El Control de Calidad del
Trabajo de Auditoria

1. Significado y ventaja del
control de calidad del trabajo de
Auditoria

La expresién control de cali-
dad es desde luego muy familiar
alos encargadosdel trabajo fabril.
Lo es mucho menos a los del
trabajo de Auditoria. Eso no sig-
nifica que hasta ahora se haya
atribuido poca importancia a la
calidad del trabajo hecho en las
auditorias; significa solamente
que ha faltado una accion siste-
mética orientada, por un lado, a
asegurarse que la calidad no ba-
jase nunca mas allad de ciertos
limites, y por otro lado, a tener la
garantia que el costo de la cali-
dad fuera justo y conveniente.

La mencion del trabajo de
Auditoria no pretende ser, en-
tiéndase bien, una nueva apela-
cién al paralelismo como criterio
para afrontar y resolver tanto los
problemas técnicos como los ad-
ministrativos. Tal situaciényaha
sidoaclaradasuficientemente. La
apelacion encuentra en cambio
su razén de ser en el hecho que
no se puede hablar cumplida-
mente de control de calidad del
trabajo de Auditoria sin tener en
cuenta los progresos que esta es-
pecialidad ha alcanzado en los
actuales momentos. Y tanto mas
asi cuanto que el control de cali-
dad, por lo menos hasta hora, ha

encontrado su mas completa ex-
presion y su definicion tedrica
solamente en lo referente a bie-
nes.

Este trabajo, que esta dedica-
doa la demostracion de las posi-
bilidades de aplicacién del con-
trol de calidad al trabajo de
Auditoria, no puede por tanto
prescindir de todas las nociones
de caracter general sobre el con-
trol de calidad que estan amplia-
mente desarrollados en otras la-
titudes.

El controldecalidad es la fun-
cion directa que se ocupa de ga-
rantizar el logro de los objetivos
de calidad del trabajo de
auditoria y en particular: 1. la
realizacion del nivel de calidad
previsto para la produccion en
las auditorias; 2. lareduccion de
los costos de la calidad.

No es dificil especificar por
qué el trabajo de Auditoria debe
proponerse alcanzar estos objeti-
vos. Basta con pensar que una
calidad mediocre sirve muy a
menudo de impedimento para
un firme desarrollo de toda acti-
vidad institucional. Un impreso
mal cumplimentado, un error en
el cdlculo de un elemento de cos-
to, una equivocada transcripcion
del nombre de un auditado son
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causas de una disminucién en la
eficiencia en el sistema de infor-
macioén. A ello hay que poner
remedio volviendo a hacer todo
el trabajo, interviniendo en los
resultados finales con oportunas
correcciones, 0 bien utilizando
las informacionestales comoson,
aun sabiendo que su incorrec-
cién puede ser causa de decisio-
nes equivocadas. En todo caso,
se registra una pérdida de efi-
ciencia y se haceinutilizable gran
parte del trabajo hecho en las
auditorias.

Hablando con més generali-
dad, se puede decir que la falta
de un adecuado control sobre la
calidad puede dar lugar a tres
tipos de pérdidas:

a. Resultados equivocados
pueden llevar a decisiones igual-
mente equivocadas.

b. Resultados equivocados
pueden llevar a una pérdida de
prestigio de la institucidn entre
sus controlados (un error en el
manejo de una cuenta o un error
de concepto son ejemplos de
ellos).

c. La bitsqueda y la correccién
delos errores son causa de pérdi-
das de tiempo y de dinero. Fre-
cuentemente este tipo de pérdi-
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dano es registrado, pero por ello
no deja de existir.

2. La causas de los errores

Como ya hemos visto, el tra-
bajo de Auditoria se realiza con
arreglo a procedimientos planifi-
cados. Todos los trabajos de ca-
racter repetitivo se articulan por
lo tanto en una serie de operacio-
nes encadenadas logicamente,
que se suceden en un orden rigi-
damente fijado. Este orden es
solemnemente aprobado en los
manuales delos procedimientos,
que dictan todas las normas a las
que es preciso conformarse al
realizar un trabajo determinado.

Podemos entonces afirmar
que todo error que tenga impor-
tancia desdeel puntode vista del
control de la calidad, adquiere la
figura de desviacion respecto a
unanormal, dedonderesulta que
para poder desarrollar el trabajo
de Auditoria al més alto nivel de
rendimiento cualitativo, deben
ser cumplidas algunas condicio-
nes previas:

a. Es preciso que en los diver-
sos procedimientos (planea-
miento, supervision, evaluacion
del control interno, etc.) esté
exactamente definida la suce-
sion de sus operaciones compo-
nentes.

b. Es preciso que esta defini-
cién encuentre su explicita ex-
presion en una serie de normas
desarrolladas en un manual.

c. Es preciso que las personas
responsables de la ejecucién de
cada uno de los trabajos conoz-
can las normas que les afectan
directamente.

d. Es preciso que el respeto de
las normas este garantizado por
unorganoapropiado, encargado
precisamente de vigilar el rendi-
miento cualitativo de las diver-
sas unidades operativas.
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e. Es preciso, por fin, que las
condiciones ambientales e
instrumentales que presiden la
realizacién del trabajo, sean las
mads idoneas para conseguir que
el rendimiento cualitativo sea
efectivamente elevado.

Por tanto, en el caso de la cali-
dad, el control requiere también
la existencia de normas bien pre-
cisas que permitan definir y me-
dir las desviaciones.

Bien se ve que de este modo
podran ser facilmente reducidas
o eliminadas las causas que dan
lugar a niveles cualitativas me-
diocres, poniendo enmarchauna
accion previa que tienda a crear
todas las premisas necesarias
para el cumplimiento de este ob-
jetivo, y una acciéon de control
destinada a asegurar el respeto
constante de las normas. La ac-
cién previa se realiza en tres fa-
ses:

a. definicién de las normas;

b. adiestramiento del perso-
nal;

c. establecimiento de las con-
diciones ambientales e
instrumentales.

Laacciénde control se efectia
estableciendo un érganoadecua-
do que se encargue de vigilar en
todo momento que el trabajo
cumple los limites de calidad es-
pecificados.

3. Justificacion

a. Accion Previa_la capacita-
cion

Cuando se trata de algo tan
importante y delicado como la
capacitacion del personal, util
sera decir que constituye unode
los instrumentos principales que
permiten mejorar la calidad del
trabajo de nuestra institucion.
Una buena capacitacion, aplica-
da con método y con un progra-
mabienestructurado, es pordon-
de se debe empezar para dismi-
nuir el nimero de errores que

aparecennormalmenteenlos tra-
bajos efectuados por personal
poco adiestrado, gracias a que
cada trabajador actuard en su
propia esfera de responsabilida-
des conun conocimiento mejory
mas profundo de todos los as-
pectos que tienen los diferentes
trabajos y conunaconcienciamas
precisa de las realizaciones de
interdependencia que unen cada
trabajo con todos lo que le prece-
den y le siguen a lo largo de la
cadena de las elaboraciones pre-
vistas. Los trabajadores tienenasi
la posibilidad de darse cuentade
por qué se establecen ciertas po-
liticas y se siguen ciertos proce-
dimientos, hallandose en esta for-
ma condiciones de prestar una
mayor colaboracion en las tareas
que le sean encargadas. La capa-
citacidn reduce ademadsla necesi-
dad decontroles. Peroquedebien
claroqueello no elimina comple-
tamente la necesidad de unacon
tinua supervision de todos los
trabajos, si bien no con tanta in
tensidad. El motivo e
comprensible: la superior capa
cidad de cada elemento, madu
radaenelcursodeladiestramien
to, hacen inutiles muchos de lo
controles que de otra forma s
rian necesarios, y permiten revi
sar otros controles que se justifi
can por la exigencia de seguir d
cercalaactuaciéndeun person
escasa o insuficientemente pr
parado. Bajoesteangulo, lacapa
citacién no sélo es convenient
para el control de calidad del tr
bajo, sino también desde el pun
to de vista econémico, ya que s
contrapartida directa esla reduc
ciondelaintensidad y del nim
ro de controles.

Para que la capacitacion pr
duzca resultados positivos, |
mismodesde el puntode vistad
aumento general de la eficiena
como desde la mejor de la cal’
dad del trabajo, hay que llevarl
acabodentrodeunos program
queseconjuguen armonicamen
con los mas amplios planes q












ner remedioal inconveniente con-
siste en confiar a los jefes la res-
ponsabilidad de efectuar contro-
les de vez en cuando sobre algu-
nas muestras del trabajo realiza-
do por los trabajadores someti-
dos a su dependencia directa.
Cada jefe, asistido por la direc-
ciéndel trabajo de Auditoria, fija
asi su propio procedimiento de
control, y con arreglo a él elige
cada vezy alazarauntrabajador
y,siempreal azareligeuna mues-
tra del trabajo realizado por él.
Estamuestraes controladaycada
error es referido al empleado que
lo cometié. La advertencia se
puede hacer verbalmente, o bien
con las formalidades de rigor,
utilizando impresos.

La utilidad de esta forma de
procederreside enqueel jefedebe
registrar en un impreso apropia-
do los controles realizados y los
errores constatados con el fin de
tener la posibilidad de advertira
su debido tiempo eventuales va-
riaciones en el rendimiento cua-
litativo de sus trabajadores.

En cuanto al método a seguir,
depende de las circunstancias y
del tiempo que disponga cada
jefe. Esta claro ante todo que,
aunque sea por rotacién, deben
ser controlados todos los trabaja-
dores.No puedeser fijadoa priori
el nimero diario que se debe te-
ner bajo observacion. Puede va-
riar de uno a cuatro o cinco. Se
puede dejar aun lado lareglade
la eleccién aleatoria dela unidad
operativa a controlar cuando un
trabajador cometa un nimero
superior a la media, o bien de-
muestre cierta propension por
cierto tipo de errores. Es enton-
ces evidente que este trabajador
debe ser seguido con atencidon
especialisima hasta que mejore
su situacion.

Incumbe también al jefe deci-
dir qué trabajos debe controlar y
cual debe ser la amplitud de las
muestras. Algunos jefes del tra-
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bajo prefieren que se fije el plazo
de tiempo destinado al control,
mas bien que la amplitud de la
muestra.

7.Laestructuracion deunpro-
grama para el control estadisti-
co de la calidad.

En los parrafos anteriores, al
hablar del control, se ha dicho
varias veces la necesidad de no
extenderloatodo el conjunto pro-
ducido por una unidad produc-
tiva, sino limitarlo a una sola
muestra, por razones evidentes
de orden técnico econdémico. La
eleccion de la muestra suscita
inmediatamente el problema de
su fiabilidad. ; Dentro de qué li-
mites se pueden considerar real-
mente aceptables los resultados
suministrados por las mismas?

También se ha intentado es-
pecificar cual deberia ser el crite-
rio de eleccidn, sugiriéndose la
convenientecia que sea aleatoria.
¢ Pero essuficientelaaleatoriedad
de la eleccién para garantizar la
plena fiabilidad de la muestra?
Evidentemente no, porquelas di-
mensiones de las muestras de-
ben estar en proporcion no sdlo
con la extension del conjunto del
cual son obtenidas, sino también
con el grado de precisidn que se
desea alcanzar.

En este punto los contornos
del problema empiezan a
definirse con mayor claridad y
empieza a sentirse la necesidad
de recurrir a una técnica particu-
lar que permita limitar el control
a una parte solamente del uni-
verso considerado, que ofrezca
al mismo tiempo la posibilidad
de generalizarlos resultados con-
seguidos al conjunto entero.

Esta técnica que se usa con
éxito hace ya tiempo en la pro-
duccidn, consiste en lo siguiente:
El control estadistico de la cali-
dad por el método del muestreo
es un instrumento que permite

seleccionar al azar una parte de
un conjunto, examinar su conte-
nido y sacar de ello conclusio-
nes validas para todo el grupo,
conunmargendeprecision exac-
tamente predeterminado. Bien
se ve que la técnica propuesta
cumple todaslas condiciones que
hemos mencionado.

En cuanto a su utilizacion,
queda por decir que el control
estadistico de la calidad puede
ser profusamente aplicado a los
trabajos realizados en una
Auditoria. Unicamente hace fal-
ta que el trabajo elegido sea, en
cierta medida, de naturaleza
repetitiva y presente caracteres
cuya homogeneidad sea suficien-
te para poder establecer un pro-
cedimiento de basqueda de los
errores, que pueden existir en
puntos particulares del trabajo.
Se precisa,ademas, que el trabajo
alcance volimenes bastante am-
plios y capaces de garantizar que
el plan de estudio de las mues-
tras tenga validez estadistica.

Particular mencidén merece el
concepto de aleatoriedad. Se
cumple por completo cuando se
tiene lacerteza quelaeleccion de
la muestra queda al arbitrio del
azar, lo cual sucedera cuando
todas las partes que componenel
conjunto tienen la misma proba-
bilidad de ser extraidas. Es bue-
no recordar que cuando sean
homogéneos en cuanto a impor-
tancia, todos los elementos com-
ponentes de un conjunto, la se-
leccidon puede ser efectuada de
forma muy sencilla, empleando
una tabla de nimeros aleatorios.
Otro método de eleccion es el del
estudio de muestras aleatorias
sistematicas, que consiste en ex-
traer los elementos componentes
de la muestra a intervalos regu-
lares. La amplitud de estos inter-
valos se determina dividiendo
sencillamente el niimero de ele-
mentos componentes delconjun-
to por el nimero de elementos
que componen la muestra. Por lo

















