taller de la organizacion basado

en el modelo COSO |
Estrategias y actividades:

e Establece una cultura organizacional sélida basada en principios éticos, integridad y
responsabilidad
o Desarrollo de un cddigo de ética y conducta
e ldentifica los riesgos internos y externos que podrian afectar la consecucion de los
objetivos del taller
o Realizar una matriz de riesgos que identifique los posibles riesgos operativos
e Establece procedimientos para garantizar que los planes organizacionales se
ejecuten correctamente y que los controles operativos sean efectivos.
o Desarrollar documentos detallados que especifiquen los pasos a seguir en cada

proceso operativo del taller.

5.6.Metodologia utilizada
Para alcanzar los objetivos planteados en la investigacion, se utilizard una metodologia

mixta, combinando enfoques cualitativos y cuantitativos con el fin de obtener una visién integral
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de la situacion actual del taller y proponer mejoras a través del disefio de un sistema de control

interno basado en el modelo COSO |I.

El enfoque cualitativo se empleara para analizar la estructura organizacional del taller,
caracterizar los procesos internos y comprender las debilidades existentes en la ejecucién de los
mantenimientos preventivos y correctivos. A través de la revision de documentos, entrevistas
semiestructuradas con el personal clave y la observacion directa de los procedimientos, se podra
obtener informacion detallada sobre la gestion actual y los factores que afectan la eficiencia

operativa.

Por otro lado, el enfoque cuantitativo permitird medir y evaluar la efectividad de los
controles operativos y la exactitud de los registros administrativos mediante el anélisis de datos
recopilados de hojas de trabajo mecéanico, Kardex de inventario y facturacion de mantenimientos.
Se emplearan técnicas de muestreo para seleccionar registros historicos que seran evaluados en

funcion de su precision, coherencia y cumplimiento de normativas internas.

El andlisis de los datos cualitativos y cuantitativos facilitara la identificacion de
oportunidades de mejora y la posterior implementacion de estrategias orientadas a optimizar los
procesos internos del taller. Finalmente, con base en los hallazgos obtenidos, se procedera al
disefio de un manual de control interno alineado con el modelo COSO I, garantizando que la
empresa cuente con procedimientos claros, efectivos y aplicables a la realidad operativa del

taller.
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5.7.Parte practica

5.7.1. Establece las funciones de cada uno de los empleados segun su organigrama

El taller mecénico actualmente ofrece servicios de mantenimiento, reparacion de
vehiculos y venta de repuestos, atendiendo tanto a su cliente principal la flota de buses como a
vehiculos particulares. El taller mantiene una base sélida de clientes y un equipo de profesionales
capacitados quienes estan encargados de distintas funciones dentro del mismo, asi mismo,
quienes son especialistas en su area designada, para ello a continuacion se detalla como esta

organizado el taller actualmente:

El area del taller mecanico de la empresa cuenta con esta estructura, el jefe de taller
siendo la persona que encabeza toda el area, quien supervisa directamente al asistente de
mantenimiento. El equipo se compone de diversos técnicos especializados en diferentes areas, ya
sea para mantenimiento, limpieza o gestion de repuestos. Todos tienen un rol fundamental en la

ejecucion de los trabajos, siendo estas 19 personas esenciales para la operatividad de la empresa.

A continuacion, se presentan las funciones de cada uno de los colaboradores que trabaja en el

taller:

1. Jefe de taller
o Supervisar y coordinar las actividades diarias del taller
o Asignar funciones al personal del taller
o Evaluar el desarrollo y avances del personal
o Administrar el area de inventarios y facturacion
o Garantizar la calidad del servicio

o Requerimientos en atencion al cliente y quejas
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o Asegurar seguridad en el &rea de trabajo
o Elaborar informes de evaluacion
2. Asistente de mantenimiento
o Verificacién de la informacion de las hojas de trabajo
o Ingreso de facturas de consumos diarios
o Cobro a contado o credito
3. Mecénicos
o Realizar diagnosticos, reparaciones y mantenimiento de las unidades y
vehiculos
o Realizar trabajos preventivos a las unidades
o Aplicar una mecénica correctiva
o ldentificar fallas y proponer soluciones practicas
o Dar un uso 6ptimo a los recursos del taller
o Cumplir las normas de seguridad

o Realizar apuntes en las hojas de trabajo



Figura 5

Organigrama actual de la empresa
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Nota: Informacion de la empresa, la figura presenta la estructura actual de la empresa en el area del taller.
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5.7.2. ldentifica los procesos en el area de taller por medio de los flujogramas

establecidos

La figura representa un diagrama de flujo de proceso para un taller automotriz o servicio
mecanico, estructurado en cinco columnas que corresponden a las areas funcionales
involucradas: Recepcion, Bodega, Taller, Propietario y Facturacién. Este diagrama describe de
manera secuencial las actividades y decisiones clave que conforman el proceso de atencién al

cliente desde la llegada del vehiculo hasta la facturacion del servicio.

El flujo inicia en la seccién de Recepcion, donde se llevan a cabo las primeras acciones:
el vehiculo ingresa al taller, se asigna un turno y se especifica el trabajo a realizar. Una vez
completada esta fase, el proceso avanza hacia el &rea de Taller, donde se abre la hoja de trabajo y
se efectla una revision inicial del estado del vehiculo. Paralelamente, se verifica la
disponibilidad de repuestos y materiales en coordinacion con Bodega. En este punto, se presenta
una decision clave: si los materiales necesarios estan disponibles, se procede con la ejecucion del
trabajo en el taller; de lo contrario, se realiza una solicitud de pedido a Bodega, lo que puede

generar retrasos en la reparacion.

El trabajo en el Taller contintia con la ejecucién del mantenimiento o reparacion
correspondiente. Luego, se revisa el kilometraje del vehiculo y se completa la hoja de trabajo con
la informacion detallada del servicio realizado. En caso de que no se pueda finalizar el
mantenimiento por falta de materiales o algin otro inconveniente, se notifica al propietario del

vehiculo para que programe su regreso en otro momento.

Una vez culminada la intervencién mecanica, el propietario firma la hoja de trabajo para

formalizar la recepcion del servicio. Posteriormente, el documento pasa a un proceso de revision
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antes de ser enviado a Facturacion. En esta Ultima etapa, se emite la factura correspondiente y se

procede con el cobro, marcando asi el cierre del proceso.

Este diagrama proporciona una vision clara del flujo de trabajo en un taller mecanico,
permitiendo visualizar la interaccion entre las distintas areas y los puntos de decision que pueden
influir en la eficiencia operativa. Ademas, resalta la importancia de la coordinacién entre los

departamentos para garantizar un servicio 6ptimo y sin contratiempos para el cliente.

Figura 6

Flujograma actual del proceso
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Nota: Informacion de la empresa, la figura presenta el flujograma del proceso actual
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El anélisis de los controles existentes en el taller de mantenimiento de vehiculos revela
una serie de debilidades y areas de mejora en los procesos clave de inventario, supervision,
mantenimiento preventivo, facturacion y registro de actividades. Estas debilidades afectan tanto
la eficiencia operativa como la precision en el seguimiento de las operaciones, lo que podria

tener un impacto negativo en la calidad del servicio y la rentabilidad del taller.

En cuanto al inventario de repuestos, se observa una falta de digitalizacién en el registro
y monitoreo de los repuestos. Esto impide un control en tiempo real sobre los niveles de stock, lo
que puede generar dificultades en la planificacion de compras y la disponibilidad inmediata de
repuestos. Ademas, la utilizacion de repuestos no compatibles de forma temporal debido a la
falta de disponibilidad de piezas adecuadas resalta una debilidad en la gestion de inventarios.
También se sefiala la ausencia de un proceso claro para la aprobacion de pedidos urgentes de
repuestos, lo que puede generar retrasos o errores en la adquisicion de materiales necesarios para

el mantenimiento.

En cuanto a la supervision, se identifican varias deficiencias, como la falta de auditorias o
revisiones periddicas formales del cumplimiento de procedimientos. Esto puede dar lugar a la no
deteccion de desviaciones en los procesos y a una falta de control sobre la calidad de los trabajos
realizados. Ademas, no existen mecanismos adecuados para reportar incidentes o irregularidades

detectadas, lo que podria llevar a una falta de respuesta ante situaciones problematicas.

Respecto al mantenimiento preventivo, se evidencian retrasos en la realizacion de los
mantenimientos programados, lo que puede afectar la confiabilidad de los vehiculos y aumentar
los costos a largo plazo. La ausencia de un sistema automatizado para la programacion y

seguimiento del mantenimiento impide una gestion eficiente de los plazos y recursos disponibles.



En el area de recaudacién y facturacién de servicios, se ha identificado que en algunos

casos ciertos costos no son contemplados en la factura final. Esto puede generar discrepancias

entre los servicios prestados y los ingresos reportados. Ademas, la falta de control entre las hojas

de trabajo y la facturacion podria llevar a la facturacion incorrecta de los servicios prestados,

afectando la transparencia y la precision en los cobros.

Finalmente, en relacion con las hojas de control, se observa que estas no se llenan de

manera adecuada debido a la carga de trabajo, lo que dificulta la trazabilidad de las actividades

realizadas. Ademas, la documentacion fisica de las hojas de trabajo dificulta el acceso répido a la

informacion y la eficiencia en la gestion de los registros.

Tabla 4

Controles actuales en la organizacion y observaciones

Controles existentes

Observaciones

Inventario de repuestos

Supervision

Mantenimiento Preventivo

Recaudacion y Facturacion de
Servicios

Hojas de control

Falta de digitalizacion en el registro y monitoreo de inventarios
No existe un control en tiempo real sobre los niveles de stock
Se utilizan repuestos no compatibles temporalmente debido a
la falta de disponibilidad inmediata

No hay proceso claro para la aprobacion de pedidos urgentes
de repuestos

No existen auditorias o revisiones periddicas formales del
cumplimiento de procedimientos

Falta de mecanismos para reportar incidentes o irregularidades
detectadas

No se realizan los mantenimientos en los tiempos programados
No hay un sistema automatizado para la programacion y
seguimiento del mantenimiento

Se han identificado casos en los que ciertos costos no son
contemplados en la factura final
Falta de control entre las hojas de trabajo y facturacion

No se llenan de manera adecuada debido a la carga de trabajo
La documentacion fisica dificulta la trazabilidad y el acceso
rapido a la informacion

Nota: Elaboracion propia, con los hallazgos identificados
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A continuacion, se presenta una tabla que determina los diferentes riesgos que podrian

presentarse en la organizacién, el porcentaje de ocurrencia y sus caracteristicas. Esta tabla es util

para identificar los riesgos potenciales y las posibles consecuencias de su ocurrencia en la

operativa del taller.

Tabla 5

Riesgos con la posibilidad de ocurrencia

Riesgo

Porcentaje de

Caracteristicas

Ocurrencia
e Falta de stock de piezas especificas para vehiculos, lo que
0 L
Falta de Repuestos Especificos 30% puede causar retrasos y utilizar repuestos no adecuados.
. . Despacho incorrecto o incompleto de registros de
K)/Irgrzstleonninﬂ?esfglsno de 25% mantenimiento, generando falta de seguimiento y posible
error en la facturacion.
Errores en Incongruencias entre los trabajos realizados y los costos
Recaudacién/Eacturacion 20% facturados, lo que puede generar pérdidas econémicas y
mala relacién con clientes.
Falta de Estandarizacion en los Inconsistencias en el formato y el contenido de las hojas
Reqistros 40% de trabajo y registros, lo que dificulta el analisis y
9 seguimiento de los procesos.
Insuficiencia de personal para realizar los trabajos,
Falta de Personal y Supervision 35% supervisar el cumplimiento de procedimientos y gestionar
adecuadamente los recursos.
Estructura Organizacional con 30% Ambigiiedad en las funciones y responsabilidades del
Funciones No Claras personal, lo que genera confusién y descoordinacion.
Ausencia de un historial detallado de mantenimiento, lo
Falta de Historial Mecanico 45% que dificulta el seguimiento de las intervenciones previas
y la gestién de fallos recurrentes.
Manuales de Procedimientos Los procedimientos no estan claramente definidos o
Incompletos o Desactualizados 50% actualizados, lo que puede generar incumplimiento de las
P normativas y reduccion de la eficiencia.
Problemas en la Gestion de Desajustes entre el inventario fisico y el Kardex, lo que
Inventarios 30% afecta la disponibilidad de repuestos y la gestién eficiente
de las existencias.
Pérdida de Piezas Durante el Pérdida o dafio de repuestos durante el mantenimiento, lo
15% que puede aumentar los costos operativos y retrasar el

Proceso de Mantenimiento

servicio.

Nota: Elaboracion propia, con los hallazgos identificados

Los riesgos con mayor porcentaje de ocurrencia incluyen la falta de estandarizacién en

los registros y la falta de historial mecanico. Ambos presentan una alta probabilidad debido a la
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falta de procedimientos sistematizados y la gestion ineficiente de la informacion. La ausencia de
estandarizacion en los registros puede dificultar el analisis y seguimiento de los procesos, lo que
afecta directamente la calidad de la gestién operativa. Ademas, la falta de un historial mecanico

detallado impide un seguimiento adecuado de las intervenciones previas, lo que podria ocasionar

fallos recurrentes y afectar la toma de decisiones.

Por otro lado, los riesgos con menor porcentaje de ocurrencia son los errores en la
recaudacion/facturacion y la pérdida de piezas durante el proceso de mantenimiento. A pesar de
tener un bajo porcentaje de ocurrencia, estos riesgos tienen un impacto econdémico significativo
en la operacidn si se materializan. Los errores en la facturacion pueden generar pérdidas
economicas y afectar la relacion con los clientes, mientras que la pérdida de piezas puede

aumentar los costos operativos y retrasar la finalizacion de los trabajos.

Se observa también que la falta de manuales de procedimientos actualizados y la falta de
personal y supervision son riesgos moderados pero significativos. Estos riesgos afectan la
calidad operativa y el control interno de la organizacion. La falta de manuales actualizados puede
generar incumplimiento de normativas y reducir la eficiencia de los procesos, mientras que la

insuficiencia de personal y supervision puede generar descoordinacion y errores operativos.

5.7.3. Analiza casos de mantenimientos preventivos y correctivos realizados en el

taller

Al analizar la tabla que presenta los buses interprovinciales, con informacion recopilada
durante el Gltimo trimestre, se pueden identificar varias areas clave que requieren atencion para

mejorar la eficiencia en los procesos de mantenimiento.
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En cuanto a la falta de mantenimiento preventivo, se observa que un nimero significativo
de buses no ha recibido mantenimiento preventivo en el Gltimo trimestre. De los 60 buses
listados, aproximadamente 24 buses no tienen mantenimiento preventivo registrado. La falta de
mantenimiento preventivo puede incrementar la probabilidad de que los vehiculos presenten
fallos mecénicos no anticipados, lo que resulta en costosos mantenimientos correctivos y

potenciales interrupciones del servicio.

Respecto al mantenimiento correctivo no regular, un grupo de buses muestra que solo se
les ha realizado mantenimiento correctivo, sin mantenimiento preventivo previo. Esto podria
indicar una falta de prevision o una respuesta reactiva en lugar de preventiva, lo que podria
aumentar los costos operativos. La alta dependencia de mantenimiento correctivo implica que las
condiciones de los vehiculos no se estan gestionando proactivamente, lo cual puede poner en

riesgo la seguridad, la vida util de los vehiculos y la satisfaccion de los clientes.

Sobre las debilidades en la documentacion y control, se mencionan varias celdas de la
columna "Debilidades Identificadas" que indican que la documentacion es incompleta o que se
presentan inconsistencias en los informes de trabajo, como "hojas de trabajo incompletas” y
"documentacion no actualizada". La falta de documentacion precisa y actualizada dificulta el
seguimiento de los mantenimientos realizados y la planificacidn de futuras intervenciones. Esto
también podria generar confusion en cuanto al estado real de los vehiculos y los repuestos

utilizados, aumentando el riesgo de errores en las reparaciones.

En cuanto a los retrasos en los mantenimientos y entregas, se observa que algunos buses
presentan retrasos en la entrega de repuestos o en la ejecucion de reparaciones. Este problema se
refleja principalmente en la columna de "Debilidades Identificadas"”, con menciones sobre

demoras en la ejecucion de reparaciones y la entrega de piezas. Los retrasos en la atencion de los
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vehiculos pueden afectar la disponibilidad operativa de los buses, lo que impacta negativamente
la puntualidad y la fiabilidad del servicio. También podria generar insatisfaccion entre los

clientes que dependen de estos servicios para sus viajes.

En cuanto a la facturacion y registros, se mencionan inconsistencias en los procesos de
facturacion y registros de trabajos. Las notas indican "facturacion inconsistente™ y "discrepancias
en la facturacion". Estos problemas pueden generar dificultades financieras y legales, ya que la
facturacién incorrecta podria afectar el flujo de caja y el cumplimiento con las normativas
fiscales. Ademas, podria generar confusion con los clientes si los costos de los servicios no se

registran de manera clara y transparente.

En lo que respecta a la coordinacion interna deficiente, las debilidades como "baja
coordinacion entre Bodega y Taller" y "falta de coordinacién en el &rea de recepciéon™ apuntan a
un problema de comunicacion y planificacién interna. La falta de coordinacién entre las
diferentes areas del taller y el almacén puede retrasar las reparaciones, generar pérdidas de
repuestos o complicar la ejecucion eficiente de los mantenimientos. Esto también puede afectar

la rapidez con la que los buses se ponen nuevamente en servicio.

En cuanto al control de inventarios y repuestos, se ha identificado que varios buses
presentan deficiencias en el control de inventarios y repuestos, con comentarios como "no se
tiene control preciso de inventario™ y "se presentan problemas en la gestion de inventarios”. La
falta de control adecuado de los repuestos y los inventarios puede resultar en la escasez de piezas
clave para la reparacion de los buses, lo que retrasa el servicio y aumenta los costos debido a

compras de emergencia. Ademas, podria generar pérdidas por mal manejo de inventarios.
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Finalmente, sobre la responsabilidad del personal, se han observado observaciones
relacionadas con "falta de personal encargado de supervisar los mantenimientos" y "falta de
claridad en la asignacion de tareas al personal™. La asignacion insuficiente de responsabilidades
y la falta de supervision adecuada pueden llevar a una gestion ineficiente de las tareas de
mantenimiento. Esto puede dar lugar a errores humanos, omisiones en los procedimientos de

mantenimiento y, en Ultima instancia, afectar la calidad del servicio de los buses.

Tabla 6

Historico de mantenimientos de los ultimos 3 meses

Modelo Mantenimiento correctivo  Mantenimiento preventivo
Si No Si No
Hyundai 2 8 2 8
Irizar 4 5 3 6
Marcopolo 3 7 2 8
Mercedes 3 8 2 9
Scania 6 4 2 8
Volvo 4 6 4 6

Nota: Informacion de la empresa, la tabla presenta los mantenimientos realizados en el Gltimo
trimestre

Figura 7

Historico de mantenimientos de los ultimos 3 meses

Mantenimientos del primer trimestre 2025
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trimestre
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5.7.4. Analiza la forma en que se estan llenando las hojas de trabajo actualmente

El anélisis de cinco hojas de trabajo permitio identificar diversos escenarios en el proceso
de mantenimiento y reparacion del taller mecanico. En el Caso 1, cuando el repuesto esta
disponible, se procede de inmediato con los cambios y reparaciones necesarias. En el Caso 2,
cuando el repuesto no esta disponible, se opta por utilizar temporalmente un repuesto alternativo
para mantener el vehiculo operativo hasta la llegada del componente adecuado. Una vez
finalizado el trabajo, se completa la hoja de trabajo, la cual debe ser firmada por el propietario o
responsable del vehiculo. Posteriormente, esta hoja es enviada al &rea de facturacion, que se
encarga de generar la factura y gestionar el cobro correspondiente. Finalmente, la hoja de trabajo

es archivada manualmente como parte del registro documental del taller.

En cuanto a las politicas y controles existentes, el taller mecanico ha implementado una
serie de mecanismos para gestionar sus procesos de mantenimiento, reparacion y administracion
de repuestos, los cuales han sido disefiados para asegurar el cumplimiento de los procedimientos
establecidos. El control de repuestos se lleva a cabo de manera manual, registrando las entradas y
salidas de materiales utilizados en las reparaciones y mantenimientos. Este proceso depende
exclusivamente del registro fisico y del criterio del personal encargado, lo que puede ocasionar
posibles inconsistencias si no se lleva un control mas riguroso. El taller también cuenta con
personal designado para la supervision de los procesos, con una estructura jerarquica que permite
asignar responsabilidades de acuerdo con las necesidades operativas. Ademas, se han establecido
cronogramas de mantenimiento periodico para las unidades con el objetivo de optimizar su
funcionamiento y prolongar su vida util. En el area de facturacion, existen controles internos que
permiten verificar la facturacion de acuerdo con las hojas de control recibidas y las actividades

realizadas por el taller mecanico. Las hojas de control, que se utilizan para documentar cada



55

actividad realizada en las unidades, incluyen trabajos efectuados, repuestos utilizados y
observaciones sobre el estado del vehiculo, lo que facilita el seguimiento detallado de cada

reparacion y mantenimiento.

Sin embargo, al realizar el relevamiento de las hojas de trabajo actuales, se identificaron
varios errores y deficiencias en su llenado y contenido, lo que afecta el registro adecuado de la
informacion. Entre las principales fallas observadas, se destacan que no se completa de manera
integra la informacion en las hojas de trabajo por parte del responsable, lo que puede generar
confusidn y dificultar el seguimiento de los trabajos realizados. Ademas, los espacios destinados
para el ingreso de informacion no contienen referencias claras, lo que provoca que los datos sean
registrados fuera de los campos correspondientes, dificultando su interpretacion. Otra deficiencia
importante es la ausencia de los nombres de los responsables en los espacios destinados para
registrar la recepcion y entrega de unidades de transporte, lo que compromete la trazabilidad de
los procesos y dificulta la asignacion de responsabilidades. Ademas de estos problemas, también
se observo que en ocasiones no se especifican claramente los repuestos utilizados o las
observaciones técnicas sobre el estado del vehiculo, lo cual podria generar confusién a la hora de
realizar seguimientos o auditorias de los trabajos realizados. Esto resalta la necesidad urgente de
mejorar los controles internos, optimizar el registro de la informacion en las hojas de trabajo y
ofrecer un formato mas estructurado que permita un mejor seguimiento de los procesos y una

mayor eficiencia en la operacion del taller mecéanico.
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Figura 8
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Figura 9
Hoja de trabajo N°2
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Figura 10
Hoja de trabajo N°3
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Hoja de trabajo N°6
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5.7.5. Identifica los Kardex que se estan llevando en los inventarios de mercaderias

La gestion adecuada de los inventarios es crucial para garantizar la eficiencia operativa y
el buen funcionamiento de los procesos en un taller automotriz. En este contexto, el control de
los repuestos es un aspecto esencial, ya que un manejo inadecuado de los mismos puede generar
desajustes en los inventarios, afectar la disponibilidad de piezas necesarias para las reparaciones
y aumentar los costos operativos. En este informe, se presenta un analisis de los datos
relacionados con el control de inventarios de mercaderias, especificamente el Kardex utilizado
para registrar las entradas y salidas de repuestos. A través de este anélisis, se identifican
debilidades en el proceso de manejo de inventarios, tales como desajustes entre el inventario
fisico y el registrado, omisiones en los registros de salidas y entradas, asi como pérdidas durante
el proceso de mantenimiento. Ademas, se proponen recomendaciones para mejorar la precision y
eficiencia en el control de inventarios, con el objetivo de optimizar los recursos del taller y

mejorar la calidad del servicio.

Tabla 7
Extracto del control de inventarios

Cadigo del Descrincion Inventario  Entradas Salidas (Usoen  Inventario Observaciones
Repuesto P Inicial (Compras)  Mantenimiento) Final
Filtro de Diferencia entre
101 - 50 20 15 55 inventario fisicoy
aceite :
registrado
102 Pastillas de 30 15 o5 20 No se registraron todas
freno las salidas
103 Bujias 100 50 120 g0 Nosehan actualizado
las entradas
. Se perdieron algunas
104 Aceite de 200 100 180 120 piezas durante el
motor
proceso
105 Neuméticos 15 10 20 5  Desajustesen las

entradas y salidas

Nota: Informacion de la empresa, la tabla presenta un extracto del como se llevan los Kardex.
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En el analisis del control de inventarios de mercaderias, se han identificado varios
problemas que afectan la precision del Kardex y el inventario fisico. Un ejemplo de estos
problemas es el desajuste entre el inventario fisico y el Kardex del repuesto Filtro de aceite
(Cédigo 101). El inventario final registrado no coincide con el inventario fisico, lo que puede ser
indicativo de errores en el proceso de registro, tales como la omision de entradas o la incorrecta

contabilizacién de salidas.

Asimismo, se ha observado la falta de registros completos de salidas, especialmente con
las Pastillas de freno (Codigo 102), donde no se registraron todas las salidas de repuestos en el
Kardex. Este tipo de omisiones puede generar un desajuste en el inventario, dificultando la
planificacion de compras futuras y causando escasez de repuestos en momentos criticos, lo que

impacta negativamente en la eficiencia operativa del taller.

Por otro lado, en el caso de las Bujias (Codigo 103), se ha identificado que las entradas
no han sido actualizadas correctamente. Este descuido en el registro provoca que el inventario
final no sea preciso, lo cual afecta la disponibilidad de piezas cuando se necesitan para los
mantenimientos de los vehiculos, lo que genera retrasos o interrupciones en el proceso de

trabajo.

En cuanto al Aceite de motor (Codigo 104), se detect6 la pérdida de algunas piezas
durante el proceso de mantenimiento. Esto podria deberse a un mal manejo de los repuestos o
una falta de control en el almacenamiento y uso de las piezas, lo que aumenta la probabilidad de
desabastecimientos y eleva los costos operativos debido a la necesidad de adquirir repuestos

adicionales.
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Finalmente, se ha observado un desajuste general en las entradas y salidas de repuestos,
como en el caso de los Neumaticos (Cdédigo 105). Este tipo de desajustes indica que el proceso
de control de inventarios no es lo suficientemente riguroso, lo que puede llevar a situaciones de
falta de stock o a compras innecesarias de repuestos, afectando la eficiencia y la rentabilidad del
taller. Estos problemas evidencian la necesidad urgente de mejorar los procedimientos de control
de inventarios y establecer medidas correctivas para asegurar una gestién adecuada de los

recursos.

5.7.6. Analiza el subproceso de facturacion de cada uno de los mantenimientos

realizados

Para analizar el subproceso de facturacion de cada uno de los mantenimientos realizados,
se puede estructurar una tabla que permita observar de manera detallada como se aplica el
proceso de facturacion en cada uno de los casos de mantenimiento realizados en el taller. A
continuacién, se presenta una tabla de ejemplo que refleja las etapas del subproceso de
facturacién y como se han implementado en la préctica.

Tabla 8

Proceso de facturacion

Mano

ID de Fecha de Vehiculo Repuestos  Costo de Total Factura Observaciones
Mantenimiento Mantenimiento Utilizados  Repuestos Obra Factura Emitida
Bus et No hubo
001 2025-01-15 A123 Pastillas de $50 $100 $150  Si problemg,s en la
facturacion.
freno
Bus Bujias, Factura correcta
002 2025-01-17 B456 Aceite de $40 $80 $120  Si i errores.
motor
Bus Neumaticos, Se detecto error
003 2025-01-20 C789 Aceite de $200 $150 $350 No en el precio del

motor aceite.
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ID de Fecha de . Repuestos  Costo de Mano Total Factura .
. C Vehiculo , . e ... Observaciones
Mantenimiento Mantenimiento Utilizados  Repuestos Obra Factura Emitida
. Facturacion
Bus Pastillas de . .
004 2025-01-22 D101 freno $30 $80  $110 Si correcta, sin
incidencias.
Falta de registro
Bus Filtro de en el Kardex,
005 2025-01-25 E202  aceite, Bujias $50 590 $140  No error en la
facturacion.
Bus Qgﬁgf de El proceso de
006 2025-01-28 F303 Pastillas de $70 $120 $190 Si facturacion fue
freno correcto.

Nota: Informacion de la empresa, la tabla presenta un extracto de varias facturas revisadas.

El ID de Mantenimiento es un identificador Unico asignado a cada mantenimiento
realizado, lo que permite un seguimiento claro y preciso del servicio prestado. Este identificador
facilita la referencia y recuperacion de informacidn sobre cada mantenimiento cuando sea

necesario.

La Fecha de Mantenimiento es un dato crucial para garantizar que la facturacion esté
alineada con el servicio realizado. La correcta asignacion de la fecha asegura que los registros y
las facturas estén actualizados y correspondan con el momento en que se llevo a cabo el

mantenimiento.

En cuanto al Vehiculo, se registra el nimero o tipo de vehiculo que recibid el
mantenimiento, lo que ayuda a verificar que la facturacion esté asociada correctamente al
vehiculo que ha sido atendido. Esto es esencial para evitar errores en la facturacion y asegurar

que el cliente reciba la factura correspondiente.

Los Repuestos Utilizados son otro aspecto clave en el subproceso de facturacion. Se

identifican todos los repuestos utilizados en el mantenimiento para garantizar que la factura
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refleje los materiales que realmente fueron empleados. Esto también ayuda a evitar disputas con

los clientes en caso de discrepancias en los costos.

El Costo de Repuestos se detalla para asegurar que no haya diferencias entre el precio
registrado y el precio real de los repuestos. Este detalle es fundamental para evitar posibles

errores o fraudes, y para asegurar que los costos sean transparentes y justificados.

La Mano de Obra es otro componente importante de la factura. El costo por el trabajo
realizado debe reflejarse con exactitud para que la factura final sea coherente con los servicios

prestados. Es esencial que este costo esté bien calculado y documentado.

El Total Factura es el resultado de la suma de los costos de los repuestos y la mano de
obra. Este monto debe ser verificado para garantizar que no haya errores en el calculo, lo cual es
fundamental para evitar problemas en la facturacion y asegurar que el cliente pague por los

servicios correctos.

La columna de Factura Emitida registra si la factura ha sido generada o no, lo que
permite llevar un control de las facturas emitidas y pendientes. Esto es crucial para garantizar

que todos los servicios sean debidamente facturados y evitar omisiones.

Por Gltimo, en la columna de Observaciones se incluyen detalles adicionales sobre el
proceso de facturacion, tales como incidencias o problemas encontrados durante el proceso,
como errores en los registros, problemas con el sistema de facturacion o cualquier otra

irregularidad. Esta columna es til para mejorar el proceso y corregir posibles fallos en el futuro.

La tabla proporciona una vision clara de como se esta llevando a cabo el subproceso de
facturacion de los mantenimientos realizados. Se puede observar que, en algunos casos, la

facturacion fue correcta y en otros se presentaron errores, como en los casos de la factura para el
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Bus C789 y el Bus E202, donde se detectaron discrepancias en los costos o la falta de registros.
Este analisis permite identificar areas de mejora en el proceso de facturacion y asegura que se
tomen medidas para corregir las debilidades identificadas, como la actualizacion de los registros

de repuestos y el control mas estricto de los costos.

5.7.7. Establece una cultura organizacional sélida basada en principios éticos,
integridad y responsabilidad

Vision:

Ser empresa de Transporte Interprovincial lider en la prestacion de servicio de transporte
de pasajeros operando bajo un marco de honestidad, efectividad, y transparencia, proporcionando
seguridad y puntualidad a sus clientes.

Mision:

Ser una empresa consolidada en su actividad de transporte de pasajeros interprovincial a
nivel nacional, prestando un servicio de calidad con personal con experiencia y con unidades de

transporte equipados con las comodidades que exige el cliente, garantizando responsabilidad,

ética, seriedad y seguridad.
Principios y valores éticos:

Respeto: Se espera que los colaboradores de la empresa se traten con respeto cortesia y

amabilidad, y seamos inclusivos con los que son diferentes a nosotros.

Integridad: La integridad de los colaboradores de la empresa debe desatacar la

honestidad y la honradez, eligiendo hacer lo correcto, aun cuando nadie nos observa.
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Compromiso: Ser merecedores de confianza en cuanto al servicio con la experiencia que
se ha adquirido. Asumimos la responsabilidad cumpliendo con la puntualidad en los viajes de

pasajeros y encomiendas.

Trabajo en equipo: Se propende a una participacion de los colaboradores, respetamos la
individualidad y valoramos la fidelidad de nuestros trabajadores, motivamos a la capacitacion

constante.

Seguridad: Aseguramos un entorno de trabajo seguro, libre de accidentes laborales,

establecemos controles eficientes de seguridad y prevencion de delitos como fraudes o soborno.

Responsabilidad social: Para la Empresa de Transporte Interprovincial la
Responsabilidad Social es un compromiso, ademas de mejorar el impacto de la actividad del

transporte interprovincial, se demuestra respeto por la gente y los valores éticos.

5.7.8. Identifica los riesgos internos y externos que podrian afectar la consecucién de

los objetivos del taller

Se establecieron los siguientes riesgos dentro de los procesos actuales del taller
mecanico, a cada uno se le evaltia con numeracion del 1 al 5. Siendo 1 una probabilidad, impacto

y nivel de riesgo bajo, y 5 el més alto.
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Tabla 9

Riesgos internos de la organizacion

. - Nivel de
Riesgos Probabilidad Impacto Riesgo (1-5)
Falta de Repuestos Especificos 3 2 2
Omision de Registro de Mantenimiento 2 3 2
Errores en Recaudacion/Facturacion 2 4
Falta de Estandarizacién en los Registros 4 4
Falta de Personal y Supervision 3 3 3
Estructura Organizacional con Funciones No
3 3 3

Claras
Falta de Historial Mecéanico 4
Manuales de Procedimientos Incompletos o

. 3 4
Desactualizados

Nota: Elaboracion propia

El analisis de los riesgos identificado muestra una evaluacion critica de los posibles
problemas que podrian afectar los procesos de mantenimiento y facturacién en el taller. Cada
riesgo se evalud en términos de su probabilidad de ocurrir, su impacto en las operaciones y el

nivel de riesgo resultante, que se obtiene al multiplicar la probabilidad por el impacto.

Uno de los riesgos mas bajos es la falta de repuestos especificos, con una probabilidad
moderada (3) y un impacto bajo (2), lo que da como resultado un nivel de riesgo bajo (2).
Aunque puede haber falta de repuestos, las consecuencias no son graves, ya que se pueden usar
repuestos alternativos para continuar el trabajo sin mayores complicaciones. Similarmente, la
omision de registro de mantenimiento tiene una baja probabilidad (2), pero un impacto moderado
(3), lo que genera también un nivel de riesgo bajo (2). Sin embargo, la omisidn de estos registros
podria afectar el seguimiento de las tareas realizadas y dificultar la planificacion de futuros

mantenimientos.

En contraste, el riesgo de errores en la recaudacién/facturacion es significativo, a pesar de

que su probabilidad es baja (2), el impacto es alto (5), resultando en un nivel de riesgo alto (4).
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Los errores en la facturacion pueden tener repercusiones financieras serias y afectar la relacién
con los clientes. Otro riesgo importante es la falta de estandarizacion en los registros, con una
alta probabilidad (4) y un alto impacto (4), lo que resulta en un nivel de riesgo muy alto (5). La
ausencia de procedimientos estandarizados puede llevar a confusion y errores operativos graves,

gue pueden comprometer la calidad del servicio.

Riesgos como la falta de personal y supervision y la estructura organizacional con
funciones no claras presentan un nivel de riesgo moderado (3), ya que aunque la probabilidad y
el impacto son moderados, pueden afectar la eficiencia operativa y la claridad en la ejecucion de
tareas. Finalmente, los riesgos relacionados con la falta de historial mecanico y manuales de
procedimientos incompletos o desactualizados son también criticos. La falta de historial
mecanico tiene una alta probabilidad (4) y un alto impacto (5), lo que da como resultado un nivel
de riesgo muy alto (5), ya que dificulta el seguimiento de los mantenimientos previos y la
planificacion de futuras intervenciones. Por otro lado, los manuales de procedimientos
incompletos presentan un alto nivel de riesgo (4), dado que la probabilidad de que los

procedimientos no se sigan correctamente es muy alta (5), aunque su impacto es moderado (3).

Los riesgos externos son aquellos que provienen del entorno fuera del control directo de la
empresa o taller, pero que pueden tener un impacto significativo en sus operaciones. En el
contexto de un taller de mantenimiento de vehiculos, algunos de los riesgos externos que pueden

afectar a las operaciones y la facturacion incluyen:

1. Fluctuaciones en el Precio de los Repuestos: Los cambios inesperados en los precios de
los repuestos debido a la inflacion, politicas gubernamentales, o fluctuaciones del
mercado internacional pueden afectar los costos de los servicios prestados y las

expectativas de los clientes sobre los precios.
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Desabastecimiento de Repuestos: Factores externos, como problemas en la cadena de
suministro, restricciones de transporte, o la escasez global de ciertos componentes,
pueden generar una falta de repuestos especificos, lo que podria retrasar los

mantenimientos y reparaciones de los vehiculos.

Cambios Regulatorios o Legislativos: Las modificaciones en las leyes locales o
nacionales sobre seguridad vial, normativas medioambientales o impuestos pueden influir
en los procedimientos de mantenimiento o en los costos operativos. El taller debe
adaptarse a estos cambios, lo que puede generar costos adicionales o modificar los

requisitos para ciertos servicios.

Condiciones Econdmicas Generales: Una recesion econdémica o una desaceleracion en el
crecimiento econémico pueden reducir la demanda de servicios de mantenimiento de
vehiculos, ya que las personas y las empresas pueden priorizar otros gastos. Esto puede

afectar los ingresos del taller, generando una presion financiera.

Desastres Naturales o Climatoldgicos: Fendbmenos como tormentas, inundaciones,
terremotos o condiciones climaticas extremas pueden interrumpir las operaciones del
taller, afectar el transporte de vehiculos o repuestos, e incluso dafiar la infraestructura del
taller. Estos eventos pueden generar pérdidas econémicas y retrasos en la prestacion de

Servicios.

Competencia del Mercado: La aparicion de nuevos competidores o cambios en la
estrategia de competidores existentes puede afectar la cuota de mercado del taller. Si
otros talleres ofrecen mejores precios, mejores tiempos de respuesta o una mayor calidad

en sus servicios, el taller podria perder clientes.
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7. Cambios en la Demanda de Servicios: EI comportamiento del consumidor, influenciado
por factores como la tecnologia de los vehiculos (por ejemplo, vehiculos eléctricos que
requieren menos mantenimiento), cambios en las preferencias del cliente o la aparicion
de nuevas necesidades en el mercado, puede reducir la demanda de ciertos servicios de

mantenimiento o reparacion.

8. Impacto de Proveedores Externos: Dependencia de proveedores externos de repuestos,
equipos o servicios auxiliares puede poner en riesgo la operacion si estos proveedores no
cumplen con los plazos de entrega, no ofrecen productos de calidad o tienen problemas

financieros.

Identificar estos riesgos externos es crucial para la planificacion estratégica del taller,

permitiendo anticipar posibles problemas y desarrollar estrategias para mitigarlos.

5.7.9. Establece procedimientos para garantizar que los planes organizacionales se

ejecuten correctamente y que los controles operativos sean efectivos.
Cadigo de ética y Cddigo de conducta
Introduccion

El proposito del Codigo de Etica de La Empresa de Trasporte Interprovincial de
Pasajeros es promover una cultura ética y una guia de conducta y comportamiento en toda la

empresa y en sus colaboradores.
Prohibiciones

Esta prohibido:
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e Las conductas hostiles o actitudes del poder jerarquico para imponer autoridad u
obtener ventajas.

e Presionar a los empleados para que realicen servicios de orden personal.

e Esta estrictamente prohibido de acoso tales como: acoso sexual, acoso verbal,
acoso visual, invitaciones o comentarios inadecuados, gestos denigratorios, acoso
fisico.

e Se prohiben actos de discriminacion por parte de los colaboradores basados en la
raza, credo, sexo, edad, capacidades diferentes, orientacién sexual, color,

nacionalidad, o cualquier otra razén politica, ideoldgica, social y filosofica.
Comiteé de ética

Se crea un Comité de Etica con el fin de hacer cumplir el presente Codigo de Etica. Que

estara conformado por tres colaboradores de la empresa y la alta direccion.
Responsabilidades

El Comité de Etica tendra entre otras las siguientes responsabilidades.

. Atender las denuncias presentadas por incumplimiento del Cédigo de Etica.
. Recomendar las decisiones a tomar por parte de la Administracion.
. Atender y solventar toda consulta referidas a cuestiones inmorales o ilegales o

contravengan el Codigo de Etica.
. Efectuar una Seguimiento al cumplimiento del Codigo de Etica.
. Solventar todo conflicto que se origine entre el personal de la empresa dentro

del marco de la ética, las buenas costumbres y comportamiento.



Funciones y responsabilidades del taller

Tabla 10

Funciones y responsabilidades
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Cargo Descripcion Funciones Requisitos
1. Supervisar la correcta
gestion y actualizacion de las
hojas de trabajo. * Profesional en
2. Validar el registro de Ingenieria Mecanica o
tiempos, repuestos y mano  afines.
de obra. * Conocimientos de
3. Coordinar con el asistente utilitarios Microsoft
. . . operativo y el asistente de  Office.
El rol del supervisor operativo se desarrollara L L , .
> mantenimiento actividades Lider con capacidad
dentro del departamento de mantenimiento y . - e .-
. s L segun la disponibilidad de ~ para tomar decisiones.
Supervisor taller mecénico. Este reportara directamente al o
Operativo jefe de taller y coordinara con el asistente recursos. . ) Hab]h.c,lad para
. . . 4. Revisar y garantizar el resolucion de
operativo las hojas de trabajo para el proceso . - .
. A cumplimiento de los conflictos y coordinar
mecénico y administrativo. L . . .
procedimientos establecidos. equipos de trabajo.
5. Generar reportes * Experiencia minima
periddicos sobre la eficiencia de 2 afios en cargos
operativa y tiempos de afines.
respuesta en el taller. * Experiencia en
6. Detectar y mejorar fallas  control de calidad.
en el proceso de la gestion
documental.
1. Disefiar, actualizar y .
mejorar hojas de trabajo : PrOf.eSI,O nal o
2 . ' Ingenieria Mecanica o
2. Recepcion y registro de ;
. . afines.
ordenes de trabajo de o
. ..+ Conocimiento en
mantenimiento y reparacion. .~
; s disefio en formatos y
. . , 3. Asignacidn de tareas a L
El rol de asistente operativo se desarrollara LS S documentacion
L mecanicos segun prioridad y .
dentro del departamento de mantenimiento y . L aplicada en talleres.
. - L disponibilidad de repuestos. L
Asistente  taller mecénico. Este reportaré directamente al S * Organizacion y
. - - P 4. Seguimiento y -
Operativo  supervisor operativo y trabajara directamente atencion al detalle.

con el asistente de mantenimiento y
mecanicos.

actualizacion de hojas de

trabajo.
5. ldentificacion de

oportunidades de mejora.
6. Comunicacion de avances,

problemas detectados y

sugerencias de mejora al

supervisor operativo.

» Experiencia minima
de 1 afio en talleres
mecanicos.

* Experiencia en
manejo de documentos
y control de
inventarios.

Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta una propuesta de funciones y responsabilidades que

permitiran implementar COSO 1.



75

Estrategias para mitigar riesgos

En cuanto a la falta de repuestos especificos, se recomienda implementar un sistema de
inventario que permita el seguimiento y la reposicidn oportuna de repuestos. Esta estrategia
ayudara a garantizar que los repuestos necesarios estén disponibles en el momento adecuado,

reduciendo retrasos y aumentando la eficiencia operativa.

Para la omisién de registro de mantenimiento, la solucidn consiste en establecer un
registro sistematico de mantenimiento que incluya fechas, actividades realizadas y
observaciones. Un registro claro y detallado permite hacer un seguimiento adecuado de las
actividades de mantenimiento, asegurando que no se omitan tareas importantes y mejorando el

control sobre el servicio prestado.

Con respecto a la falta de estandarizacion en los registros, es esencial crear formatos
estandarizados para todos los registros y documentos del taller, asegurando su uso por todo el
personal. La estandarizacion ayuda a evitar confusiones y mejora la trazabilidad de las

actividades, lo que facilita el control y analisis de los procesos operativos.

En relacion a la falta de personal y supervision, se debe evaluar la plantilla de personal y
considerar la contratacion de mas técnicos y supervisores para mejorar la calidad del servicio. Un
equipo suficiente y bien supervisado es crucial para mantener la calidad operativa y cumplir con
los tiempos de respuesta establecidos, evitando la sobrecarga de trabajo y mejorando la

eficiencia.

Para resolver el problema de la estructura organizacional con funciones no claras, es
fundamental definir claramente las funciones y responsabilidades de cada miembro del equipo y

comunicar estas a todo el personal. Una estructura organizacional bien definida permite una
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mejor coordinacion, evita solapamientos de tareas y asegura que cada miembro del equipo

conozca sus responsabilidades, lo que contribuye a una operacion mas eficiente.

En cuanto a la falta de historial mecéanico, se debe implementar un sistema de gestion que
registre el historial mecénico de cada unidad, facilitando el analisis de patrones de fallas. El
historial detallado de mantenimiento permite identificar problemas recurrentes, anticipar

necesidades de reparacién y optimizar la gestion de recursos para los mantenimientos futuros.

Tabla 11

Estrategias para mitigar riesgos

Riesgos Estrategias
Falta de repuestos especificos Implementar un sistema de inventario que permita el
seguimiento y la reposicién oportuna de repuestos.

Omision de Registro de Establecer un registro sistematico de mantenimiento que

Mantenimiento incluya fechas, actividades realizadas y observaciones.

Falta de Estandarizacién en los Crear formatos estandarizados para todos los registros y

Registros documentos del taller, asegurando su uso por todo el personal.

Falta de Personal y Supervision Evaluar la plantilla de personal y considerar la contratacién de
mas técnicos y supervisores para mejorar la calidad del
servicio.

Estructura Organizacional con Definir claramente las funciones y responsabilidades de cada

Funciones No Claras miembro del equipo, y comunicar estas a todo el personal.

Falta de Historial Mecanico Implementar un sistema de gestion que registre el historial
mecanico de cada unidad, facilitando el andlisis de patrones de
fallas.

Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta una propuesta de estrategias para mitigar los riesgos

antes descritos
Propuesta de Politicas y Procedimientos

En base a lo mencionado, es necesario que la empresa cuente con un sistema de control
robusto que se base en un manual de procedimientos claro y politicas que se adhieran a la

necesidad y giro del negocio. Desde las politicas internas hasta el proceso que se lleva a cabo en
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el taller mecanico. En base a las deficiencias se han establecido ciertas mejoras en los procesos

que ayudarian a la empresa a una mejor eficiencia y optimizacién de recursos.

Historial mecanico por unidad de forma detallada y automatizadas a través del uso

de herramientas digitales

El control disefiado se denomina “Historial Mecénico”, cuyo objetivo es proveer
informacion a la administracion del taller respecto a los servicios prestados, con el fin de
constituirse como una herramienta que promueva el contacto anticipado con clientes recurrentes
(sean estos internos o externos), con fin de coordinar futuros servicios de caracter periodico, tales
como mantenimientos, cambios de aceite, cambios de zapatas y revision de frenos, buscando

fidelizar el actual portafolio de clientes.
Este control busca mitigar los siguientes riegos:

e Reduccion de participacion en el mercado y pérdida de clientes por falta de
seguimiento.

e Postergacion de turnos, y posible falta de atencion a clientes que necesiten
servicios de caracter periédico mantenimientos (cambios de aceite, cambios de

zapatas y revision de frenos)

La naturaleza del control es manual, de caracter preventivo, y con frecuencia diaria, cuya
ejecucion estara a cargo de la asistente de servicio al cliente, quien alimentara el “Historia

Mecanico” con base a dos fuentes de informacion:

Reporte de facturacion diaria. Para lo cual debera acceder al respectivo modulo del ERP,

de donde tomara los siguientes datos:

e Tipo de cliente
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e No. de unidad

e Placa

e Nombre de cliente

e Cédula/RUC

e Teléfono
e Direccion
e E-mail

Fecha del servicio

Hoja de trabajo: documento fisico manejado en el area de mecanica, donde se presto el

servicio, de donde tomara los siguientes datos:

e Servicio prestado
e Kilometraje del vehiculo

e Fecha estimada de la proxima atencion

Una vez completada la informacion diaria, el archivo “Historial mecanico” sera
entregado al jefe de taller, via correo electrénico, quien recopilara todos los archivos diarios y, al
finalizar la semana, identificara las posibles nuevas atenciones que dara a clientes recurrentes, se

pondré en contacto con ellos y planificara la siguiente semana de trabajo, asignando un turno.



Figura 14

Propuesta de historial mecanico de cada vehiculo
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Datos del cliente

‘ Tipo de cliente ‘No,Unidad| Phca Nombre | Cedul RUC | Telefono ‘ Direccion | e-mail Fecha ‘ Servicio prestado ‘ Kilometraje ‘Préximo servicio
P P P P P P P P P 0 0 0
Interno 1028 ABC-1234 | DanelNoboa | 1234567890 | 0999123456 | AV.XSN | xuxx@omalcom | 14/22025| Cambio de acette 120.000| 14/3/2025
Externo 0 XYZ-9876 | Luisa Gonzilez| 9876543210 | 0999876543 | AV.YSN | wow(@hotmal.com | 2022024 | Cambio de zapatas| ~ 180.000| 20/3/2025

Realzado por:  Meélani XX - Asistente de servicio al cliente ~ Revisado por: - Carlos Aguas - Jef de taller
Fecha: 20202025 Fecha: 1202025

Marcas
P :Tomado de base de ficturacion (ERO)
0 : Tomado de hojas de trabajo (documento fisico del area de mecdnica)

Nota: Elaboracién propia

La propuesta de nuevos formatos de Hojas de Trabajo, que permitiran describir de forma

mas clara y precisa las ordenes de trabajo mecanico a las unidades de transporte se presentan a

continuacién en las Hojas de Trabajo Propuestas No. 1 al.

Estos nuevos formatos permitiran:
e Identificar claramente el nimero de la orden de trabajo
e Fecha de recepcion en el Taller de las unidades de transporte
e Descripcion de la unidad
e Hora de recepcion

e Responsable de la recepcion
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e Descripcion del trabajo mecanico / mantenimiento a realizar
e Detalle de los repuestos a ser utilizados
e Presupuesto de trabajo mecanico / mantenimiento a realizar

e Responsable de la entrega de la unidad

Figura 15

Propuesta Hoja de trabajo

Form: TM-001
EMPRESA DE TRANSPORTE INTERPROVINCIAL DE PASAJEROS
SOLICITUD DE ORDE DE TRABAJO
Descripcion de la Unidad de Transporte
Orden de Trabajo No.
Fecha orden de trabajo Hora Ubicacion en:
No Placa Marca Modelo
km T/ Combustible Tapén de tanque( )
Llanta de repuesto ( Llaves( ) Copas( ) Antena ()
Escobilla () Espejos ( Equipo No.
Herramientas recibidas
REPORTE DE LA FALLA
Nombre y firma de responsable de revision Recibe la orden de trabajo

Nota: Elaboracion propia



Figura 16

Propuesta Hoja de trabajo

EMPRESA DE TRANSPORTE INTERPROVINCIAL DEPASAJEROS
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Descripeion del Repuesto

Extraido de la Unidad

Condiciones

Repuestos utilizados en

Placa No.

No. Orden de Trabajo

Buena| Mala

Fecha Orden de Trabajo

ehiculo Placa N

Autorizacion (rubrica)

Nota: Elaboracion propia
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Figura 17

Propuesta Hoja de trabajo

Form TM-004
EMPRESA DE TRANSPORTE INTERPROVINCIAL DE PASAJEROS
PRESUPUESTO MANTENIMIENTO CORRECTIVO
Fecha Dia Mes Aio
Presupuesto No.
PLACA KM MARCA
Cantidad Descripcidn Mano de Obra Repuestos

Total Orden de trabajo:

Tiempo de ejecucién del trabajo

Elaboracion Presupuesto Autorizacion Cliente

Nota: Elaboracion propia
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Flujograma de Procesos

Se establece un nuevo diagrama de flujos en los procesos de reparacion y mantenimiento
como se puede observar en la ilustracion 18, las cuales ya tienen en cuenta el cargo importante
de jefe de taller quien sera responsable de revisidn de procesos y auditorias de area para evitar

errores y mitigar riesgos.

Figura 18

Propuesta de proceso de reparacion
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El diagrama estéa organizado en seis columnas que representan diferentes areas o
responsables del proceso: Inicio/Fin, Recepcion, Taller, Jefe de Taller, Bodega y Facturacion.
Cada una de estas areas cumple una funcion especifica en la secuencia del servicio, asegurando

que el flujo de trabajo sea eficiente y organizado.

El proceso comienza con la recepcién del vehiculo. En esta etapa, se recibe y crea la
orden de trabajo, se llena la hoja de trabajo y se asigna un turno para la atencion del vehiculo.
Posteriormente, en el taller, se llevan a cabo varias actividades clave, como la verificacion del
vehiculo y su estado general, la revision y diagnostico del problema, la determinacion de si

requiere reparacion o mantenimiento y la elaboracion de la proforma (presupuesto).

En este punto, se presenta una decision importante: ¢El cliente acepta la proforma?. Si no
la acepta, se sigue el flujo rojo que conduce directamente al final del proceso. Si si la acepta, se

procede con la reparacion del vehiculo.

El jefe de taller participa en el proceso revisando el historial mecénico del vehiculo.
Luego, en la bodega, se verifica si los repuestos necesarios estan disponibles. Si los repuestos
estan en stock, la reparacion continta sin interrupciones. Si no lo estan, se genera una solicitud

para adquirirlos, lo que puede implicar una demora en el proceso.

Una vez realizada la reparacion, se llena nuevamente la hoja de trabajo con los detalles
del servicio efectuado. A continuacion, se revisa la documentacion y se toma otra decision clave:
¢La informacion es correcta?. Si hay errores, se regresa al flujo para realizar las correcciones

necesarias (linea roja). Si la informacion es correcta, el proceso avanza a la fase de facturacion.
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En la etapa final, se emite la factura correspondiente, y el proceso concluye con la
entrega del vehiculo al cliente. Esta fase marca la finalizacion del servicio, asegurando que el

cliente reciba su vehiculo con todas las reparaciones y documentacién en orden.

El flujograma presenta una estructura secuencial clara, con puntos de decision
estratégicos que permiten optimizar el servicio. Se ha incorporado un mecanismo de
retroalimentacidn en caso de que el cliente no acepte el presupuesto o haya errores en la
documentacion. Ademas, el diagrama muestra la interaccién entre los diferentes departamentos

involucrados, garantizando que cada fase del proceso se realice de manera ordenada y eficiente.

Finalmente, el flujo de trabajo esté disefiado para verificar la disponibilidad de repuestos
antes de iniciar la reparacion, lo que ayuda a evitar retrasos innecesarios. En general, este
flujograma representa un proceso estandar en un taller mecénico, abarcando desde la recepcion

del vehiculo hasta la facturacién y entrega, con un control eficiente en cada etapa.

Este mismo procedimiento se aplicara tanto para reparaciones como para
mantenimientos, asegurando que el proceso sea agil y eficiente. Se consideraran aspectos clave
como la aceptacion de la proforma por parte del cliente, la disponibilidad inmediata de los

repuestos o su adquisicion rapida, y la optimizacion de los tiempos en el taller.

El diagrama representa un flujo de proceso correspondiente al funcionamiento de un
taller de reparacion o mantenimiento de automaviles. El cual detalla el procedimiento desde la
recepcion del vehiculo por parte del cliente hasta la finalizacion del servicio y la emision de la

factura.
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El diagrama se encuentra estructurado en seis columnas, cada una representando un
departamento o rol dentro del proceso: Usuario (Cliente), Recepcion, Taller, Jefe de Taller,

Bodega (Almacén/Repuestos), Facturacion.

El flujo del proceso inicia cuando el cliente entrega el vehiculo al taller. En el area de
Recepcidn, el personal recibe el vehiculo, registra la orden de trabajo y asigna una cita para la
atencion correspondiente. Posteriormente, en el Taller, se lleva a cabo la inspeccion del vehiculo,

donde se determina si requiere un servicio de mantenimiento o una reparacion especifica.

Una vez establecido el tipo de intervencidn necesaria, el area de Bodega verifica la
disponibilidad de los repuestos requeridos para el procedimiento. Posteriormente, el Jefe de
Taller revisa la documentacién generada durante el servicio para asegurar que toda la

informacién sea correcta.

Si la documentacidn es validada sin errores, el proceso continta con el area de
Facturacion, donde se emite la factura correspondiente. En caso de que existan inconsistencias en
la informacion, el vehiculo regresa al Taller para realizar las correcciones necesarias antes de

proceder con la facturacion.

Finalmente, el proceso concluye con la entrega del vehiculo al cliente, garantizando que
se han realizado todas las reparaciones o mantenimientos de manera adecuada. Este diagrama
representa un esquema estandar para el control y seguimiento de las operaciones dentro de un

taller mecanico, asegurando la eficiencia en cada una de las etapas del servicio.



Figura 19

Propuesta de proceso de mantenimiento
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Descripcion del Procedimiento de disefio de control interno para el taller mecénico

Tabla 12

(Area Lubricadora).

Descripcion del Procedimiento area de lubricado

N° Actividad Detalle Responsable
A) Determinacion de dafos existentes en la unidad que
ingresa al taller mecénico.
1 Recepcion de la Anélisis por parte del Supervisor Operativo de Unidades de Supervisor
Unidad Transporte para derivar al area correspondiente. Operativo.
B) Asignacion de turno con el mecanico experto.
A) Apertura de hoja de trabajo con la informacion del dia.
B) Ingreso de datos de la unidad a la hoja de trabajo como:
Ingreso de la fecha, socio, mecanico encargado, hora de entrada,
2 Unidad al area de numero de unidad, placa, kilometraje, hora de salida. Mecénico 1.
Lubricadora
3 Inicio de trabajos Se realiza una revision preliminar de la unidad.
por parte del &rea de | Se registra los cambios a realizar en la hoja de trabajo.
Lubricadora. Mecénico 1.
4 Solicitud de insumos A) Se registra en la hoja de trabajo los insumos solicitados en
al area de bodega. bodega para el trabajo a realizar en la unidad.
B) Entrega de repuestos al propietario de la unidad para su | Mecéanico 1/
revision, Bodeguero 1.
5 Mantenimiento por A) Se realiza los trabajos respectivos a la unidad.
parte del area de B) Se coloca los nuevos insumos a la unidad.
Lubricadora. C) Se registra los trabajos realizados en la hoja de trabajo. Mecénico 1.
A) Se genera una revision final a toda la unidad,
Revision final de la comprobando que cumpla con los parametros establecidos
unidad. por los entes de control.
B) Si la unidad presenta otras fallar o requiere cambios, se
notifica al duefio de la unidad.
¢Requiere realizar los cambios solicitados? Mecénico 1.
NO: Entrega de Hoja de Trabajo con las observaciones
encontradas.
Sl: Repetir el punto 4y 5.
o Se ejecutard la revision final de los datos de la unidad, de
manera conjunta con el duefio de la unidad.
o Se comprueba la cantidad, insumos y el costo de los
7 Revision final de insumos utilizados.
datos de la hoja de o  Serevisa con el duefio de la unidad todos los cambios
trabajo. realizados por el mecanico encargado. Mecénico 1.

o  Serevisa si la unidad tiene observaciones generales.
Se coloca la hora de finalizacion.
o Se coloca las firmas de los involucrados.

O
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N° Actividad Detalle Responsable
Ingreso a el area de A) Se elabora la factura de acuerdo con lo detallado en la hoja
8 facturacion. de trabajo.

B)

C)
D)

Se establece el costo final de la mano de obra y los
insumos utilizados.

Se notifica al duefio de la unidad para el pago.

Se entrega la factura con el sello de cancelado.

Facturador.

Retiro de la Unidad
del area de
Lubricantes

A)

B)

El duefio de la Unidad entrega la factura y la hoja de
trabajo al mecanico responsable y se comprueba la
informacion.

Si las partes involucradas estan de acuerdo se procede con
la salida de la unidad del taller mecénico.

¢Esta de acuerdo el duefio con la factura y hoja de trabajo?
NO: Repetir el punto 7 y 8.
Sl: Retiro de la unidad del taller mecénico.

Mecénico 1.

Nota:

Elaboracién propia
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Descripcion del Procedimiento de disefio de control interno para el taller mecénico

Tabla 13

(Area Tecnicentro).

Descripcion del Procedimiento &rea Tecnicentro

NO

Actividad

Detalle

Responsable

Recepcion de la Unidad

A)

Determinacion de dafos existentes en la
unidad que ingresa al taller mecanico.

Analisis por parte del Supervisor Operativo de
Unidades de Transporte para derivar al area
correspondiente.

B)

Asignacion de turno con el mecanico experto.

Supervisor
Operativo.

Ingreso de la Unidad al
area de Tecnicentro

A)

B)

Apertura de hoja de trabajo con la
informacion del dia.

Ingreso de datos de la unidad a la hoja de
trabajo como: fecha, socio, mecanico
encargado, hora de entrada, numero de
unidad, placa, kilometraje, hora de salida.

Mecanico 2.

Inicio de trabajos por
parte del area de
Tecnicentro.

A)

B)

Se realiza una revision preliminar de la
unidad.
Se registra los cambios a realizar en la hoja de
trabajo.

Mecanico 2.

Solicitud de insumos al
area de bodega.

A)

B)

Se registra en la hoja de trabajo los insumos
solicitados en bodega para el trabajo a realizar
en la unidad.

Entrega de repuestos al propietario de la
unidad para su revision,

Mecéanico 2 /
Bodeguera 2.

Mantenimiento por parte
del &rea de Tecnicentro.

A)
B)
)

Se realiza los trabajos respectivos a la unidad.
Se coloca los nuevos insumos a la unidad.

Se registra los trabajos realizados en la hoja de
trabajo.

Mecanico 2.

Revision final de la
unidad.

A)

B)

Se genera una revision final a toda la unidad,
comprobando que cumpla con los pardmetros
establecidos por los entes de control.

Si la unidad presenta otras fallar o requiere
cambios, se notifica al duefio de la unidad.

¢Requiere realizar los cambios solicitados?

NO: Entrega de Hoja de Trabajo con las observaciones
encontradas.

Sl: Repetir el punto 4y 5.

Mecanico 2.

Revision final de datos de
la hoja de trabajo.

A)

B)

Se ejecutara la revision final de los datos de la
unidad, de manera conjunta con el duefio de la
unidad.

Se comprueba la cantidad, insumos y el costo
de los insumos utilizados.

Mecanico 2.




NO

Actividad

Detalle

Responsable

)

D)

E)
F)

Se revisa con el duefio de la unidad todos los
cambios realizados por el mecanico
encargado.

Se revisa si la unidad tiene observaciones
generales.

Se coloca la hora de finalizacion.

Se coloca las firmas de los involucrados.

Ingreso a el area de
facturacion.

A)
B)

C)

Se elabora la factura de acuerdo con lo
detallado en la hoja de trabajo.

Se establece el costo final de la mano de obra
y los insumos utilizados.

Se notifica al duefio de la unidad para el pago.
Se entrega la factura con el sello de cancelado.

Facturador.

Retiro de la Unidad del
area de Tenicentro

A)

B)

El duefio de la Unidad entrega la factura y la
hoja de trabajo al mecénico responsable y se
comprueba la informacién.

Si las partes involucradas estan de acuerdo se
procede con la salida de la unidad del taller
mecénico.

¢Esta de acuerdo el duefio con la factura y hoja de

trabajo?

NO: Repetir el punto 7 y 8.
SI: Retiro de la unidad del taller mecanico.

Mecanico 2.

Nota: Elaboracion propia
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Descripcion del Procedimiento de disefio de control interno para el taller mecénico

Tabla 14

(Area Mecénica).

Descripcion del Procedimiento area mecanica

NO

Actividad

Detalle

Responsable

Recepcion de la Unidad

A)

Determinacion de dafios existentes en la
unidad que ingresa al taller mecanico.

Anaélisis por parte del Supervisor Operativo de
Unidades de Transporte para derivar al area
correspondiente.

B)

Asignacion de turno con el mecanico experto.

Supervisor
Operativo.

Ingreso de la Unidad al
area de Mecanica

A)

B)

Apertura de hoja de trabajo con la
informacion del dia.

Ingreso de datos de la unidad a la hoja de
trabajo como: fecha, socio, mecéanico
encargado, hora de entrada, numero de
unidad, placa, kilometraje, hora de salida.

Mecanico 3.

Inicio de trabajos por
parte del area de
Mecanica.

A)

B)

Se realiza una revision preliminar de la
unidad.
Se registra los cambios a realizar en la hoja de
trabajo.

Mecanico 3.

Solicitud de insumos al
area de bodega.

A)

Se registra en la hoja de trabajo los insumos
solicitados en bodega para el trabajo a realizar
en la unidad.

Entrega de repuestos al propietario de la
unidad para su revision,

Mecanico 3/
Bodeguero 1.

Mantenimiento por parte
del area de Mecanica.

Se realiza los trabajos respectivos a la unidad.
Se coloca los nuevos insumos a la unidad.

Se registra los trabajos realizados en la hoja de
trabajo.

Mecanico 3.

Revision final de la
unidad.

B)

Se genera una revision final a toda la unidad,
comprobando que cumpla con los parametros
establecidos por los entes de control.

Si la unidad presenta otras fallar o requiere
cambios, se notifica al duefio de la unidad.

¢Requiere realizar los cambios solicitados?

NO: Entrega de Hoja de Trabajo con las observaciones
encontradas.

Sl: Repetir el punto 4 y 5.

Mecéanico 3.

Revision final de datos de
la hoja de trabajo.

A)

B)

©)

Se ejecutara la revision final de los datos de la
unidad, de manera conjunta con el duefio de la
unidad.

Se comprueba la cantidad, insumos y el costo
de los insumos utilizados.

Se revisa con el duefio de la unidad todos los
cambios realizados por el mecanico
encargado.

Mecanico 3.
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N° Actividad Detalle Responsable

D) Se revisa si la unidad tiene observaciones
generales.

E) Se coloca la hora de finalizacion.

F) Se coloca las firmas de los involucrados.

A) Se elabora la factura de acuerdo con lo
detallado en la hoja de trabajo.

Ingreso a el area de B) Se establece el costo final de la mano de obra

8 facturacion. y los insumos utilizados. Facturador.

C) Se notifica al duefio de la unidad para el pago.

D) Se entrega la factura con el sello de cancelado.

A) El duefio de la Unidad entrega la factura y la
hoja de trabajo al mecénico responsable y se
comprueba la informacidn.

9 Retiro de la Unidad del B) Si las partes involucradas estan de acuerdo se
area de Mecénica. procede con la salida de la unidad del taller
mecanico. Mecénico 3.
¢Esta de acuerdo el duefio con la factura y hoja de
trabajo?

NO: Repetir el punto 7 y 8.
SI: Retiro de la unidad del taller mecanico.

Nota: Elaboracion propia
Informaciéon y Comunicacién

Un sistema centralizado permite que la informacidn existente del taller mecanico sea una

excelente herramienta en los siguientes aspectos:

Gestion adecuada de clientes: EIl almacenamiento de la informacion sobre los
mantenimientos, servicios y reparaciones de afios anteriores realizados en el taller mecénico,

permite tener una base de datos actualizada con las preferencias de cada cliente.

Control de Inventario: El adecuado uso de manual donde se detalla las actividades
especificas que deben ser realizadas por el area de Bodega es fundamental para el control del
inventario existente, puesto que los registros se encuentran actualizados facilitando el stock y

poder reemplazar repuestos faltantes.

Agendamiento de citas: Permite que los clientes puedan agendar sus turnos para las

distintas areas del taller mecénico, con el objetivo de garantizar el orden y control. De tal modo
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que con dicho agendamiento programado permite conocer las unidades que seran priorizadas

manteniendo a los clientes siempre informados.

Facturacion de servicios: Generar facturas de manera automatizada garantizando que

contengan la informacién real de los servicios prestados para la transparencia de la informacion.

Reporte y hojas de trabajo: Contar con un sistema en la nube de Microsoft Office — para
que la informacion pueda ser obtenida por diferentes areas, para controles y medicién de las

ganancias en distintos periodos.
Actividades de Supervisién

Establecer un programa de auditorias regulares por las distintas areas involucras en
garantizar el control de las operaciones del taller mecénico, permite revisar el cumplimiento de
los controles internos, de tal manera el grupo de monitoreo de las actividades levantan

documentos que se establezcan mejoras en determinado tiempo.

Implementar un sistema de seguimiento y monitoreo utilizando en la nube de Microsoft
Office que te permitan monitorear de forma continua las reparaciones mecanicas, procesos y
actividades del taller. Esto facilitara el descubrimiento temprano de posibles irregularidades que

se presenten en las actividades realizadas por las distintas areas y personal del taller.

Ademas de las auditorias programadas, realiza estudios aleatorios de manera periodica
sin previo aviso para verificar el cumplimiento de los controles internos establecidos en los
manuales de mejoras de los procesos. Esto ayudara a mantener al personal alerta y cumpliendo

con los procedimientos establecidos en la actualidad por el taller.
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A continuacion, se presenta un cuadro que relaciona los puntos del COSO | con la

propuesta de implementacion, indicando los resultados esperados y el tiempo de evaluacién de

cada uno:

Tabla 15

Relacion entre la propuesta y el modelo COSO |

Punto del COSO Propuesta de Resultados Esperados Tiempo de
| Implementacion Evaluacion
Control Definir claramente las Mejora en la coordinacion  Evaluacion
Ambiental funciones y del equipo, claridad en las  mensual
(Entorno de responsabilidades del funciones y mayor
Control) personal y establecer una compromiso del personal.
estructura organizacional
clara.
Evaluacion de Implementar un sistema de Reduccion de retrasos en  Evaluacion
Riesgos inventarios eficiente para los servicios, mayor trimestral
asegurar la disponibilidad de  eficiencia operativa, y
repuestos y evitar la escasez.  reduccion de costos por
falta de repuestos.
Actividades de Crear procedimientos y Estandarizacion de los Evaluacion
Control manuales estandarizados procesos operativos, semestral
para la gestion de registros,  reduccidn de errores y
mantenimiento y otros aumento de la calidad en
procesos operativos. la documentacion.
Informacion y Desarrollar un sistema de Mejor comunicacion entre  Evaluacion
Comunicaciéon comunicacion interna para areas, reduccion de mensual
asegurar la fluidez de la malentendidos y aumento
informacion entre todos los en la eficiencia del flujo
departamentos. de trabajo.
Monitoreo Establecer un seguimiento Identificacion temprana de  Evaluacion
continuo de los procesos deficiencias, mejora trimestral

mediante auditorias internas
regulares y reportes
operativos.

continua y capacidad para
ajustar procesos en tiempo
real.

Nota: Elaboracién propia
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Control Ambiental (Entorno de Control): La estructura organizacional clara y bien
definida juega un papel fundamental en la creacion de un entorno de trabajo adecuado. Cuando
las funciones y responsabilidades estan bien distribuidas, se facilita la ejecucion de tareas, se
reduce la confusion entre el personal y se aumenta la responsabilidad. Esto, a su vez, mejora el

rendimiento general del equipo y la eficacia en el logro de los objetivos operativos.

Evaluacion de Riesgos: Contar con un sistema de inventario eficiente es clave para
mitigar los riesgos relacionados con la escasez de repuestos. Este sistema asegura la
disponibilidad continua de las piezas necesarias, evitando interrupciones en el trabajo del taller
debido a la falta de suministros. Al contar con un control adecuado sobre los repuestos, se

garantiza que los servicios se realicen de manera eficiente y sin retrasos innecesarios.

Actividades de Control: La implementacion de procedimientos estandarizados, junto con
manuales claros y accesibles, contribuye significativamente a la estandarizacion de los procesos
operativos dentro del taller. Esto no solo reduce la posibilidad de cometer errores operativos,
sino que también garantiza que todas las actividades se realicen conforme a las normativas

establecidas, mejorando la calidad de los servicios y la consistencia en los resultados.

Informacion y Comunicacién: Un sistema de comunicacion interna robusto es esencial
para asegurar que todos los departamentos estén alineados y trabajen de manera coordinada. Esto
facilita la toma de decisiones y optimiza la gestion de recursos, reduciendo el riesgo de errores
causados por falta de informacion o mala coordinacidn entre las diferentes areas del taller. Una

comunicacion efectiva contribuye a una operacion mas fluida y eficiente.

Monitoreo: El monitoreo constante, a través de auditorias internas y la generacion de

reportes periddicos, es una herramienta crucial para identificar posibles desviaciones en los
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procesos operativos. Esto permite corregir rapidamente cualquier anomalia, asegurando que los
estandares de calidad y eficiencia se mantengan. EI monitoreo continuo también fomenta una
cultura de mejora continua dentro del taller, garantizando la efectividad de las estrategias

implementadas.
Ejemplo de facturacion y Kardex

El cliente lleva su vehiculo al taller para un servicio de mantenimiento. Se realizan varias

actividades, y al finalizar, se genera la factura con los detalles del servicio prestado.

Placa del vehiculo: PBC-1234

Servicios realizados:
o Cambio de aceite y filtro
e Alineacion y balanceo
« Revision de frenos
« Reemplazo de pastillas de freno delanteras

Tabla 16

Detalle de la factura

Descripcion Cantidad Precio Unitario Subtotal
Cambio de aceite y filtro 1 $40.00 $40.00
Alineacion y balanceo 1 $35.00 $35.00
Revision de frenos 1 $20.00 $20.00
Reemplazo de pastillas de freno (par) 1 $50.00 $50.00
Subtotal $145.00
VA (15%) $21.75
Total a pagar $166.75

Nota: Elaboracién propia
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Asientos Contables

Una vez generada la factura, el siguiente paso es registrar los asientos contables en el

sistema contable del taller. Estos registros dependen de la forma de pago elegida por el cliente.

Cuando el cliente paga en efectivo, el dinero ingresa directamente a la caja de la empresa.

Se hace el siguiente asiento contable:

Tabla 17

Pago en Efectivo

Cuenta Debe ($) Haber ($)
Caja 166.75
Ventas de Servicios 145.00
IVA por pagar 21.75

Nota: Elaboracion propia

Si el cliente paga con tarjeta de crédito, el dinero no ingresa de inmediato a la empresa,

sino que el banco lo transfiere después de unos dias, cobrando una comisién del 5%.

Tabla 18

Tarjeta de Crédito

Cuenta Debe ($) Haber ($)
Cuentas por Cobrar - Tarjetas 166.75
Ventas de Servicios 145.00
IVA por pagar 21.75

Nota: Elaboracion propia

Cuando el banco transfiere el dinero descontando la comisién:
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Tabla 19

Banco cobra 5% de comision

Cuenta Debe ($) Haber ($)
Banco (Activo) 158.41

Gastos por Comision Bancaria 8.34

Cuentas por Cobrar - Tarjetas 166.75

Nota: Elaboracion propia

Si el cliente realiza una transferencia bancaria, el dinero se recibe directamente en la

cuenta bancaria de la empresa. Se registra el siguiente asiento:

Tabla 20

Transferencia Bancaria

Cuenta Debe ($) Haber ($)
Banco (Activo) 166.75
Ventas de Servicios (Ingreso) 145.00
IVA por pagar (Pasivo) 21.75

Nota: Elaboracion propia
Movimiento en Kardex (Método Promedio Ponderado)

Dado que en el servicio se realizo el reemplazo de pastillas de freno delanteras, es

necesario registrar la salida de este repuesto en el sistema de inventario (Kardex).

Producto: Pastillas de freno delanteras

Unidad de medida: Juego (Par)
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Tabla 21

Movimiento de Kardex

Fecha Concepto Entrada Salida Existencias Costo Unitario Total
15/03/2025 Compra inicial (Stock) 10 10 $45.00 $450.00
22/03/2025 Venta (Reemplazo pastillas) 1 9 $45.00 $405.00

Nota: Elaboracion propia

Este proceso detalla de manera estructurada la facturacion, el registro contable y la

actualizacién del inventario cuando un cliente realiza un servicio en un taller mecanico.

En la facturacion, se desglosan los servicios prestados, especificando cada una de las
actividades realizadas y su costo correspondiente. Ademas, se calcula el IVA, que en Ecuador es

del 15%, y se suma al subtotal para determinar el monto total a pagar por el cliente.

En cuanto a los asientos contables, el registro varia segun la forma de pago utilizada por
el cliente. Si el pago se realiza en efectivo, el dinero se ingresa directamente en la cuenta de caja.
En caso de pago con tarjeta de crédito, se genera una cuenta por cobrar hasta que el banco realice
la transferencia, descontando la comisién bancaria. Para los pagos mediante transferencia

bancaria, el dinero se registra de inmediato en la cuenta bancaria del taller.

Por Gltimo, en el Kardex, se actualiza el inventario de repuestos utilizados durante el
servicio. Se registra la salida de los insumos, asegurando un control preciso sobre las existencias
y su costo unitario. Este proceso es fundamental para mantener un seguimiento adecuado del

stock y evitar desabastecimientos en el taller.

En conjunto, estos procedimientos permiten llevar un control financiero riguroso y
garantizar que los registros contables reflejen fielmente la operacién del negocio, facilitando la

gestion administrativa y el cumplimiento de obligaciones tributarias.
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Capitulo VI

6. Aspectos Administrativos
6.1.Recursos

La siguiente tabla detalla las personas involucradas en el desarrollo del proyecto.

Tabla 22

Recursos humanos necesario

Recursos Humanos
Autores del Proyecto:
Alisson Cifuentes
Guillermo Encalada
Belén Goémez
Cristhian Leroux
Doménica Molina
Taller Mecanico:
Directiva (Gerente — Presidente)
Jefe de taller
Nota: Elaboracién propia, la tabla presenta el nombre de los autores del proyecto y personal de la

empresa

La siguiente tabla detalla los materiales que se utilizaron en el desarrollo del proyecto.

Tabla 23

Recursos materiales necesarios

Recursos Materiales
Internet
Suministros de Oficina
Tinta
Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta los materiales usados para desarrollar el proyecto
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La siguiente tabla detalla todos los recursos tecnoldgicos y técnicos que se utilizaron para

el desarrollo del proyecto.

Tabla 24

Recursos técnicos y tecnoldgicos

Recursos Técnicos y Tecnoldgicos
Computadora

Laptop

Monitor

Teclado

Mouse

Portal CANVAS UIDE
Superintendencia de Compaiiias
Biblioteca Digital

Zoom

Impresora

Microsoft Office

Sistema de Inventarios del Taller

Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta los recursos tecnoldgicos usados

En la siguiente tabla, se detallan todos los recursos financieros que se utilizaron para el

desarrollo del proyecto, adicional lo que costaria la implementacion del proyecto.

Tabla 25

Recursos financieros

Recursos Financieros

Elaboracién del Proyecto: 2,292.00

Implementacion del Proyecto: 7,535.00
Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta los recursos financieros
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6.2.Presupuesto

Para el desarrollo del proyecto de titulacion se utilizaron recursos propios, desde recursos

materiales, hasta tiempo utilizado que tomo realizarlo.

Tabla 26

Presupuesto del proyecto

Items Valor Unitario Cantidad Total
Impresiones $0.10 100.00  $10,00
Fotocopias $0.10 20.00  $2,00
Internet (meses) $40.00 6.00 $240,00
Servicios Basicos $15.00 6.00 $90,00
Suministros de Oficina $50.00 1.00 $50,00
Viajes y viaticos $0,00
Pasajes/Combustible $10.00 4.00 $40,00
Alimentacion $ 15.00 4.00 $60,00
Total $ 130,20 $492

Nota: Elaboracion propia, la tabla presenta el presupuesto del desarrollo del proyecto

El anélisis de los costos presentados revela la distribucion del presupuesto en distintos
rubros durante un periodo de seis meses. En primer lugar, los suministros de oficina representan
un gasto total de $300, lo que equivale a un promedio mensual de $50. Este rubro incluye

materiales esenciales para el funcionamiento diario de la empresa.

En cuanto a los viaticos, se ha considerado un valor unitario de $25 con una cantidad
total de 12, lo que suma $300 en seis meses. Esto implica un gasto mensual de $50, posiblemente

destinado a traslados o actividades fuera de la sede principal de la empresa.

Los servicios basicos tienen un costo unitario de $3.50 por unidad, con una cantidad total
de 270, lo que genera un gasto de $945 en el semestre. Esto representa un promedio mensual de

$157.50, que probablemente cubre agua, electricidad, internet u otros servicios esenciales.
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En el area de recursos humanos, los costos asociados a las horas de trabajo son los méas

representativos. EI personal de taller, con una tarifa de $4.58 por hora y 600 horas trabajadas,

genera un costo total de $2,748 en seis meses, lo que equivale a $458 mensuales. Por otro lado,

los consultores, con una tarifa de $6 por hora y 540 horas trabajadas, representan un gasto total

de $3,240, lo que equivale a $540 mensuales.

Tabla 27

Presupuesto de implementacion

Valor

Concepto Unitario Cantidad Total Descripcion
Suministros de Oficina 300 1 300 Durante 6 meses
Viaticos 25 12 300 Durante 6 meses
Servicios Basicos 3,5 270 945 Durante 6 meses
Horas de Trabajo

Permanentes de la
Personal Taller 4,58 600 2748 empresa
Consultores 6 540 3240 Durante 6 meses
Total 7533

Nota: Elaboracién propia, la tabla presenta el presupuesto de la implementacion del proyecto a 6

meses
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6.3.Cronograma
Tabla 28

Cronograma del proyecto

CAPITULO |
1.1 ANTECEDENTES
1.2 Justificacién
1.2.1 Justificacion Tedrica
1.2.2 Justificacion Metodolégica
1.2.3 Justificacién Practica
1.3 Descripcidn del Problema
1.4 MatrizT
CAPITULO Il
1 ANALISIS DE NVOLUCRADOS
2.1.1 Mapeo deinvolucrados
2 Administracién de la organizacion
221 Directos
222 Indirectos
.3 Actores involucrados
CAPITULO IlI
1 Arbol de problemas
3.2 Arbol de problemas
.3 Arbol de objetivos
4 Arbol de objetivos
CAPITULO IV
4 ANALISIS DE ALTERNATIVAS
4.01 Matriz de andlisis de alternativas
4.02 Diagrama de estrategias
4.03 Matriz de marco logico (MML)
CAPTULOV
. Propuesta
5.01. Antecedentes
5.01.1. Estructuraorganizativa
5.01.1.01. Descripcion de laorganizacion
5.02. Justificacion de la propuesta
5.03. Objetivos de la propuesta
5.04. Orientaci6n para el estudio (Marco teérico)
5.05. Relacién de contenidos
5.06. Metodologia utilizada
5.07. Parte practica
5.07.1. Diagnéstico del historial
5.07.2. Analisis comparativo
5.07.3. Andlisis del flujo de caja
Proyeccion de ahorro fiscal
5.07.4. basado en anélisis
5.07.5. Comparacion del flujo fiscal
5.07.6. Evaluacién deincentivos
5.07.7. Evaluacidn de activos y
5.07.8. Diagndstico integral del
5.07.9. Plan de Implementacion y cumplimiento
5.07.10. Disefio de un esquema de planificacion alargo plazo
CAPITULO VI
6. Aspectos administrativos
6.01. Recursos
6.01.1. Recursos Humanos
6.01.2. Recursos Audiovisuales
6.01.3. Infraestructura
6.01.4. Material Apoyo
6.02. Presupuesto
6.02.1. Presupuesto desarrollo del proyecto
6.02.2. Presupuesto aplicacion del
6.03. Cronograma
6.03.1. Cronograma de propuesta
6.03.2. Cronograma de lainvestigacion
Capitulo VIl
B Conclusiones y Recomendaciones
7.01. Conclusiones
7.02. Recomendaciones

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 29

Cronograma implementacion del proyecto

MES1 MES 2 MES 3

Fase Actividad

Definir objetivos y alcances del proyecto.
Establecer las directrices en larecepcidn, registro,
revisién, reparacion y entregade las unidades de
transporteinterprovinciales.

Atender alas normas y politicas establecidas por la
Empresa.

Establecer desde larecepcion de launidad de
transporte en el Taller Mecénico.

Hasta laaprobacién eimplementacion por partede la
empresadetransporte interprovincial.
Ladireccion deltaller es laresponsable de llevar a
cabo las acciones necesarias paraproporcionar el
mantenimiento preventivo y/o correctivo de las
unidades de transporte.

Talleres de capacitacion parael personal. Eljefe de
taller mecanico tiene bajo su responsabilidad la
ejecucion y/o supervision de los trabajos preventivos
ycorrectivos de las unidades de transporte.
Esresponsabilidad del personal del taller estar
preparado paralas evaluaciones periédicas
solicitadas por laempresa, para larevision del
conocimiento de sus actividades.

Es responsabilidad deljefe de taller garantizar que el

VI- Revision Post- areade bodega cumplacon las politicas

1- Preparacion del Proyecto

11- Disefio de Estrategi

111 - Andlisis de Impacto

IV-Capacitacion Interna

V- Implementacion

Implementacion contractuales, aligual que realizar periédicamente
pruebas alos equipos técnicos utilizados por los

Evaluacién de la eficiencia meidante un informe final
ypresentacion de resultados

VII- Evaluacion Final

Nota: Elaboracion propia
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Capitulo VII

7. Conclusiones y Recomendaciones
7.1.Conclusiones
El desarrollo del presente trabajo puso de manifiesto, por un lado, la importancia de
aplicar correctamente un conjunto de aptitudes metodoldgicas que conforman el sistema de
control interno y, por otro, la imperiosa necesidad de mantener conocimientos actualizados para

optimizar la gestién empresarial.

El disefio de un sistema de control interno para el taller mecanico de una empresa de
Transportes Interprovinciales ubicada en el Distrito Metropolitano de Quito permitid evidenciar
diversas deficiencias y oportunidades de mejora. A través del diagnostico de la situacion actual,
se identificd una falta de eficiencia operativa derivada de la ausencia de un sistema de control
que supervise y garantice una adecuada gestion administrativa y financiera. Esta carencia genera
vulnerabilidades en el registro y control de los procesos, afectando la transparenciay la

confiabilidad de la informacién financiera.

La investigacion realizada resalta la importancia de implementar un sistema de control
interno adaptado a las necesidades especificas del taller mecénico. La adecuada estructuracion de
métodos y procedimientos permitird mejorar la gestion de la informacion relacionada con los
servicios prestados, asegurando registros mas precisos y confiables. Asimismo, los datos
obtenidos reflejan la razonabilidad y confiabilidad de la informacion financiera, lo que subraya la
necesidad de optimizar las actividades del taller para minimizar riesgos en el registro y control

de las hojas de trabajo.
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Toda organizacion debe evaluar continuamente su gestion y la manera en que administra
los riesgos administrativos, operativos, financieros, estratégicos y de cumplimiento, desde la
perspectiva del control interno. En este contexto, el presente estudio proporciona a la
administracion de la empresa directrices clave para optimizar la unidad de negocios
correspondiente al taller de mantenimiento vehicular y fortalecer su ambiente de control interno.
Esto permitira transparentar el flujo financiero de las transacciones, fidelizar a los clientes
actuales, potenciar estrategias para captar nuevos clientes y ampliar la participacion en el
mercado, administrar eficientemente el inventario de repuestos y optimizar la gestién del recurso

humano operativo, particularmente el equipo de mecanicos.

Finalmente, las conclusiones obtenidas sugieren la necesidad de implementar revisiones
de control interno que no solo se enfoquen en la mitigacion de riesgos, sino también en el
cumplimiento de principios corporativos y objetivos estratégicos. Para ello, se recomienda
implementar y monitorear activamente codigos de ética corporativa efectivos, reforzar la
administracion financiera y la eficiencia de los controles internos, mejorar la supervision de la
administracion por parte de las juntas directivas y fortalecer la auditoria con un mayor enfoque
en el control de calidad del proceso. Ademas, es fundamental establecer codigos de conducta
para los responsables de la elaboracidn de reportes financieros, garantizar su cumplimiento,
elevar los estandares y regulaciones en materia de auditoria y optimizar las practicas contables y

la presentacion de informes financieros.

7.2.Recomendaciones
Se recomienda capacitar al personal administrativo y operativo en el uso de herramientas
y metodologias de control interno, con el fin de mejorar la supervision y optimizacion de los

procesos dentro del taller mecanico.
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Es fundamental implementar un sistema de monitoreo y control que permita evaluar
periddicamente la eficiencia operativa del taller, asegurando que todas las actividades estén

alineadas con los objetivos estratégicos de la empresa.

Se sugiere disefiar un sistema de control interno que contemple procedimientos
especificos para cada area del taller, garantizando la adecuada gestion de la informacion, la

trazabilidad de los registros y la optimizacion de los recursos.

La empresa debe establecer un mecanismo de auditoria interna que permita revisar y
actualizar constantemente las estrategias de control, con el objetivo de mitigar riesgos

administrativos, operativos, financieros y de cumplimiento.

Se recomienda fortalecer el sistema contable mediante la implementacion de
herramientas digitales que automaticen el registro y control de las transacciones, garantizando su

transparencia y confiabilidad.

Es necesario mejorar la calidad del servicio ofrecido por el taller, estableciendo
programas de atencién personalizada y beneficios exclusivos para clientes recurrentes, lo que

contribuird a su lealtad hacia la empresa.

Se recomienda desarrollar estrategias de marketing digital y publicidad segmentada que
permitan atraer nuevos clientes y consolidar la presencia del taller en el mercado del transporte

interprovincial.

La implementacion de un sistema de gestion de inventarios basado en tecnologia RFID o
software ERP facilitara el control de existencias, optimizando la disponibilidad y reduccion de

costos operativos.
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Es importante establecer programas de formacion y certificacion para los mecéanicos, lo
que permitira mejorar sus competencias técnicas y promover un ambiente laboral mas eficiente y

productivo.

Se recomienda establecer codigos de ética claros y realizar capacitaciones periddicas para
asegurar su correcta aplicacion, fomentando una cultura organizacional basada en la integridad y

la responsabilidad.

La empresa debe realizar auditorias financieras regulares y adoptar medidas que
refuercen la eficiencia en la gestion de ingresos y egresos, asegurando la sostenibilidad del

negocio.

Se aconseja establecer reuniones periddicas de seguimiento, donde la junta directiva
pueda evaluar el desempefio del taller y tomar decisiones basadas en datos concretos y analisis

de indicadores clave.

Se recomienda adoptar estandares internacionales de auditoria y asegurar que el proceso
de auditoria interna cuente con protocolos rigurosos que garanticen la fiabilidad de los informes

financieros.

La empresa debe definir lineamientos especificos para la preparacion de reportes
financieros, asegurando su cumplimiento mediante revisiones periddicas y sanciones ante

incumplimientos.

Se sugiere alinear los procesos de auditoria con normativas internacionales como las NIIF

y las NIA, asegurando el cumplimiento de buenas practicas contables y de control interno.
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