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Representante por la parte auditada y/o evaluada
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Proceso ylo area, actividad especifica auditada ylo
evaluada

Gestion Industrial- Proceso Produccién Armas

Alcance:

Verificacién producclén de ja Pistola Cordova y Fusil Galil

Verificacién pruebas realizadas a la primera linea de produccion de |a Pistola Cordova

Revisién quejas y reclamos de calidad de la Pistola Cordova y Fusil Galil

Revisién Costos de Calidad en la Produccion de de la Pistola Cordova y Fusll Galll

Objetivo General:

Contribuir ai cumplimiento de los objetivos de la industria Militar a través de la aplicacién de los
roles de {a Oficina de Control Interno, adelantando la evaluacién Independiente, selectiva,
sistémica y objetiva, fortaleciendo el mejoramiente continuo del Sistema de Control Interno,
teniendo como referente la legislacién y normas vigentes aplicables.

Objetivos especificos:

Verificar |a efectividad de |os controles establecidos en el proceso produccién y mantenimiento
de armas.

Documentos de referencia:

Ley 87 de 1893 "Por |a cual se establecen normas para el gjercicio de Control Interno y
organismos del estado y se dictan otras disposiciones”.

Ley 1474 de 2011 "Por |a cual se diclan normas orientadas a fortalecer los mecanismos de
prevencion, investigacién y sancion de actos de corrupeion y efectividad del control de la
Gestion Publica”.

Instructive Kit Mantenimiento Tercer Escalén Fusil Galll IM FJ DVP IN 042 Rev. 1

Instructivo para Identificacion de fusil Galll y sus partes IM FJ DVP IN 001 Rev. 5

Instructivo Para La Realizacién De Pruebas Fusil Galll IM FJ GCC IN 10Z Rev.2

Instructivo Para Ensamble General Pistola Cérdova Cal. 8mm IM FJ DVP IN 060 Rev.1

Instructivo De Pruebas Fistolas Cérdova Modelos Compacta, Estédndar Y Téctica Callbre 8 x 18

(Criterios) Imm NATO IM FJ GCC IN 118 Rev.3
Instructivo De Pruebas Conjunto Cargador Pistola Cérdova Calibre 8 X 18 Mm IM FJ GCC IN
120 Rev.1
Procedimiento para la Atencién Ciudadana IM OC SGE PR 001 Rev. §
Procedimlenta Inspeccién Y Ensayo En Recepclén, En Proceso y Final IM FE GCC PR 003
Rev 4
Procedimiento Ordenes de Reclamo por Calidad (O.R.C) IM OC DME PR 003 Rev. B
Procedimiento de ldentificacién y Trazabilidad del Producto FAGECOR IM FJ DVP PR 002
Rev.6
Procedimiento para el manejo de Ordenes de Fabricacién en Fagecor IM FJ DVP PR 004
Rev.3

Antecedentes: N/A

Documentos analizados
Cédigo Nombre Fecha
IM OC SGT PR 003 Rev. 7 Procedimiento Disefio y Desarrolio 22/812011

synergy 01.522 225 Protocolo de pruebas pistola cordoval
modelo esténdar calibre 9x8 marca Indumil

Listados ruta Ordenes de fabricacién INDUMIL Nos 210000235,
2100000302, 210000351, 2100004086, 210000521, 210000529
210000530, 210000654, 210000668, 210000518, 50010271,
50010446, 50010587, 20000550

Facluras de venta INDUMIL Nos 017/2017 del 27/07/2017,

3135005 del 30/10/2015

[CQmenlarios generales y/o especiales
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1. El Grupo de Ingenieria de la fabrica, para la validacion del proyecto *DHSENO Y FABRICACION DE PROTOTIPOS PISTOLA INDUMIL CAL 9 mm",
aporté como soportes en desarrollo de |a auditoria los sigulentes documentos.

“*INFORME PROTOCOLO DE PRUEBAS PISTOLA CORDOVA MODELO ESTANDAR CALIBRE X8 MARCA INDUMIL" realizado por e! responsable
Téenico Laboratorio Balistico. este documento no esta establecido en el procedimiento Disefic y Desarrollo IM OC SGT PR 003 Rev. 7.

*Formaltos en Excel, Registro elementos de entrada, verificacién, validacién y control de cambios IM OC SGT FO 0189 Rev. 3 del 22/8/2011; Registro
definiclén de la necesidad del cliente céd. IM OC SGT FO 020 Rev. 2 del 2011/01/17; Requisitos y calificacién equipo de proyeclo de disefio y
desarrolio c6d. IM OC SGT FO 021Rev. 2 del 17/01/2011, los cuales no cuentan con las respeclivas firmas.

Segun oficio No. 02,115.021 de fecha 10/12/2018 los jefes. del Grupo de Ingenieria y Jefe de Producci6n, informaron a la Cficina de Control Interno que
. "la aprobacién del proyacto Disefio y Desarrollo de Profotipo de la Pistola INDUMIL 8mm por un valor de § 75,000,000 para ser ejeculados en la
vigencia 2010. Este documento corresponde & la aprobacién presupuesfal que se hizo el 13 de agosto del afic 2008 de los proyectos de
Experimentacién y Desarrollo de Procesos y Productos, el cual es generado por la Subgerencia Técnica como lider del proceso y firmado por el
Gerente General de la Industria Militar™ Con relacién e las firmas de los documentos, se aclara que en su momento se enviaron para firmas a la
Subgerencia Técnica, sin embargo no se recibié respuesta a esta solicitud. No se cuenfa con evidencia del envio, debido a que en el paso de
informacién al servidor principal, se perdié esta informacién, e igual manera se aclara que los proyectos de Disefio y Desarrolio ejecutados desde el
2015, cuentan con todo el ragistro documental debidamente firmado como lo especifica el procedimiento de Disefio y Desarrolio IM OC SGT PR 003"

Analizados los documentos aportados por la Jefatura de Produccién y Grupo de Ingenleria, se observé el documento soporte de la aprobacién
presupuestal del proyecto "Disefio y Desarrollo de prototipo de la pistola INDUMIL 8 mm"de fecha 13/8/2008, para el proceso de validacion de la
pistola cérdova, no se evidencia la formalizacién de los documentos establecidos en el procedimiento Disefio y Desarrollo IM OC SGT PR 003 Rev. 7
del 22/8/2011, numeral 4,1 Condiclones Generales - Planeacién Seguimiento y Contro| de Disefio

2. De acuerdo al oficio synergy No, 01 513.679 del 24/2/2014, el jefe de la Divisién de Produccién y el jefe de Grupo de Ingenieria sclicitaron al Jefe
Grupo Control Calldad, dar inicio al protocolo de pruebas de calidad No 4, a cuatro (4) prolotipos de Pistola Cérdova cal. 8 mm, modelo estéandar,

3. Con synergy 01,522 225 del 14/3/2014 enviado por el Jefe Grupo Control Calidad al Director de |a fabrica, se present6 el “INFORME PROTOCOLO
DE PRUEBAS PISTOLA CORDOVA MODELO ESTANDAR CALIBRE 9X8 MARCA INDUMIL" donde se cbserva |a sigulente informacién:

- Se tomaron pruebas a 04 pistolas Cérdova cal. 8 mm. (IM 05, IM 06, IM 07, IMO8).

- A las cuatro pistolas (IM 05, IM 06, IM 07, IM 08), se les realizaron pruebas de Integridad del arma, comprobacién de las caracteristicas basicas del
arma y sus accesorios, descripcion de la inspeccién preliminar, funcionamiento en vaclo, seguros, traccién del disparador, fuerza de enganche del
martilio.

- De las cuatro armas seleccionadas se tomé una muestra para hacer los siguientes analisis:

A las pistolas (IM 05 IM 06) se les practicaron pruebas de fiabllidad (alimentacién, eyeccién, expulsion y reten de la corredera), velocidad, altas|
temperaturas, condiciones dificiles de arena, condiciones del arma en ambiente lodoso, funclonamiento en condiciones extremas — agua salada,
funcionamiento en condiciones deficlentes de limpleza y lubricacién, intercamblabilidad, resistencia — examen de cafi6n,

Las pistolas (IM 05 (M 06 IM 07 ) tuvieron pruebas de agrupamiento y precision,

A |a pistola (IM 05) se le hicieron pruebas de resistencia y seguridad del arma y caidas,

La prueba de funcionamiento con municién de sobrepresién Unicamente se le realizé a la (IM 08)

La prueba de rociado en cémara salina se |e practico solamente a la (IM 07).
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*De acuerdo al informe de protocolo de pruebas puntc No. 4 "LOGROS DE LAS PRUEBAS - emitide por el Grupo Control Calidad al Director de la
Fabrica "La armas sometidas a la prusba cumplisron los esténdares establecidos dentro de este protocale” y al numeral 6. El Grupo Control Call‘dadI
recomienda que "Una vez validada la Ingenieria de Proceso, se debe ensamblar una pre-serie minimo de 50 pistolas en condiciones normales de
linea, de las cuales el Grupo Control Calidad selecclonard al azar cinco (5) unidades para ser sometidas a esta protocolo y de esta manera confirmar
la estandarizacién del proceso productivo”

De |o anlerior se observé gue de acuerdo al resultado |as 4 pistolas Cérdova calibre 9 mm, cumplieron con los estandares establecidos para el protocolo
de pruebas de calidad No. 4, sin embargo la recomendacién del Grupo Control Calidad fue realizar una pre serie de 50 unidades a fin de confirmar la
estandarizacién del proceso productivo, al respecto segun oficio No. 02,115,021 de fecha 10/12/2018 los |efes del Grupo de Ingenieria y Jefe de
Froduccién, informaron a la Oficina de Control Interno que : "nos permitimos aclarar que posterior a la validacién de los profotipos, se emitié una orden
de fabricacién por 50 unds la cual corresponde a la preserie o primera produccién del arma y cuya cantidad es ceincidente con lo recomendado por el
Grupa Control Calidad en el informe emitide en la fecha, ... la orden de fabricacién 21/138 con lecha de cierre 20 de Diclembre de 2014 y cuya
cantidad producida corresponde a la misma cantidad programada (50 unds).

Igualmente de acuerdo la informacion aportada por el Grupo Control Calidad el dia 18/1/2019, posterior al protocoio de pruebas No. 05, se realizé una|
prueba de protocolo el dia 27/10/2017 donde se aprobaron (pruebas de resistencia, examen del cafion), el 08/6/2017 oficio No, 01,830,880 se hicleron
pruebas de resistencia de cafion a una pistola (16003288) “considerandose que el arma a superado la prueba satisfactoriamente”.

Como anexo soporle del oficio No. 02.115.021 de fecha 10/12/2018 se observa seguimiento solicitudes acciones de mejora "SAM" y solicitudes|
acclones correctivas "SAC”

La Oficina de Control Interno analizé la informacién presentada donde se evidencia la produccitin de una preserie de 50 pistolas orden de fabricacién No.
21/138, fecha de incio 18/5/2014 y finalizacién 20/12/2014, se realizé seleccion de 4 pistolas y se les realizé pruebas de protocolo, segun lo expresado
en el Informe de fecha 15 de julio de 2014, en las conclusiones numeral 5 manifiesta "Los resultados obtenidos en las pruebas desarrolladas difieren de|
las obtenidas en el protocolo de validacién del disefio”

4. La primera |inea de producclén de la pistola Cérdova Smm, tuvo un costo total $475909.112, ordenes de fabricacién Nos 210000235 y 2100000302

- Orden de fabricacion No. 210000235 para |a elaboracién de 300 pistolas por valor de $191 367 108,38 con fecha de iniclo 29/08/2014 y finalizacién el
301272014, se enviaron del taller Cérdova al Laboratorio Balistico 15 remesas, para la realizacléon de protocolo de pruebas de calidad formato "REMESA
PRODUCTOS CON SERIE TALLER A TALLER" céd. IM FJ DVP FO 014 Rev. 1, del Laboratorio Balistico se entregaron al Aimacén General las 300
pistolas de acuerdo a los oficios de fechas 16/9/2014, 24/8/2014 y 03/10/2014.

- Orden de fabricacién No. 2100000302, con la que se produjeron 400 pistolas con un costo de $284 542 004 iniciando el 10/10/2014 hasta el 11-11-
2014, sequn registros formate "REMESA PRODUCTOS CON SERIE TALLER A TALLER" c6d. IM FJ DVP FO 014 Rev. 1 del 25/4/2007", se entregaron
para protocolo de pruebas de calidad las 400 pistolas, de las cuales 60 tuvieron reproceso en el taller Cérdova e ingresaron nuevamente al laboraterio, de
acuerdo a los oficlos "REMESAS DE ARMAS" de fechas 28/10/2014, 29/10/2014, 30/10/2014 y 18/12/2014 el Almacén General reciblé 400 pislolas
Cérdova estadndar cal. Smm.

5 De acuerdo a lo expuesto en el oficio No. 01.639.8B86 de fecha 09 de febrero de 2015 Anexos (PISTOLA CORDOVA LOTE 1y PISTOLA CORDOVA
LOTE 2), asunto "Consolidado de novedades presentadas en Pistolas Cérdova Lote N.1 y Lote N.2" el Jefe Grupe Contral Calidad Informé al
Subgerente Técnico Encargado de las Funciones de |a Direccién de la Fabrica General Jose Maria Coérdova lo siguiente!

- Las 300 pistolas orden de fabricacién No 210000235, se recibieron en el laboratorio balistico del 18 al 26 de sepliembre de 2014, de |as cuales 158 que
corresponden al (53%) presentaron defectos.

- Las 400 armas orden de produccién No. 210000302, llegaron para protocolo de pruebas de calldad al laboratorio ballstico del 15 al 29 de octubre,
producto de inspeccién 50 unidades presentaron fallas de disparo Involuntario

- De acuerdo al reporte de fallas presentadas para |a primera linea de produccion, el B0% se presentaron en:
"Fallas de alimentacién (30 5%)".

"Disparo involuntario con pistola asegurada (13,7%)"

"Fallas de eyeccién (5,2%)".

“Se acclona al mecanismo de seguro en el disparo (5.2%)".

"Fallas de alimentacién no retén de la corredera (4,9%)".

“Fallas en alimentacitn Se suelta el proveedor (3%), Pigue débil (2,7%)"

“Fallas en alimentacién Se hace refen con cartucho proveedor (1,9%)"

"Fallas en alimentacién Pique débil (1,6%)"

“El disparador no recupera (1,6%)"

“Fallas en alimentacién Se acciona el mecanismo de seguro en el disparo (1,6%)"
"Se acclona el mecanisme de seguro en el disparc de Fallas en alimentacion (1.4%)"
“Se suelta el proveedor (1.4%)".

6 Segun correo electrénico de fecha 03 de mayo de 2018, enviado por la Jefe de Planta de Armas a la Oficina de Control Interno se generaron las
siguientes Grdenes de fabricacién, por conceplo de reprocesos primera linea de produccién de la pistola Cérdova calibre 8 mm, por un costo total de
$443 777 603,77

C"J



Synergy No. o2 \2C I ER [zs) 1 \26(F

Ordenes de Fabricaclon Fecha clerre Costos Cant
210000351 2911272015 $128 842 642, 210
210000406 30/12/2015 118,135,705, 158
210000521 30/12/2015 994,762, 2
210000529 19/08/2016 1,957,603,98 5
210000530 2311212016 30,805,225, 67
210000654 231212016 1,690,382.98 8
210000668 2211212016 1,553,451, 7
210000518 30/12/2015 4,830,173,05 67
210000403 31/07/2015 1,415 406, 508
210000409 30/12/2018 140.541.387, 181
210000571 29/0412016 12.158.784, 300
210000673 221122016 752.078,00 4
Total $443.777.60377.

De lo anterior se observé que se generd costo adicional por reprocesos por un valor de ($443.777.603,77), el cual representa el 83% de los costos de

produccién Inicialmente ejecutados.

7 Segun Informacién suministrade por el Grupe Control Calidad las érdenes de reclamacién por calidad (ORC) atendidas por la primera linea de|
produccién de |a pistola cérdova fueron las sigulentes; Nos 1824354 (1 und), 1825410 (1und), 1827628 (1B und), 1832114(1 und), 1833216 (1 und),
1867538 (1 und), 2131563 (1 und), 2168114 (1 und), 22141784 (17 und), 2376008 (67 und), 2379833 (8 und).

8 De acuerdo con Informacién suministrada por la Jefe de Planta de Armas y el Jefe de Ingenleria Industrial, durante la vigencia 2015-2018 se han
producide 1,424 fusiles con un costo total de $2.864.738.726,94 de acuerdo a las sigulenles ordenes de fabricacion.

Ordenes de Fabricaclon Cantidades Costos Clientes
50010271 183 352.702 662 BE|Conlralo para el Ejercito Nacional
50010236 2 4,857 233,00{Vendido a particulares
50010178 18 30.447 482 ,00|6 vendidos a parliculares, 9 en Almacén Comercial
CAN, 3 lisicaments en FAGECOR.
50010446 35 79 417,592 97|Contrato Fuerzas Militares de Sudatrica
50010520 N 62.823.219,11|Conlralo para la Fiscalla General de la Naclon
50010587 185 367 028 636,00|Coniralo Fuerzas Militares de Sudafrica
20000550 1000 1,967 461 891 00|{Contralo Institute Nacional Panilenciario y Carcelario
“INPEC"
Total 1,424 $2.864.738.736,94
9. Las facturas generadas por la venla de los fusiles fueron las sigulentes:
Facluras Nos, /Fecha Cantidades Valor Unitario Valor Total Cllente
(183) Fuslles
3135005 del 30/10/2015 ACE cal 5,56 $2382442 $ 435.986.886 Elercito Nacional
mm modelo 23
(1) Fusll ACE 3 Al
2144123 del 02/10/2015 cal 556 mm $ 3,800,000 $3.800,000 Uiy Alorilo Baith
modelo 23 lpaiicuier)
(1) Fusll ACE
2144252 del 19/10/2015 cal 556 mm $ 3,800 000 s3soooon | Dego (“::ﬂ”.’ "F‘“ )”“"
modelo 23 -
DENEL LAND SYSTEMS
con destino al Aeropuerto
International de
17/2017 del 27/07/2017 2?;;;"“ p [ ohennesatirgo
0 e 01 Sal . o USD 1.200,00{228.000,00 USD |corresponden @ las 6rdenes
: de fabricacién Nos
50010446 (35 und)
50010587 (155 und)
(31) Fusil ACE
3188307 del 14/12/2016 Cal 556 mm $3300000f $ 102300000 |FiscaliaGeneralde la Nacion
Modelo 21
(1000) Fusiles|
8000072887 del 28/5/2018 Gk cal 5,58 $3672.000 $3672000000 [COmando General Fuerzas
mm Militares CIAC
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De Los (18) fusiles ACE cal 556 mm modelo 21, correspondientes a |a orden de fabricacién No 50010178, (3) se encuentran en |a fabrica FAGECDR
como elementos devolulives seriales Nos (1556221, 15562212 y 15562218), (15) fueron entregados al Alimacén Comercial CAN comprobante de|
Ingreso No. 2107020 en Diclembre de 2016, cédigo BAAN No 02840, cédigo SAP No. 1000511 catalogados como (Fusiles particulares ACE 21)

A la fecha de verificacién 23 de noviembre de 2018, (9) de eslos fusiles se encuentran en la bodega del almacén comercial CAN, seriales Nosl
(15562215, 155662220, 15562216, 15562223, 15562217, 15562224, 15562218, 15562212, 15562219), los (6) restantes fueron vendidos con las
sigulentes facluras.

Facturas Nos. /[Fecha Cantidades Valor Unitario Valor Total  |Cliente

9000014337 del 12/05/2017 serial No. 15562222 1 $6.171.500 $6.171.500|Wilsén Fredy Urrego
9000046250 del 17/11/2017 serial No. 15662213 1 7.016.299 7.016.299| Hector Ferney Moreno
9000068745 del 02/05/2018 serial No. 15562214 1 7.026.138 7.026,138|Luis Fernando Leiva
8000072853 del 28/05/2018 serfal No, 15562211 1 7.026.138 7.026 139| Douglas Restrepo Murilio
9000076943 del 21/06/2018 serial No. 15562225 1 6.181.338 6.181.338| Juan Carlos Restrepo
9000092922 del 05/01/2018 serial No 15562226 1 7.026.138 7.026 138|Alexander Cespedes Ortiz

10 De acuerdo con informacién enviada via correos electrénico de fecha 03/05/2018 la Jefe de Planta de Armas y 31/7/2018 el |efe del grupo Control
Calidad, en los Ultimos (3) afios no se presentaron "Devoluciones por parte de clientes, ni ¢rdenes de Fabricacién emitidas para reprocesar malerial
producto de reclamacién y/o Devolucién de clientes”, en la linea de fusil Galil.

11. CORREDERA FORJADA PISTOLA CORDOVA

11.1 Se verificaron los sigulentes contratos de adquisicién de correderas para pistola Cérdova: elaborados durante |as vigencias 2014 y 2016

Contrato No, 2-258/2014 proyecto No. 4380:
-Coniratista Herramientas Agricolas S A - Herragro S A, cldusula primera, item 2, adquisicién del elemento: "corredera forjada para pistola Cérdova
Estandar cédigo P203-8444, referencia 014.303.801, Plano FJ014.0086, por 3700 unidades, firmado el 15/12/2014.

-En el Informe parcial de supervision del mismo de fecha 13/4/2015, en el numeral 17 4 correspondiente a Incumplimientos CORREDERA" el|
supervisor dejo el siguiente comentario. "Las sigulenfes desviaciones de acuerdo a la evaluacidén hecha por Grupo de Ingenieria, no representan
riesgo de escases de forja para el material en el momento del mecanizado, por lo anterior se decide que el Conltratista solicite formalmente el permiso
de desviacién, R4 x 4 ubicada en C5; 24" ubicada en D4, 29" ublcada en E8; 10,1 ubicada en D4 y R10,5 ubicada en D... la especificacidn de plano
26,8 +1.3-07, la cual si se define coma critica y es reporfada por Grupo Control Calidad como desviacién, se define que el Confratista debe enviar a
personal de calidad a Fabrica y segregar e material con el compromiso de reponer el que se encuentre fuera de especificacién”.

-En el Informe parcial de supervision del mismo de fecha 14/4/2015, el supervisor dejé la sigulente anotacién en el numeral 17 4 correspondiente a|
Incumplimientos CORREDERA “Por parfe de Harragro-Forjin se presentaré personal para segregar el material en FAGECOR el 15 de abril del afic en
curso, de acuerdo con lo establecido en informa enviado con Synergy 1.661.6884" .

-En el Informe parcial de supervisién de fecha 28/4/2015, en el numeral 17 4 correspondlente a Incumplimientos CORREDERA el supervisor del
contrato dejo la anolacién "ACEPTAN POR CONCESION 3 606 und. para acciones futuras se debe cumplir con lo establecido en la Especificacién
Técnica”

-En el Informe final de supervisién del msimo de fecha 05/5/2015, en el numeral 17 4. correspondiente a Incumplimientos CORREDERA,
supervisor dejo el sigulente comentario: * Se ACEPTAN POR CONCESION 3.606 und ... Las 94 unid. de las correderas RECHAZADAS por no ser una
cantidad representativas para produccién, no serén eniregadas por el Contratista por lo tanfo se auloriza el pago por lss cantidades entregadas y la
Lliguidacién del Contrato™.

- Acta liquidacién No. 01780041 de fecha 16 de marzo de 2016.

De acuerdo con lo expuesto en correo electrénico de fecha 22/8/2018, el Grupo Control Calidad informé a la oficina de Control Interno que para el
contrate 2-259/2014 en |a recepcion tuvo repore de no conformidad "RNC” No. 11/2015 de fecha 16 de febrero de 2015, por 3.700 unidades, donde
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apto para ser usado en fos procesos de mecanizade por el incumplimiento en los requisitos de la documentacion técnica®, de acuerdo al "RNC" se
realizé rectificacion de las plezas por el proveedor, entregando 3 606 unidades y pendientes 84 unds.

Segun la Informacién suministrada por Divisién de Adquisiciones y Operaciones Financleras en lo referente a la Liquidacién del Contrato 2-258/2014,
se observd que se realizé el pago con el comprobante de egreso No. 73058 de fecha 28/5/2015, de de factura No. 186001 de fecha 15/5/2015 por valor

de $94.044 573 28, aplicando descuento de la nota crédito No. 1502215 de las 94 corredereas, por valor de $1.735.688,72,
De igual forma se evidencia que a pesar de haber descontado el pago las 94 unidades de correderas forjadas que fueron rechazadas, eslas se
encuentra actualmente en custodia del almacén de materias primas y suministros de FAGECOR, sin haber hecho la devolucidn al proveedor.

S
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-Segun lo anterlor se evidenclé que del contrato 2-259/2014 fueron rechazadas por el Grupo Control Calidad, en la recepcién las 3.700 unidades de
correderas por incumplimiento en los requisitos exigidos en |a documentacién técnica, después del fratamiento. a las piezas de acuerde a o expuesto en
el reporte de no conformidad "RNC" fueron aceptadas 3,606 unidades, las novedades presentadas fueron reportadas en los informes de supervision y
aulorizado el pago unicamente de las correderas entregadas y aceptadas por la Industria Militar, de acuerdo a lo descrito en el informe final de
supervisién y Acta de Liguidacién del Contrato No. 01780041

Contrato No. 2-053/2016, proyecto 5716
Contratista Herramientas Agricolas S.A. - Herragro S A, cldusula primera, item 2, adquisicién del elemento: “corredera forjada para pistola Cérdova

Estandar codiga P203-8444, referencia 014.303 801 Rev. 1, Planc FJ014.0086 C, por 3000 unidades, firmado el 23/06/2016.

-Primer contrato Adiglonal firmado el 12/7/2016, segun la cléusula primera: OBJETO".. es modificar el documento técnico del elemento P203-8444",
cldusula segunda MODIFICACION Se modifica el elemento técnico del documento asi: (Especificacién técnica IMFJ014.303 801 Rev 1 Flano
FJO014.0086 Rev. D" De acuerdo al numeral 4 del mismo contrale adicional, especifica que con documento 01,818,881 de fecha 28/6/2016 "se
solicita se ajuste el documento técnico ya que se realizé una actualizacién al mismo, la cual no implica cambios en la pieza, el camblo es de normas
documentales. Especificacién técnica IM FJ GIN ET 22023 Rev. 1 pleno FJ014.0086 "

En el Estudio de convenlencia del contrato adicional oficio No. 01,818,881 de fecha 28/6/2016, en el numeral 1, "JUSTIFICACION DE LA
PRORROGA O LA ADICION : se enuncia que "En razén a que el contrato No. 2-053/2016 suscrito con la firma HERRAMIENTAS AGRICOLAS S A. -
HERRAGRO S.A. se encuenira en legalizacién se solicifa se ajuste el documento técnico ya que se realizé una actualizacién al misme el cual no
implican cambios a la pleza, el cambios es de normas documentales”

Segun el informe final de supervisién oficio No. 01.851.961 de techa 30 de septiembre de 2016, el proveedor entrego 3000 correderas asl (1000 und) el|

18/7/2018, (954 und) el 17/8/20186, (1045 und) el 05/9/2016 y (1 und) el 3/8/2016.

Arta e liidacidn Aa A1R7AR17 de farha 181279018 _
Al respecto Seguin oficio No, 02.115.021 de fecha 10/12/2018 los |efes del Grupo de Ingenieria y Jefe de Produccién, Informaron a la Oficina de Control

interno que: “Realizada nuevamente la revisién a los planos en mencién, se ratifica que el cambio efectuado entre una revisién y la olra, obedece a
wna riota aclaratoria con relacién @ la zona de medicién de la pleza, la cual no modifica ninguna condjcién de disefic a ls piezs (dimensicnal o
caracteristica técnica) y si proporciona una gula para la medicién de la pieza en la recepcién del material Esto mismo es congruente con el registro de
control de cambios (parta superior del plano) en el cual se especifica que el cambio es una "NOTA en la Ubicacién D-77, Si bien en el conlrato quedo
registrado como un cambio 8n normas ediforiales, si se precisa que la forma correcta de denominar este cambio es "Cambio Editorial” que esta
especificado en el Sistemna de Gesti6n Integral - Proceso de Discusién de Documento y es atribuible a los cambios que no modifican ninguna
dimensidn fisica dei elemento, como en este caso en donde se puede evidenciar que ninguna dimension fue alterada’”.

La Oficina de Contral Interno analizé la Informacién, de acuerdo a lo expresado en el oficio No. 02,115,021 la nota aclaratoria hace referencia a
proporcionar una guia para la recepcién del material, se consulté con el Inspector de control calidad recepcién de materia prima, se aclaré gue las
dimensiones del radio en el corte A y B son las mismas en el plano versién Cy D, la nota el MEDIR EN ESTA ZONA, no genera cambios en la pieza

11 2 Reportes de No conformidad Contrato No. 2-053/2016

De acuerdo con la Informacién suminsitrada por el Grupe Control Calidad el 22/8/2018 este contrato tuve tres reportes de no conformidad asi:

“RNC" Nos 203/2016 en el que se rechazaron 29 unidades, se dio tratamiento al reporte donde se especifica que las 29 plezas fueron repuestas por el
proveedor, reporte cerrado el 26/10/2016.

“RNC" No. 205/2016 en el que se informa que 954 piezas no cumplien pardmetro de dureza, segun lc consignado en el mismo, la Junta Técnica
"JUNTEC" acepl6 el material en concesion, reporte cerrado el 10/10/2016.

“RNC" No. 170/2016 en el que se reportaron 1000 correderas con incumplimientos de dureza, de acuerdo a lo descrito en el "RNC" se acepld por
"JUNTEC" el producto en condicicnes de concesién, cerrado el 14/8/2016.

Se observé que de las 3000 correderas del contrato 053/2016, tuvieron reporie de no conformidad 1883 unidades, los "RNC” fueron cerrados por el
Grupo Control calidad, dichas novedades fueron reportadas en los Informes de supervisién.
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11.3 Verificacidn fisica correderas

Se realizd verificacién fisica al inventaric de las correderas forjadas pistola Cérdova (inservibles) codigo SAP 3000308, ubicadas en el almacén de
materlas primas y suministros de la tabrica José Maria Cérdova, el dia 07 de sepliembre de 2018, con el sigulente resultado:

Reporte aplicativo SAP transaccién MB52 "visualizar stocks en almacén por material™: 1007 unidades

Conteo Fisico realizado por la Oficina de Control Interno: 991 unidades
Diterencia faltante. 16 unidades
Valor diferencia faltante. $283,767

Las correderas en eslado inservibles se enconiraban mezcladas, sin datos de su origen, ni motivo del rechazo, 1o que impidié establecer de que taller,
procedian, a que contralo u orden de compra pertenecian, unicamente se logré concluir que 84 de elias pertenecian al contrato No. 2-258/2014, de
acuerdo al oficio No 02.047 327 del 23/5/2018, asunlo "INSPECCION CORREDERA CORDOVA - NO CUMPLE ESPECIFICACIONES TECNICAS",
el Grupo Cantrol Calidad realizé inspeccién a 636 de esas correderas Plano FJO14.0086, Referencia 014.030 801 Revisién D, ubicadas en el Almacén
de Materias Primas y Suminislros, donde se establecieron novedades técnicas asi. ("352 Material mecanizado en primer ciclo, 143 Rechazadas
(tarjetas rojas) por escasez de material, 94 No cumple especificaciones técnicas Informe emitido con tarjeta roja N, 096/2015 Contrato N. 2-258/2014,
2 Material fundido con iregularidades de proceso, 45 Daflos de proceso en Ulitimos mecanizados”) Como conclusién de este informe el Grupo
Control Calidad exprest que: “De acuerdo con lo anterior, el material no cumple con las espacificaciones técnicas. Como disposicién final, se solicita
continuar con el proceso para dar de baja, al total del material relacionado en la tabla. " Informacidn oficio 02.047 327

Como resultado de la verificacion realizada por la Oficina de Control Interno se evidencié un faltante por valor de $293 767 del elemento corredera cédigo
SAP 3000308, un concepto técnico para dar de baja 636 correderas

12. CUERPO DEL CARGADOR PISTOLA

De acuerdo a la informacién suministrada por la Oficina de Ingenieria Industrial y verificando el reporte "Movimientos de stock por articulo y aimacén” del
aplicativo BAAN se observé que se produjeron 5. 216 cuerpos de cargador pistola 8 mm cartuchos plastico) codigo BAAN No. 203-4988, érdenes de
fabricacién Nes 210000117, 210000127, 210000214, 210000234, 210000247, 210000296 y 210000320. Posteriormente se elaboraron 2.400
conjuntos cargador pistola cédigo BAAN No. P203-5063, drdenes de fabricacion Nos, 21000123, 21000218, 210000309, 21000317, 210000324,
después fueron entregados 633 cuerpos de cargador para recuperacion pistola cérdova érdenes de fabricacion Nos 21000068, 21000406 y 21000408,

Verificacién fisica cuerpos cargador pistola
Se realizo verificacion fisica al inventario de los cuerpos de cargador pistola, el dia 07 de septiembre con el siguiente resultado:

reporte aplicativo SAP ! 0 unidades
Conteo Fisico realizado por la Oficina de Control Interno: 2.254 unidades
Diferancia sobrante: 2254 unidades

Se observd que no existe Inventario en el aplicativo SAP transaccién MB52 “visualizar stocks en almacén por material”, de estos elementos (cuerpos de
cargador pistola 9 cartuchos pléstico y conjuntos cargador pistola), al reallzar |a trazabilidad del elemento cuerpos de cargador pistola 8 cartuchos pléstico,
segun el reporte del aplicativo BAAN "Movimientos de stock por articulo y almacén® el Gitimo movimlento del elemento cédigo BAAN No. (203-4888)
fue una "correccidn de stock del inventario” el dia 30/12/2015 (1,893 unidades) Estos elementos se encuentran relacionados en el articulo primero.
follo No. 4 de |a resolucién No. 275 de 2015 “por la cual se auloriza la baja de elemenios pertenecientes a las existencias catalogadas como Materias
Primas de la Fabrica José Maria Cérdova”, en la misma establece que |a disposicién final de estos elemenios, es |a nimero dos ("Entregar al centro
de Acoplo de FAGECOR dsbidamente fragmentados e inutilizado”)  segin el articulo quinto de |a resolucién se consigno que "una vez finalizada la
investigacién Administrativa se auforiza al sefior almacenista para que los elementos de baja con la presente resolucién se dispongan para el destino
final®,

Dichos elementos. no han tenido disposicién final a |a fecha, el Ultimo movimiento del elemento cédigo BAAN No (P2035063 conjuntos cargador pistola )
fue el dia 20/11/2014 por 50 unidades entregadas a fabricacion

efectuada la consulta al Almacén de Materias Primas y Suministros de FAGECOR y Subgerencia Administrativa Control Disciplinario Interno, no se tuvo
alcance a la informacién si al interior de la Industria Militar se estuviese adelantando un proceso de investigacién por la situacién anteriormente descrita.

RESULTADOS DE LA AUDITORIA y/o EVALUACION

1. Buena atencién por los funcionarios que atendieron |a auditoria.

2. Conocimiento de los funcionarios encargados del proceso Gestién industrial

Hallazgos
Criterios [ Descripcién del Hallazgo | Recomendaclén
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Procedimiento Disefio y Desarrollo IM OC SGT PR 003
Rev. 7 del 22/8/2011, numeral 4,1 Condiclones
Generales - Planeacién Seguimiento y Control de
Disefio.

Procedimiento Control de Registros IM OC OFP PR 003
Rev. 12 del 31/7/2017, numerales 411 y 413 y
Diagrama de Flujo Actividad No, 03

NTC IS0 9001:2015 Numeral
numeral

835 °La empresa tiene que conserver foda la
informacién documentada para futuras revisiones”.

8.3 Disefio y desarrollo de los productos y servicios|IM OC SGT FO 020 Rev.

Para el proceso de validacion de la pistola
Indumil Cérdova calibre 8 milimetros, no se
evidencia la formalizecién de los
documentos establecidos en el
procedimiento Disefio y Desarrollo IM OC
SGT PR 003 Rev. 7 del 22/8/2011 (|
Registro elementos de entrada, verificacion,
validacién y control de cambios IM OC SGT|
FO 018 Rev. 3 del 22/8/2011; Registro
definicibn de la necesidad del cliente cdd.
2 del
2011/01/17; Requisitos y calificacion equipo]
de proyecto de disefic y desarrollo cod. |M
OC SGT FO 021Rev. 2 del 17/01/2011)

Incumpliendo el procedimiento Disefio v
Desarrollo IM OC SGT PR 003 Rev. 7 del
22/8/2011, numeral 41 Condiclones|
Generales Planeacion Seguimiento
Control de Disefio.

El proceso Gestién Industrial -Grupo de|
ingenieria tabrica José Maria Cérdova,

Debe establecer controles que garanticen dejar
el registro de las conformidad de |a validacién de
proyecios y los responsables de su aprobacién
de acuerdo a lo establecido en el procedimiento
Disefio y Desarrollo IM OC SGT PR 003 Rev.8
del 17/82012, numeral 4,1 Condiciones
Generales - Planeacién Seguimiento y Control de
Disefio.

NTC (SO 8001:2015 Numeral 83 Diseflo y
desarrollo de los productes y servicios numeral
835

permitiendo la trazabldad para las partes
Interesadas.

Decreto 1499 de 2017 Sistema de Geslion MIPG,
Modelo Integrado de Planeacion y Gestion

Primera linea de defensa “ E! rol principal de esta linea
es el de disefiar, implementar y monitorear los controles
y gestionar de manera directa en el dia & dis, los
riesgos de la entidad, compuests por los gerentes
plblicos y lideres de los procesos, programas y
proyectos de la entidad”

Dimensién Direccionamiento Estratégico y planeacion -
Planeacién Instituclonal numerales 5 "Orlentada a
resultados y a satisfacer las necesidades de sus grupos
de valor, con los recursos necesarios que aseguren su
cumplimiento” y 7"Con riesgos identificados y controles
definidos para asegurar el cumplimiento de gestién
Institucional®

Ley 87 de 1983 articulo 2 Objetives del Sistema de
Control Interno " 8) Proteger los recursos de la
organizacién, buscando su adecuada administracldn
ante posibles riesgos que los afecten, b)Garantizar la
eficacia, la eficiencis y economia en fodas las
operaciones promoviende y faclitando la correcta
ejecucion de las funciones y actividades definidas para
e/ logro de la misién institucional

En la verificacién realizada, come parle del
proceso industrial de la primera linea de
produccién de la pistola Cérdova modelo
estandar 8 mm, se evidenclo reprocesos por
un costo tolal de $443 777 603,77, el cual
representa e 93% de los costos de
produccién Iniclalmente ejecutados

Incumpliendo lo establecido en el artlculo 2
de la ley 87 de 1883

Decreto 1499 de 2017 Sistema de Gestion
MIPG, Modelo Integrado de Planeacién vy
Gestién

Primera linea de defensa

Dimensién Direcclonamiento Estratégico y
planeaclién Planeacién  Institucional
numerales 5

El proceso Gestién Industrial - fabrica
General José Maria Cérdova.

Al planear la produccién de un nueve producto,
debe desarrollar medidas de control, resultado de
los analisis de: (pruebas de validacion y
verificacion, recomendaciones del Grupo control
calidad y los generados por el proceso), de forma
que gestione los posibles riesgos del proceso
productivo de ese nuevo bien

Resolucién No. 275 de 2015 “Por la cual se auforiza la
baja de slementos pertenecientes & las existencias
catalogadas como Materias Primas de la Fabrica José
Maria Cérdova”

En el desarrolio de la auditorila, no se tuve
alcance a documentos gue evidencien el
seguimiento y control de aclividades que
permitan realizar la disposicion final del
elemento cuerpo cargador plastico pistola.

Incumpliendo lo establecido en la Resolucién
No 275 de 2015

La Divisién Administrativa - Almacén de
Materias Primas y Suministros FAGECOR

Dar cumplimiento a lo establecido en
Resolucion No. 275 de 2015,

la
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Procedimiento Administrative para el manejo de
almacenes de materia prima y suministros de la Industria
Militar IM FC DVA PR 001 Rev 7 Numeral 4.3.3.7 Por
sobrante de Inventarios

Como resultado del inventario realizado en el|La Divisién Administrativa - Almacén de
almacén de materias primas y suministros |Materias Primas y Suministros.

el dia 07 de septiembre de 2018, al
elemento cédige BAAN No P203-4988
cuerpo cargador plastico pistola se evidencid
un sobrante de 2254 unidades. .

Lo que denota debilidades de control de los
inventarios de materia prima

Dar cumplimiento a lo establecido en el

Procedimiento Administrativo para el manejo de
almacenes de materia prima y suministros de la
|Industria Militar IM FC DVA PR 001 Rev. 7 .

{Procedimiento de Identificacién y Trazabllidad del
Productc FAGECOR M FJ DOVP PR 002 Rev6
OBJETIVO Y ALCANCE ‘“Establecer los pardmetros
necesarios para Identificar el producto & través de todo
|el proceso de manufactura, desde la recepcién de
rmaleria prima, proceso y hasta después de la entrega
|de producto terminado, asi como la Iidentificacién
Individual o por lotes”

Procedimiento  Administrative para el manejo de
almacenes de materia prima y suminisiros de la Industria
Miltar IM FC DVA PR 001 Rev. 7

Al realizar la verificacién fisica del inventario
en el almacén de materias primas vy
suministros, al elemento coédige SAP No
3000308 "Correderas forjadas esténdar
pistola® el dia 07/9/2018, se evidencié:

a)Que las correderas se encontraban
mezcladas, sin  |denfificacién  de su
procedencia lo que impidié -establecer a que
contrato 6 orden de fabricacién perienecian,
ni de que taller provenian,

b)Faltante de 16 unidades por vaior total de|
$296.767
Incumpllene  lo  establecide en el
Procedimiento de Identificacion y
Trazabilidad del Producte FAGECOR IM FJ
DVP PR 002 Rev.6

Procedimiente  Administrativo  para el
manejo de almacenes de materia prima vy
suministros de la Industria Militar IM FC
DVA PR Q01 Rey 7

La Divisién Administrativa - Almacén de
Materias Primas y Suministros.

Dar cumplimiento a lo establecido en el

Procedimiento de |dentificacion y Trazabllidad del
Producto FAGECOR IM FJ DVP PR 002 Rev.6

| Procedimiento Administrativa para el manejo de
almacenes de materia prima y suministros de la
Industria Militar IM FC DVA PR 001 Rev. 7 .

CONCLUSIONES DE LA AUDITORIA y/o EVALUACION.

Sobre |a implementacion y efectividad de acciones resultantes de anteriores auditorias y/o evaluaciones:

N/A

Conclusiones de la auditoria y/o evaluacién.

1 Se evidenclé debilidad en la planeacién y control para la produccién de la primera linea de pistola Cérdova modelo esténdar 8 mm, generandd

reprocesos por valor de $443.777.603,77.

2. Incumplimiento de los procedimientos establecidos que permitan evidenciar la conformidad de |a validacion y verificacién de la pistola cordova modelo

esténdar 9 mm.

Recomendaciones para la préxima auditoria y/o evaluacion

Forlalecer el principlo de Autocontrol establecido en la resolucién 4240 del 15 de junio de 2018, establecido en el Medelo Estandar de Centrol Interne
con el fin de promover el mejoramiento continuo del Praceso.

Anexos
1. Infarme de auditoria z//
2. Pian de mejoramiento ViVi
N4
Funclonario (S Dl de Ccmtml Interno Auditados/evaluados’ ~
/3
ing. Ind Pfolanda Buﬂos Ing \uw ez Martinez
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