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RESUMEN

Los procesos operativos es una parte fundamental en toda empresa, de manera que optimizando
y realizando una buena gestion dentro de ellos; los procesos generan mas rentabilidad, tanto en
tardar menos, hacer masy por ende hacer mas baratos los productos por lo cual se vuelven mas
competitivo en el mercado .En tal sentido podemos darnos cuenta que el conocimiento y mejora
de los procesos de la empresa puede ser muy importante no sélo para la correcta gestion y
aprovechamiento sino para tener una seguridad real de cémo puede ayudar a crecer y a tener
controlada la capacidad empresarial. Por lo cual las microempresas dedicadas a la confeccion de
articulos de Seguridad Industria en cuero del Distrito de la Esperanza-2016, nos ha proporcionado
informacién que permite darnos cuenta de como estdan organizados sus procesos.

Los datos obtenidos con aplicaciéon del cuestionario, nos han permitido danos cuenta que existen
diversos factores que influyen en los procesos operativos, y por consiguiente afecta a la
produccion. Si bien es cierto, hay cuestiones en los que se encuentran dificultades y en que las
microempresas necesitan mejorar, y sobre las que se han planteado sugerencias vy
recomendaciones. Lo cual optimizando los procesos operativos influirdn positivamente la
produccion. En lineas generales, la conclusidon es que los procesos operativos influyen
positivamente en la produccion de las microempresas dedicadas a la confeccién de articulos de
seguridad industrial en cuero del Distrito de la Esperanza-2016.

ABSTRACT

Operational processes is a key part of any company, so optimizing and making good management
within them; processes generate more profitability, both take less, do more and thus make
cheaper products thus become more competitive in the market .In this sense we realize that
knowledge and improving business processes can be very important not only for the proper
management and use but to have a real sure how you can help grow and have controlled
entrepreneurship. Therefore micro dedicated to the manufacture of articles Leather Industry
Safety District of Hope-2016, it has provided information that allows us to realize how their
processes are organized.

Data from application of the questionnaire, have allowed us to give us that there are several
factors that influence operational processes, and thus affects production. While it is true, there
are issues where difficulties are and microenterprises need improvement, and which have made
suggestions and recommendations. Thus optimizing operational processes positively influence
production. Overall, the conclusion is that operational processes positively influence the
production of micro dedicated to the manufacture of industrial safety items Leather District of
Hope-2016.
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1.1 ORIENTACIONES GENERALES

éPor qué iniciar un proyecto de grado con el tema de mejoras de procesos operativos en una
microempresa de confeccién de articulos de seguridad en cuero?

En diversas circunstancias, algunas se veran claramente en este plan de trabajo, dentro de
las organizaciones, se ha prestado atencion a los aspectos técnicos y a los materiales o
recursos fisicos, dejando a un lado el establecimiento de procesos, mds aun han descuidado
el mejoramiento continuo de los procesos.

El mejoramiento de procesos mds que una orientacién, es una estrategia y como tal
constituye una serie de esquemas de accién y despliegue de recursos para lograr objetivos
completos, pues el proceso debe ser progresivo.

En este sentido, el estudio y andlisis de los procesos de produccion en las organizaciones,
principalmente en las pequefias y medianas empresas (Pyme), cada vez estan despertando
mas interés en los investigadores (Cotteleer, 2006).

En la actualidad, la mayoria de las organizaciones estan realizando importantes mejoras en
sus procesos productivos, especialmente respecto a la automatizacion, la confiabilidad del
proceso y el control administrativo, lo que permite a las empresas tener un control eficiente
de sus operaciones de produccion (Bardhan, Mithas y Lin, 2007).

El trabajo comprende siete capitulos, el capitulo | donde presento el planteamiento del
problema que nos permite introducirnos al problema ya existente respecto a los procesos
operativos de un microempresa, en el capitulo Il presento el Marco Tedrico la cual nos
introduce la teoria sobre el tema ya mencionado, el capitulo lll consiste en la aplicacion de
material y métodos, el capitulo IV encontramos presentacién de resultados, analisis e
interpretacion. Capitulo V Discusion, Capitulo VI Conclusiones y Capitulo VII nuestras

Recomendaciones que ayudaran al funcionamiento adecuado de los procesos operativos.
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1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.2.1 Descripcion de la Realidad Problematica

A nivel mundial en las microempresas, los procesos operativos estan
considerados como un aspecto muy relevante para lograr el crecimiento y el éxito.

Por ende la economia a nivel mundial se basa en las microempresas que en su
mavyoria son empresas familiares; lo cual estas empresas estdn tratando de mantenerse
en el mercado globalizado, generando que no estén a la vanguardia siendo asi que dentro
de sus procesos operativos no estd establecido una estructura adecuada, qué a
comparacién a las grandes empresas estas hace mucho tiempo vienen vigilando los
procesos como forma de tardar menos, hacer mas y ademas ser mas baratos.

En las ultimas décadas la gran mayoria de las microempresas a nivel mundial se
han visto en la necesidad de mejorar sus procesos operativos mediante la
automatizacién, ya sea en todo el proceso o en un area especifica.

Por otro lado el conocimiento y mejora de los procesos operativos puede ser muy
importante no solo para la correcta gestién y aprovechamiento, sino para tener una
seguridad real de cémo puede ayudarnos a crecery a tener controlada nuestra capacidad
empresarial (produccion).

Los procesos operativos en las microempresas peruanas es un tema de vital
importancia el cual se habla mucho y se hace poco; por consiguiente esto afecta mucho
a la produccién de la misma.

El gerente de desarrollo de negocio de Datco Perd, afirma que “si las pequefias
y medianas empresas (MyPes) que adopten algln tipo de tecnologia en sus operaciones
y/o automatiza sus procesos se toma el control de la gestion en la empresay a la vez se

vuelve mas eficiente y maximiza la productividad”. (Hernandez, M.)
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1.2.2 Formulacién del Problema

Como hemos podido observar tedricamente los procesos operativos constituyen una de los
factores importantes dentro de la produccién.

Por ello los procesos operativos estan ligados con la produccién, lo cual se refleja en el
rendimiento de las empresas industriales.

Por tal motivo, el problema los hemos planteado con la siguiente interrogante:

1.2.2 Problema General

éEs posible que el diagndstico sobre la produccion de una microempresa posibilite plantear
una propuesta de mejora de los procesos operativos en la confeccion de articulos de

seguridad industrial en cuero del distrito de La Esperanza-20167?

1.2.2.2 Problemas Especificos

» ¢Cudl es la situacién de los procesos operativos de las microempresas dedicadas a
la confeccién de articulos de seguridad industrial en cuero del Distrito de la
Esperanza-20167

» ¢Como beneficiara a la empresa la optimizacién y mejor utilizacion de recursos
(materia prima), de las microempresas dedicadas a la confeccién de articulos de

seguridad industrial en cuero del Distrito de la Esperanza-2016?

1.3 Formulacién de Objetivos
1.3.1 Objetivo General
Realizar el diagnostico de los procesos de una microempresa para plantear una
propuesta de mejora de los procesos operativos en la confeccién de articulos de
seguridad industrial en cuero del Distrito de la Esperanza-2016.

1.3.2 Objetivo Especificos
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> Identificar la situacion actual de los procesos operativos de las microempresas dedicadas
a la confeccién de articulos de seguridad industrial en cuero de Distrito de la Esperanza-
2016.

» Describir la situacion actual de los procesos operativos usados en la actualidad dentro de
las microempresas dedicadas a la confeccion de articulos de seguridad industrial en cuero
del Distrito de la Esperanza — 2016.

> Diseflar la propuesta de mejora en los procesos operativos de las microempresas
dedicadas a la confeccion de articulos de seguridad industrial en cuero del Distrito de la

Esperanza — 2016.

1.4 Justificacién e importancia de la investigacion

El motivo de desarrollo este proyecto de tesis es proponer mejoras de procesos
operativos, y dar consigo soluciones a los problemas mas relevantes que las microempresas
atraviesan dentro del drea de operaciones o también llamados procesos de produccion,
considerando que la parte operativa es la columna vertebral de toda la empresa de

produccion.

Es por ello que se garantiza que los procesos operativos que se mejoren, y optimicen
se lograra obtener una produccién eficiente por lo que se realizara una mayor cantidad de
productos, los tiempos de fabricacidén seran menores, la estructura de los procesos seran
mas eficientes, la calidad serd iddnea, la maquinaria (tecnologia) sera la adecuada y sobre

todo generara que los costos se reduzcan lo cual serd mejor ante la competencia.

Los beneficiarios de este proyecto, serd la propia microempresa si logra optar por

nuestra propuesta de mejora de los procesos operativos, ademas de toda aquella empresa
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gue manifieste la misma realidad problematica dentro de su drea de produccién, y que

deseen aplicarla en su empresa.

La factibilidad del trabajo es posible ya que contamos con los recursos necesarios para
desarrollar el tema, tratandose de la informacién veraz que se nos proporciona, ademas de
conocer el problema real de la empresa y sobre todo guidandonos de la observacién de las

actividades que se realiza en dicha microempresa.

Mediante este proyecto de proponer una mejora de los procesos operativos de la
microempresa, permitira que sea eficiente, productiva y a su vez mas competitiva dentro del

mercado global que hoy dia atraviesa.
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. MARCO TEORICO CONCEPTUAL
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2.1 ANTECEDENTES DE ESTUDIO

Para realizar esta investigacion se ha tenido en cuenta material valioso de otros autores
que trataron este mismo tema, cuyo resultado es muy importante para nosotros, ya que nos
muestran la importancia que tienen los procesos operativos en la producciéon de una

organizacion.

Peruguchi W. (2013), en su disertacién “Andlisis e Implementacién de procesos,
operativos y comerciales para mejorar la produccion de granos secos en la comunidad de
Carrera, del cantdn Cayambe de la provincia de Pichincha para fortalecer el desarrollo local de
la comunidad” realizada en la Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador, llegd a las siguientes

conclusiones:

1. Al analizar los procedimientos que la comunidad maneja actualmente, se
puede resumir indicando que éstos no son eficaces, inclusive es posible concluir que no
existen procedimientos que se manejen de manera establecida, sino que las necesidades
y requerimientos que se van presentando son la guia para proceder en las actividades de
comercializacion.

2. El momento que se analiza los tipos de procesos operativos que son
aplicables en la comunidad, se ha podido concluir que es necesario que existan procesos
definidos desde el acopio de los granos secos, hasta la elaboracion y el almacenaje de los
productos terminados.

3. El desarrollo adecuado de la presente propuesta, que consta de
operaciones, procedimientos, explicaciones y que alcanzan hasta a la presentacion de un
plan de comercializacion para el mejor desempefio comercial de la produccién de granos
secos de la comunidad, puede alcanzar resultados muy importantes en la disminucién de
la pobreza. William P. (2013), “Andlisis e Implementaciéon de procesos, operativos y

comerciales para mejorar la produccién de granos secos en la comunidad de Carrera, del
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cantén Cayambe de la provincia de Pichincha para fortalecer el desarrollo local de la

comunidad”, tesis de grado inédito, Universidad Catdlica de Ecuador.

Ortega A.(2009),en su tesis “Analisis y mejora de los procesos operativos y administrativos
del centro de produccién confecciones de la fundacién benéfica accidn solidaria” realizada en la
Universidad de Guayaquil se llegé a la siguiente propuesta: Implementar la reestructuracion de
la organizacion de la empresa, manual de procedimientos, sistema de control/registro,
estandarizacién de métodos de trabajo (produccidon en serie),plan estratégico para la gestiéon de
compras, contratacion de persona especializada en disefio de modas, programa de capacitacién
al personal de la empresa y un plan promocional publicitario. Ortega A. (2009).Analisis y Mejora
de los Procesos Operativos y Administrativos del Centro de produccion confecciones de la

fundacién benéfica accidn solidaria. Tesis de grado inédito, Universidad de Guayaquil. Ecuador

Granizo, E y Zambrano, R (2010), en su “Plan de Trabajo Mejoras en los procesos
operativos del departamento de comercializacion y logistica de la Empresa Equipos Médicos
Ecuador S.A. Equimecsa”, en los Ultimos afios ha experimentado mayor crecimiento, por lo cual
es necesario aumentar recursos y herramientas para obtener un trabajo mas eficiente, por ende
llegaron a las siguientes conclusiones: 1.-Contar con un buen sistema de administracién logistica,
para lograr la competitividad y rentabilidad. 2.- Identificar correctamente a los proveedores, es
decir mejorara costos para ofrecer productos a bajo precio y con calidad total. 3.-Asegurar la
perfecta y adecuada utilizacion de los recursos disponibles. 4.- Implementacién de los nuevos
procesos establecidos ayudaran en la parte administrativa y operativa a mejorar el rendimiento
de la empresa. Granizo, E y R, Zambrano (2010).Mejoras en los Procesos del Departamento de
Comercializacion y Logistica de la empresa equipos médicos Ecuador S.A Equimecsa. Tesis de

grado inédita, Universidad Politécnica Salesiana. Guayaquil-Ecuador.

Vasquez F (2010) en su tesis “Propuesta de Mejora en los Procesos Operativos de las

Sucursales en la Empresa Central Madeirense C.A. Sarteneja, Venezuela”, concluye que a una
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apropiada productividad operativa de la empresa depende de varios factores, lo cual una de los
mas importantes en la correcta adecuacion y adaptacion de sus procesos de acuerdo a su realidad
de la operacion.-Buscando las necesidades de la organizacion; se aplicd un conjunto de
herramientas de estudio que permitan evaluar la situacion para proponer mejoras a los procesos
operativos internos, lo cual se hace uso de la observacién y participacion en vivo de los procesos
operativos internos de las Sucursales y haciendo uso de herramientas tedricas se realizd una
propuesta de mejora; la cual persigue como principal fin el incremento en la eficiencia de la
operacién(area medular parala empresa). Vasquez F. (2010) Propuesta de Mejora en los Procesos
Operativos de las Sucursales en la Empresa Central Madeirense C.A. Tesis de grado inédita,

SARTENEJA, VENEZUELA.

2.2. Marco Teorico

2.2.1. Micro-Pequefia y Mediana Empresa (Mipyme)

El Ministerio de la Produccién (2013), sefiala que el objeto de las Mipymes ley
30056 es la promocién de la competitividad, formalizacién y desarrollo de las micro y
pequefias empresas para la ampliacién del mercado interno y externo de éstas, en el
marco del proceso de promocién del empleo, inclusién social y formalizacién de la

economia, para el acceso progresivo al empleo en condiciones de dignidad y suficiencia.

Dentro de las Mipymes peruanas encontramos que el factor operativo es de gran
importancia, ya que dentro de estos factores identificados que limitan el crecimiento de
las empresas tienen relacidon con aspectos de mercadeo, establecimiento de precios,

control de la produccién y control de inventarios.

Por otro lado las Mipymes perciben que la competencia los obliga a desarrollar

estrategias que les permitan permanecer en el mercado.
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Estas estan relacionadas con mejoras en la calidad del producto, estrategias de

diferenciacion, segmentacion de mercado y politicas de precio, aspectos que constituyen

los principales retos para su desarrollo. Pareciera que uno de los factores criticos para el

desarrollo de la Mipymes es el mejoramiento de sus capacidades en relacion con la

gestion de operaciones y gestion logistica, asi lo menciona Avolio, B (2010).

Tabla: 01 Estructura de las Micro-Pequefias y Medianas empresas (Mipymes).

Fuente: Diario el Peruano 2013

Microempresa anuales hasta el monto mdximo de 150 Unidades Impositivas Tributarias
(UIT)

Pequefia ventas anuales superiores a 150 UIT Y hasta el monto maximo de 1700

empresa Unidades Impositivas Tributarias (UIT)

Mediana ventas anuales superiores a 1700 UIT y hasta el monto maximo de 2300 UIT

empresa

2.2.2 Gestidon de Procesos

Bravo, (2008) sefiala que la gestién de procesos es una forma sistematica de

identificar, comprender y aumentar el valor agregado de los procesos de la empresa para

cumplir con la estrategia del negocio y elevar el nivel de satisfaccion de los clientes.

Sin embargo los procesos con base en la visién sistematica apoyan el aumento de la

productividad y el control de gestiéon para mejorar en las variables como tiempo, calidad y

costo. Ademas aporta concepto y técnicas, tales como integridad, mejoramiento continuo,

destinados a concebir formas novedosas de cémo hacer los procesos. Ayuda a identificar,

medir, describir y relacionar los procesos, luego abre un abanico de posibilidades de accién

sobre ellos: describir, mejorar, comparar o redisefiar, entre otras. Considera vital la

administracién del cambio, la responsabilidad social, el andlisis de riesgos y un enfoque

integrador entre estrategia, personas, procesos, estructura y tecnologia.
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2.2.3 Procesos

Segun la norma ISO 9000:2000, un proceso es “un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interacttan, las cuales trasforman elementos de entrada en resultados”.
Con esta definicidn, se puede deducir que el enfoque basado en procesos enfatiza cémo los
resultados que se desean obtener se pueden alcanzar de manera mas eficiente si se
consideran las actividades agrupadas entre si, considerando que dichas actividades deben
permitir una transformacion de unos elementos de entrada en elementos de salida,
aportando un valor afiadido para el cliente, al tiempo que se ejerce un control sobre el

conjunto de actividades.

Al considerar las actividades agrupadas entre si constituyendo procesos, permite a una
organizacién centrar su atencion sobre la obtencién de resultados, que son importantes
conocer y analizar para el control del conjunto de actividades. Este enfoque basado en

procesos conduce a una organizacion hacia una serie de actuaciones tales como:

4 Definir de manera sistematica las actividades que componen el proceso
4 Identificar la interrelacién con otros procesos.

4 Definir las responsabilidades respecto al proceso.

4 Analizar y medir los resultados de la capacidad y eficacia del proceso.

v Centrarse en los recursos y métodos que permiten la mejora del proceso.
v

2.2.3.1. La Estructura de los Procesos
Guaman, V. (2012) manifiesta que la estructura de procesos estd compuesta por:

1. Entradas:
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= Con unas caracteristicas definidas de antemano que permite aceptarlas o
rechazarlas.
2. Salidas:
=  Producto/servicio destinado al cliente interno/externo
Es fundamental, yo diria vital que cumpla con la calidad exigida por el proceso, en
caso contrario no aportada el valor afiadido esperado por el cliente.
Es habitual que la salida de un proceso sea la entrada del siguiente (interaccién de
procesos), si la entrada del siguiente proceso no cumple con la calidad esperada es
seguro que la salida del siguiente proceso no cumple con la calidad esperada es
seguro que la salida tampoco, provocando una cadena que desemboca en el cliente
final.
3. Recursos o factores del proceso:
= Personas: Quién lo hace. Tanto el concepto fisico como en el de
competencias, habilidades necesarias, formacion requerida, etc.
= Materiales: Con qué lo hace. En término de materias primas o
semielaboradas. No pensemos Unicamente en materiales fisicos, ya que por
ejemplo en empresas de servicio la informacion también es una materia
prima.
= Infraestructura: Con que herramientas. Instalaciones, maquinaria, hardware,
software
=  Método: Quién hace qué, cdmo lo hace y cuando lo hace. Procedimiento,
instruccion de trabajo; y volviendo a la diferencia entre proceso vy
procedimiento, aqui podemos observar como el procedimiento forma parte
de uno de los factores del proceso.

4. Sistema de control:
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= Formado por los indicadores, sus objetivos y los cuadros de mando
resultantes para la toma de decisiones.
= Es fundamental para evaluar la marcha del proceso, corregir deficiencias y

mejorar continuamente.

2.2.4 PROCESOS OPERATIVOS
Segun Beltran (2002) define que los procesos operativos “son aquellos que inciden
directamente en los objetivos de la empresa y son criticos para el éxito del negocio, estan
ligados directamente a la realizacién del producto, llamados también procesos de linea”.
Para Bonilla et al (2010) los procesos operativos cuentan con 6 recursos principales,
los cuales se describen a continuacion:

4 Mano de obra: se refiere al responsable del proceso y todo el recurso humano
gue interviene en el mismo, por lo que, sus conocimientos, habilidades y
actitudes, influyen directamente en los resultados del proceso.

v Magquinaria y equipo: son todas las instalaciones, maquinaria, hardware, y

software que complementan a la mano de obra y permiten la realizaciéon de los

procesos; los niveles de precisién y exactitud dependen de su adecuada calibracién,
mantenimiento y oportuno remplazo.

v Materiales o suministros: incluye a todas las entradas a ser transformadas, es

decir, las materias primas, las partes en proceso y la informacién para su correcto uso.

v Métodos: se refiera a la definicion formal y estandarizada de las politicas,

procedimientos, normas e instrucciones empleadas para la ejecucion de un

determinado trabajo.

v Medios de control: son las herramientas utilizadas para evaluar el desempefio y

los resultados del proceso.
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4 Medio ambiente: es el entorno en el cual se lleva a cabo el proceso, incluye el

espacio, la ventilacion, la seguridad, la iluminacién, etc.

2.2.5 MEJORA CONTINUA DE PROCESOS

De acuerdo a Deming (1982), define al proceso de eliminar como “mejora continua”,
la cual estd orientada a facilitar, en todo tipo de procesos, la identificacion de mejores niveles
de desempefio con la finalidad de alcanzar el estado de cero defectos y lograr de esta manera
la satisfaccion plena del cliente. Debido a la variabilidad inherente en los procesos,
estadisticamente es imposible alcanzar un nivel de cero defectos, motivo por el cual la

mejora debe ser continua y debe existir una actividad interminable.

Por otro lado Krajewski, R y otros. (2008), Definen a “La mejora de los procesos como
un estudio de todos los elementos del mismo; es decir, la secuencia de actividades, sus
entradas y salidas, con el objetivo de entender el proceso y sus detalles, y de esta manera,
poder optimizarlo en funcién a la reduccién de costos y el incremento de la calidad del

producto y de la satisfaccion del cliente”.

2.2.5.1 Metodologia para definir los procesos

Para Beltran (2002), es necesario seguir una metodologia a fin de lograr
la mejora continua de procesos deseada, esta metodologia se basa en el conocido
ciclo de mejora continua de Deming, o ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar,
Actuar). Dicha metodologia especifica cuatro etapas para establecer la mejora

continua de los procesos, estos son:
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a. Planificar: En esta etapa se deben establecer los objetivos y como se

pretenden alcanzarlos (planificacién de acciones). Se consideran las siguientes

subetapas:

a.a) ldentificacion y anadlisis de la situacién

a.b) Establecimiento de objetivos.

a.c) ldentificacidn, seleccion y programacion de acciones.

b. Hacer: Este paso comprende la realizacidon de las acciones planificadas en el

paso anterior.

c. Verificar: En esta etapa se controla la ejecucion de las acciones y la efectividad

de las mismas para lograr los obj

etivos.

d. Actuar: Dependiendo de los resultados obtenidos en la comprobacion

anterior, se realizan las acciones correctivas o se adopta las mejoras alcanzadas

como una forma habitual de ejecutar el proceso (actualizacion).

En el grafico N° 1. Se muestra un diagrama del ciclo de mejora continua (PHVA).

Mejora Continua

eLa mas
importante las
demas
dependen de
ella.

e |dentificar lo que .
debe mantenery lo
que hay que
corregir.

Fuente: Elaboracion Propia

PLANIFICAR

AJUSTAR

¢ Aplicacion plan
de acciény
verificacion.

EJECUTAR

COMPROBAR

o Verificacion y
comparacion
con objetivos.
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2.2.5.2 Herramientas para el control y mejora de los procesos

La mejora de los procesos es una parte de la gestién de los procesos, cuya
finalidad es la mejora de las metas que debe alcanzar. Actualmente existen una serie de
técnicas que son empleadas por las organizaciones para esta finalidad. Entre ellas

tenemos:

a) Diagrama Causa-Efecto (Determina las posibles causas de un problema )

De acuerdo a Kume (1993) el diagrama de causa-efecto permite determinar la
estructura o una relacion multiple de causa-efecto de los diversos factores que influyen
en el resultado de un proceso con la finalidad de solucionar problemas complicados. Este
diagrama exhibe la relacion entre una caracteristica de calidad y los factores. Otras
denominadas de este diagrama son “diagrama de Ishikawa” (debido a que Karau Ishikawa
fue quien lo desarrollo) y “diagrama de esqueleto de pescado” (por la forma del
diagrama).

Por ende el Instituto para la calidad (2005), sugiere agrupar las causas principales
en: Mano de Obra, Maquina, Material y Medio Ambiente. Los pasos considerados para
realizar el diagrama causa-efecto son los siguientes:

a) Definir el problema, escribirlo y encerrarlo en un rectangulo.

b) A partir d la cara izquierda del rectdngulo trazar una linea horizontal hacia la
izquierda.

c) Efectuar las causas principales en rectangulos y unirlos mediante lineas a la linea
principal.

d) Efectuar unatormenta de ideas para ir afladiendo factores a cada causa principal.

e) Someter el diagrama al analisis grupal.

f)  Definir las causas mas probables.
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Grafico 2: Se muestra el Diagrama de causa-efecto sobre el problema

deficiencias en la confeccidn de guantes
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b) Diagrama de Pareto (Agrupa los problemas por su importancia)

DEMORA Y
DEFICIENCIAS
EN LA
CONFECCION DE
GUANTES

Para Sandra, T. (2014), El diagrama de Pareto es una herramienta de andlisis de

gran ayuda para tomar decisiones en funcién de prioridades. Se basa en el principio “el

80% de los problemas se pueden solucionar, si se eliminan el 20% de las causas que los

originan” enunciado por Vilfredo Pareto. Esto significa que con unas pocas acciones

correctivas se pueden solucionar un gran nimero de deficiencias.

Se basa en un grafico de barras, las cuales representan los factores

correspondientes a una magnitud cualquiera y estan ordenadas de mayor a menor (en

orden descendente) y de izquierda a derecha.

Este tipo de diagrama, es utilizado bdsicamente para:

> Conocer cual es el factor o factores mds importantes en un problema.

> Determinar la causa raiz del problema.
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> Decidir el objetivo de mejora y los elementos que se deben mejorar.

> Comprobar si se ha conseguido el efecto deseado (con comparacién con los

paretos iniciales.)

En el grafico 3: Se muestra el Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

©
5
2 e 20 10
<
B'§JA PRODUCCION MANO DE OBRA TECNOLOGIA
g Causas
(%]
o
Fuente: Elaboracién propia
c) Brainstorming (lluvia de ideas)

Esta herramienta resulto de un proceso interactivo de un grupo no estructurado
gue generaba mas y mejores ideas que las que los individuos podian producir trabajando
de forma independiente; dando oportunidad de sugerir sobre un determinado asunto y
aprovechando la capacidad creativa de los participantes.

La lluvia de ideas es una técnica para generar ideas sobre un tema dado.
Generalmente se usa para obtener informacién importante sobre un tema o un proceso
directamente tomando las ideas del personal que esta mas familiarizado con él en el area
de trabajo, oficina, etc.

Este método permite promover participacién, generar entusiasmo en un grupo
de personas, asi como analizar y mostrar todas las causas posibles de un problema para

su posterior solucién.
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d) Diagrama de SIPOC
SIPOC es la sigla (en inglés), que simboliza Proveedores, Entradas, Procesos,
Salidas y Clientes. Es un modelo usado para identificar y aclarar lo que se necesita para
crear el producto o servicio.
Permite vincular los requerimientos del cliente con los resultados del proceso, y
con los requisitos solicitados al proveedor, detectando asi inconsistencias internas.
Para mayor comprension de lo que representa cada etapa del diagrama SIPOC,
se definirdn a continuacién los elementos que intervienen:
e Proveedor.- (SUPPLIER) encarga que proporcionar los elementos de entrada para el
proceso.
e Entradas.- (INPUTS) Informacion, recursos, y demas elementos necesarios para la
realizacion o ejecucién del proceso.
e Proceso.- (PROCESS) Es el conjunto de actividades, que se encargan de transformar las
entradas en salidas.
e Salidas.- (OUTPUTS) Son los resultados de la ejecucién del proceso, generalmente
productos y servicios.
o Cliente.- (CUSTOMER) Es el receptor de las salidas, hacia quien estd destinado el resultado

del proceso.

UNIVERSIDAD CATOLICA DE TRUJILLO BENEDICTO XVI



En la Grafico 4: Se muestra un Diagrama de Sipoc, o también conocido como cuadro de

Pitoc, sobre la produccion de guantes de cuero.

PROVEEDORES INSUMOS TRANSFORMACION OUTPUT CLIENTE
« ALMACEN «CUERO « CORTE Y COSTURA « GUANTE « VENDEDOR

« MAQUINARIA DEL GUANTE TERMINADO

« HERRAMIENTAS

 PERSONAL

Fuente: Elaboracion propia.

e) Diagrama de Flujo (Ayuda a visualizar y comprender un proceso)

Un diagrama de flujo es una representacién grafica de un proceso. Cada paso del
proceso es representado por un simbolo diferente que contiene una breve descripciéon
de la etapa de proceso. Los simbolos graficos del flujo del proceso estdn unidos entre si
con flechas que indican la direccion de flujo del proceso.

El diagrama de flujo ofrece una descripcidn visual de las actividades implicadas
en un proceso mostrando la relacién secuencial ente ellas, facilitando la rapida
comprension de cada actividad y su relacion con las demas, el flujo de la informacion y los
materiales, las ramas en el proceso, la existencia de bucles repetitivos, el nimero de pasos
del proceso, las operaciones de interdepartamentales, facilita también la seleccién de
indicadores de proceso.

La utilizacion de un diagrama de flujo tiene como ventaja la simplificacion de los

procesos a fin de comprenderlos mejor, permitiendo identificar los problemas y las

posibilidades existentes para lograr que el proceso sea mas eficiente.
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En la Grafico 5: Se muestra los simbolos utilizados en el diagrama de flujo.

SIMBOLOGIA PARA DIAGRAMA DE FLUJO

Simbolo de Actividad

Accion llevada de un proceso cambios,
modificaciones

Simbolo Decision

Sirve para indicar puntos donde se
toman decisiones: Si o No.

Simbolo de Demora

e

Retraso no programado de materiales

Simbolo de Transporte/Movimiento

¥

Cualquier accion  que
informacion.

desplaza

Simbolo de Almacenaje

Retraso programado de materiales.

Simbolo de Inicio o Final

B <

Para marcar los extremos de un
diagrama,  podria  indicar  las
actividades del inicio y final.

Fuente: Elaboracidn propia

2.2.6 Disefio de los Procesos Operativos (produccién)
Para el disefio de la produccion se requieren de varias actividades a menudo se han
sugerido ciertas actividades las cuales son:

Decidir de las instalaciones actuales de la empresa son adecuadas, o se requieren

instalaciones nuevas o modificadas.

Seleccionar el proceso para elaborar el producto de y considerar la tecnologia y los

métodos disponibles. Asi lo sefiala Koontz.H. (2005)
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2.2.7 Automatizacion de los procesos

Santiago, |. (2011) nos dice que la automatizacién de procesos es la sustitucion de

tareas tradicionalmente manuales por las mismas realizadas de manera automatica por

magquinas, robots o cualquier otro tipo de automatismo. La automatizacion tiene ventajas

muy evidentes en los procesos industriales. Se mejora en costes, en servicio y en calidad.

El trabajo es mas rapido y no necesita de una cantidad determinada de operarios, que antes

eran necesarios. Ademas se producen menos problemas de calidad por realizarse el trabajo

de una manera mas uniforme debido a las especificaciones dadas al automatismo. Otras

ventajas se obtienen de la automatizacién son el aumento de produccion, menor gasto

energético, mayor seguridad para los trabajadores

La automatizacion de procesos tiene los siguientes objetivos principales:

X3

%

X3

%

X3

%

Integrar diversos aspectos de las operaciones de manufactura de manera que se
mejoren la calidad y uniformidad de los productos, se minimicen los tiempos y
esfuerzos de los ciclos y se reduzcan los costos de mano de obra.

Mejorar la productividad reduciendo los costos de manufactura mediante un mejor
control de la produccién. Las partes se cargan, alimentan y descargan en las
magquinas de modo mas eficiente, las maquinas se utilizan de manera mas efectiva
y la produccién se organiza en forma mas eficaz.

Mejor calidad utilizando procesos de mayor repetitividad.

Reducir la participacién humana el aburrimiento y de esta manera la posibilidad de
error humano.

Reducir el dafio de las piezas de trabajo causando por el manejo manual de las
partes.

Elevar el nivel de seguridad del personal sobre todo en condiciones de trabajo

peligrosamente.
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¢ Economizar el espacio de piso, en la planta arreglandolas maquinas, el manejo y el

movimiento de materiales y equipo auxiliar mas eficiente.

2.2.7.1 Tecnologia

Segun la Real Academia define a la tecnologia como “Conjunto de teorias y de
técnicas que permiten el aprovechamiento practico del conocimiento cientifico.”, o
“Conjunto de instrumentos y procedimientos industriales de un terminado sector o

producto”.

La tecnologia abarca conocimientos, procedimientos, metodologia, personas, y
materiales. Schroeder presenta una definicion de Tecnologia que refleja amplitud, para
luego delimitar el centro del proceso productivo:” Es la aplicacion de los conocimientos
para resolver los problemas humanos...es el juego de procesos, herramientas, métodos,
procedimientos y equipos que se utilizan para producir los bienes y servicios” asi lo
sefiala Alessio (2004, 169)

“Por consiguiente una empresa que usa la tecnologia a su favor tiene unidades de
competir con otras, reduce sus costos, genera mas ingresos y es mas eficiente, ademas
esto significa incorporar tecnologia en los diversos puntos de la produccién o cadena

de valor de una empresa”. Asi lo sefiala Katz (2015).

2.2.7.2 El Aprendizaje Tecnoldgico y el Planeamiento

Alessio (2012), define que la seleccion de la tecnologia es fundamental para el
planeamiento operativo. La tecnologia implica normalmente un compromiso sustancial
de recursos durante un periodo prolongado, donde la inversién requerida no es

facilmente reversible, y la empresa asume un riesgo considerable al adoptarla.
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Por otro lado, la innovaciéon tecnolégica implica una perturbacion de las
operaciones de la empresa, lo que genera resistencia al cambio al interior de la
organizacion. Los incrementos de tecnologia mejoran el rendimiento hasta el limite de la

capacidad de aprendizaje de la empresa.

En virtud de estos riesgos de la tecnologia, el conocimiento de las caracteristicas
de la curva de aprendizaje es importante pata el planeamiento organizacional. Por otro
lado, puede identificarse el momento mas adecuado para un nuevo cambio tecnoldgico,
ya que existird un punto en el tiempo en el que un cambio tecnoldgico contribuird en

mayor medida a la productividad.

El planeamiento operativo debe considerar los siguientes factores durante la

seleccion de tecnologia:

Metas estratégicas. La tecnologia debe estar alineada con la estrategia global y con las
prioridades de la empresa. La seleccidon no sera la misma si se busca competir con base

en diferenciacion del producto o por reduccion de costos.

Recursos operativos. Una evaluacion de los recursos internos y externos serd
determinante en la seleccidn tecnoldgica. Ademads una estrategia tecnoldgica enfocada
en lograr la diferenciacion en el desempefio del producto, perderd mucho de su impacto
si, por ejemplo, no existe una fuerza de ventas preparada técnicamente para explicar las
ventajas de desempefio para el comprador, y si el proceso de manufactura no contiene

provisiones adecuadas para el control de calidad.

Productos y procesos. El tipo de producto, sea bien o servicio, y el volumen de produccion
gue genera la empresa, ya sea proyecto Unico, lote, serie, produccidon masiva o continua,

requiere de una tecnologia distinta para cada caso.
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Mercado. Las caracteristicas del mercado, como la situacion tecnolégica de la
competencia, la estabilidad de las relaciones de la empresa con sus proveedores y

clientes.

Caracteristicas de la tecnologia. La complejidad de la tecnologia, la disponibilidad del
proveedor para transmitir el conocimiento requerido, la relacién entre trabajo manual y
automatizado, generan diferencias entre tecnologias aparentemente similares, que
deben considerarse para seleccionar la tecnologia acorde con las necesidades de la

empresa.

Entorno. Durante la seleccidon tecnoldgica, los factores globales del entorno (politicos,
sociales, econdmicos, legales, tecnoldgicos, y ecoldgicos) permitirdn evaluar si el
compromiso de recursos demandado por una tecnologia determinada podrd ser

sostenido a lo largo del tiempo.

2.2.7.3 Tecnologia e infraestructura:
En la empresa se cuenta con maquinaria necesaria para la produccion pero se
requiere innovar con tecnologia avanzada que optimizara la produccion. Asi tenemos:
e 3 madaquinas industriales de costura recta.
e Implementos para el corte de cuero. (esmeril, navajas, mesa de cortar cuero, etc.)
Por otro lado, la microempresa cuenta con dos areas: el drea confeccién de 12 m2

y el area de empaquetado de 6m?2.

UNIVERSIDAD CATOLICA DE TRUJILLO BENEDICTO XVI



2.2.8 PRODUCCION

Dias, M. (2013). Sefiala que la produccién es una actividad realizada bajo el control y la
responsabilidad de una unidad institucional que utiliza mano de obra, capital y bienes vy
servicios, para producir otros bienes y servicios. La produccién no abarca los procesos

puramente naturales que tienen lugar sin la intervencién o la direccion humana.

Es un proceso por medio del cual se crean los bienes y servicios econémicos. Es la actividad
principal de cualquier sistema econdmico que estd organizado para la satisfaccion de las
necesidades humanas con toma de decisiones referente a las operaciones que se deben realizar

en la empresa para satisfacer algunas necesidades.

Dentro de este marco conceptual se pueden considerar tres ideas, a saber, la primera
relativa a la funcion de produccion, la segunda a la tarea de transformacién y la Ultima al sistema

de decisiones que componen hoy en dia la direccién de operaciones.

2.2.8.1 PROCESO DE PRODUCCION

Todo proceso de produccidon es un sistema de acciones dindmicamente
interrelacionadas orientado a la transformacion de ciertos elementos “entrados”,
denominados factores, en ciertos elementos “salidos”, denominados productos, con
el objetivo primario de incrementar su valor, concepto éste referido a la “capacidad

para satisfacer necesidades”

El proceso de produccién es el conjunto de acciones realizadas
deliberadamente sobre determinados recursos que denominamos insumos con el
objeto de obtener nuevos productos o servicios que impliquen el valor agregado sobre

los insumos elaborados. Asi lo sefiala Dias, M. (2013).
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En el Grafico 6: Se muestra el diagrama de Produccion de guantes de Cuero.
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Fuente: Elaboracién propia

a. Planificacion de la produccién

Elda M. (1999), manifiesta que la planificacién de la produccion como el volumeny
el momento de fabricacion de los productos, establecidos mediante un equilibrio entre
la produccién vy la capacidad de los distintos niveles, en busca de la competitividad
deseada. Para ello, se requiere un proceso concatenado de planes que vinculen los

distintos niveles jerarquicos de la organizacién.

La planificacién es la funcién que procura definir, a su vez, la estructura de la
organizaciéon mas adecuada, segln las estrategias formuladas, los objetivos planteados

y el nivel de cambio del entorno socio — econémico.

Estructura del sistema de Produccién Comprende todo lo relacionado con el
desarrollo de los métodos y planes mas econdmicos para la fabricacion de los productos
autorizados, coordinacion de la mano de obra, obtencién y coordinacién de materiales,
instalaciones, herramientas y servicios, fabricacion de productos y entrega de los mismos

a Comercializaciéon o al cliente. Estd formada, generalmente, por las siguientes funciones:
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1. Ingenieria de producto: encargada del desarrollo de productos y especificaciones

necesarias para su elaboracion.

2. Ingenieria de proceso: define el proceso adecuado para cada producto y sus
modificaciones. Prepara las hojas de ruta y determina tiempos de proceso y dotaciones

necesarias.

3. Ingenieria industrial: esta funcidon agrupa todas las tareas necesarias para el
planeamiento de instalaciones, herramientas, accesorios, necesidad de mano de obra,
etc. Es decir, se ocupa de la sistematizacién de los elementos fisicos que constituyen el
sistema productivo, para alcanzar la cantidad y calidad de produccién deseadas, al costo
minimo.

Las subfunciones que la constituyen son:

- Estudios de métodos, que se ocupa de establecer los mejores métodos para realizar las

tareas de produccion directas o indirectas, excepto el manejo de materiales.

-Los métodos que disefia abarcan las operacionesy procesos, instalaciones y herramientas,

dispositivos y plantillas especiales y el establecimiento de movimientos standard.

- Medicion del trabajo, que determina los tiempos estandares para la realizacién de tareas

de produccién directas o indirectas de la produccion.

- Disposicién en planta, se ocupa de establecer la mejor disposicién y ubicacién (lay-out)

para las instalaciones y elementos de dreas de trabajo.

- Manejo de materiales, que se ocupa del disefio de métodos y medios para el transporte

interno de materiales.

- Fabricacion y reparacion de herramientas especiales, tales como matrices, dispositivos de

armado, plantillas, etc.
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-Seguridad industrial: encargada de prevenir y minimizar los riesgos para la salud de los

trabajadores.

- Ingenieria de seguridad, que se ocupa de que los edificios, maquinas e instalaciones no
presenten riesgos de accidentes. Para los casos en que ello no es posible, debe analizar los

mejores medios de proteccion.

- Inspecciones de seguridad, controla el adecuado empleo de instalaciones, maquinarias,

etc.

- Investigacidn de accidentes, se encarga de la determinacion y analisis de los accidentes,

a efectos de evitar su repeticidn. Asi lo sefiala Elda M. (1999).

b) Estandares de mano de obra

Alessio (2004, p. 531), manifiesta que un estandar de mano de obra es la cantidad de
minutos del trabajador requeridos para completar un elemento, operacién o producto, en
condiciones normales de operacién. El termino de operacién ordinaria, o normal, se refiere a una
situacion hipotética promedio: la capacidad de los trabajadores, la velocidad de su trabajo, el
estado de las maquinas, el suministro de materiales, la disponibilidad de la informacién, la
presencia de esfuerzos fisiolégicos o psicolégicos y demas aspectos de los puestos de los

trabajadores.

Los estandares de la mano de obra se utilizan para planear y controlar las operaciones. Por
ejemplo, cuando sabemos la cantidad de minutos por trabajador requeridos por cada producto,
podremos estimar el nimero de trabajadores necesarios en un departamento de produccion.
También se pueden utilizar los estandares de mano de obra para determinar si un departamento
de produccidén esta desempefidandose por encima, por debajo o al nivel estdndar. Lo que es mas,
se utilizan los estdndares de mano de obra en el desarrollo de estandares de costo por mano de

obra contables, que son Utiles en las estimaciones de costos.
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2.2.9 Seguridad Industrial

El objetivo de la seguridad industrial radica en la prevencion de los accidentes de trabajo.

Al proponer un plan al menos minimo de seguridad industrial en la empresa para el mejoramiento
de gestidn en los procesos operativos de las microempresas industriales dedicadas a la confeccién
de articulos de seguridad en cuero del Distrito de la Esperanza, estaremos disminuyendo algunos

riesgos que puedan darse en las empresas.

La LEY 29783- Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo tiene como objeto; La prevencion
de riesgos laborales, ya que no solo involucra la participacion de los trabajadores, empleadores
y el Estado tal como lo detalla la norma reglamentaria si no que la novedad es que incorpora

como actor coadyuvante aparte de los mencionados a las Organizaciones Sindicales.

La Ley se constituye como el piso minimo legal en materia de seguridad y salud en el
trabajo, por ende los empleadores y trabajadores pueden establecer libremente niveles de

proteccién mayores a los previstos en la reciente Ley.

Instalacion de Sefiales de Seguridad

Segun la Norma Técnica NTP399.010-1 Instituto Nacional de Defensa Civil (Indeci); exige
para todos aquellos comerciantes e inversionistas grandes o pequefios que desean poner un

local, instalar correctamente las sefiales de advertencia de seguridad.

ela altura normada para colocar una sefial en oficinas, colegios, nidos, tiendas,
consultorios, clinicas, teatros, cines, restaurantes, discotecas es de 1.80 metros o 2.10 metros

medidos desde el piso

e | as sefiales de salida y salida de emergencia o escape se colocardn en la parte superior

del marco de la puerta de evacuacion.
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 La sefial del extintor se instalara a una altura de 1.80metros y el equipo se colocara a 1.50
metros de altura correspondiente. En el caso de grandes almacenes o centros comerciales la
altura recomendada es de 2.10m, 2.50m o 2.80 metros y el tamafio de la sefial serad proporcional

a la distancia en que va a ser visualizada.

SALIDA | &) DePery. com

2.10mts

Fuente: internet
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PROCESO ACTUAL DE LA EMPRESA FAMILIAR FISINORT

DIAGRAMA DE PROCESO DE GUANTES DE CUERO CROMO

80 PARES REALIZADO EN 8 HORAS

ENTRADA
DE MATERIAL 1 persona realiza

CORTE DE CUERO

(Cuero cromo) 80 pares de
(En forma manual)

guantesen 8

e .
horas de manera
manual

/ EMPAQUETADO DE GUANTES \
(1 hora se empaqueta los 80 pares de guantes)

-

CONFECCION DE GUANTES \

(2 operarios)

80 pares de guantes en 8 horas

uu de operario realiza 40 pares

VOLTEADO DE GUANTES

1 trabajador realiza el volteado de guantes en 8 horas
los 80 pares
Esta actividad se realiza en forma manual
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LOGISTICA (cuero cromo, e
insumos)

ENTRADA
DE MATERIAL
(Cuero cromo)

B —

2

ALMACEN

PROCESO DE GUANTES DE CUERO CROMO DE LA EMPRESA FAMILIAR FISINORT

REALIZADO EN 6 HORAS 80 PARES DE GUANTES

CON LA IMPLEMTACION DE NUEVOS PROCESOS

CONFECCION DE GUANTES

1 persona realiza
200 pares de
guantes en 8

CORTE DE CUERO horas de manera
CON TROQUEL Tecnoldgica.

B

EMPAQUETADO DE GUANTES
(30min se empaqueta los 80 pares de

guantes)

(2 operarios)

ON navar A miiantac An £ hAvac

v 1 maquina de dos
aguja

v o maquina de una
aguja

VOLTEADO DE GUANTES

80 pares de guantes en 4 horas
Maauina de voltear
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2.3 DEFINICION DE CONCEPTOS

Andlisis: Examen detallado de una cosa para conocer sus caracteristicas o cualidades, o su estado y
extraer conclusiones, que se realiza separando o considerando por separado las partes que la

constituyen.

Produccion: Proceso por medio del cual se crean los bienes y servicios econémicos. Es la actividad
principal de cualquier sistema econdmico que estd organizado precisamente para producir, distribuir

los bienes y servicios necesarios para la satisfaccién de las necesidades humanas.

Eficiencia: La eficiencia se refiere a hacer las cosas bien, es obtener el mejor o maximo rendimiento

utilizando un minimo de recursos.

Optimizar: Quiere decir buscar mejores resultados, mas eficacia o mayor eficiencia en el desempeiio de

alguna tarea.

Metodologia: como el conjunto de procedimiento que determinan una investigacion de tipo cientifico o

marcan el rumbo de una exposicidon doctrinal.
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2.4 FORMULACION DE HIPOTESIS

2.4.1 Hipotesis General
La propuesta de mejora de los procesos operativos contribuird positivamente a optimizar la produccion

de microempresas de articulos de seguridad industrial en cuero del Distrito de la Esperanza -2016.

2.4.2 Hipotesis Especificas

> Una adecuada distribucion en las areas de trabajo, generard mayor eficiencia en los
trabajadores de las microempresas dedicadas a la confeccién de articulos de seguridad Industrial en
cuero del Distrito de la Esperanza- 2016.

> Cuando la maquinaria no suficientemente buena para produccion, aumenta el tiempo de
fabricacién de los productos de las microempresas de confeccién de articulos de seguridad industrial en

cuero del Distrito de la Esperanza-2016.

2.5 VARIABLES

Todo problema de investigacion se plantea en funcion de variables, siendo ellas todo valor que se

atribuye a un concepto susceptible de ser mesurado de algin modo, directa o indirectamente.

éEs posible que el diagndstico sobre la produccidon de una microempresa posibilite plantear una
propuesta de mejora de los procesos operativos en la confeccién de articulos de seguridad industrial en

cuero del distrito de La Esperanza-20167?

®

«» Variable independiente.........ccccoevvevrrrvrenennne Procesos Operativos
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2.5.1 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES.

Después de considerar el problema, las hipdtesis y los objetivos ha quedado en claro de la importancia de las variables, las que son tomadas a partir de
la definicion conceptual y operacional.
Lo concerniente a este aspecto, lo podremos observar con detallen en la tabla de la pagina siguiente.

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES
Mejora Continua de Procesos | ¢  Mejora continua de Deming, o ciclo
PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar)
o Diagrama de causa-efecto
Los procesos operativos son | Basicamente el proceso operativo es | Herramientas de Mejora de e Diagrama de Pareto
aquellos que inciden directamente | el trabajo de cada area 0 | Procesos e Diagrama de flujo
en los objetivos de la empresa y | departamento, es decir son los e Brainstorming
son criticos para el éxito del | procesos que la empresa realiza para
Procesos negocio, estan ligados | operar y funcionar como tal donde se | Automatizacion de Procesos e Integrar
Operativos directamente a la realizacion del | transforman los recursos en el «  Mejorar la calidad
producto, llamados también | producto aportandoles valor. -
procesos de linea. Son la razon de ser de la organizacion * Reduc!r las Mmermas .,
e Reducir la participacion humana

ademas son los responsables de lograr
los objetivos de la empresa

Proceso de produccion

Planificacion de la produccion
Organizacion de la produccion
Control de la produccion

Estructura de procesos

Ingenieria de procesos
Fabricacion
Seguridad industrial
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Il MATERIAL Y METODOS
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3.1 TIPO Y NIVEL DE INVESTIGACION
++ 3.1.1 Segln su propdsito fundamental: Es investigacién basica pura porque su fin
es netamente cognoscitivo, repercutiendo en correcciones o perfeccionamientos
de los conocimientos existentes, ademas se fuerza por conocer mas sobre un

asunto o problema de estudio sin preocuparse de la aplicacién de nuevos

estudios.

3.1.3 Segun el disefio metodoldgico que se emplee:

» Investigacion no experimental: En el estudio se empled el instrumento de la
encuesta. También se hace referencia por que el tipo de problema es de un
estudio descriptivo simple.

> Investigacién cuantitativa: Ya que los datos obtenidos con el instrumento

(encuesta) son de caracter cuantitativo.

3.1.4 Segun las caracteristicas temporales de |la informacidén que se utiliza.
De acuerdo al problema se va utilizé la Investigacion Transversal o de Corte, por ser
una investigacion que se planteada en un momento determinado. En este caso el afio

2016.
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3.2 POBLACION Y MUESTRA

3.2.1 Poblacion

La poblacion del presente estudio estard conformada por 12 empresas dedicadas a

la confeccion de articulos de seguridad industrial en cuero Distrito de La Esperanza

2016.

3.2.2 Muestra

La muestra serda 3 microempresas dedicadas a la confeccidon de articulos de

seguridad industrial en cuero Distrito de La Esperanza 2016

Poblacion

12

Muestra

3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION

Disefio Descriptivo Simple ya que mediante este trabajo se pretende realizar un analisis del
estado del objeto de estudio; determina las caracteristicas propiedades o atributos del

fendmeno, sin buscar sus causas ni las relaciones gue lo condicionan.

M O

M (poblacién) O (informacién)

La M representa una muestra con quien o con quienes se realizard el estudio; y O

representa la informacion que serd recogida de la muestra.
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3.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

La técnica e instrumento de recoleccidn de datos empleado es la siguiente:

Encuesta: Para tener datos mas especificos sobre los procesos operativos orientados a optimizar
la produccién de las  microempresas dedicadas a la confeccion de articulos de seguridad
industrial en cuero del Distrito de la Esperanza-2016; lo cual se realizé una encuesta.

Dicha encuesta estd debidamente validada para realizar este tipo de investigaciones y estd
adjunto en la lista de anexos. Se realizd a las propias microempresas con el objetivo de recopilar
informacién que contribuyera al proceso de andlisis de la relacion de los procesos operativos con
la produccién. La estructura de las preguntas es cerrada, se obtuvieron resultados que
consolidaron la investigacion y su validez de las variables objetivo que se refieren a los procesos

operativos de las microempresas.
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3.5 TECNICAS DE PROCESAMINETO Y ANALISIS DE DATOS

Para recolectar la informaciéon, como ya lo habiamos mencionado antes, se ha realizado una
encuesta, aplicada a las microempresas dedicadas a la confeccién de articulos de seguridad
industrial en cuero del Distrito de la Esperanza -2016.

Para ello se procedié a realizar una visita a las empresas, contando con el permiso de los
administradores de estas mismas. La encuesta fue aplicada a las personas responsables de estas
empresas (administradores), en 1 hora aproximadamente.

Una vez realizado la recoleccién de los datos, se procedid al vaciado de los mismos y al analisis
estadistico respectivo. El vaciado de los datos se ha realizado en formato Excel, cuyo programa
es una suite de ofimatica que nos ayuda a elaborar tablas y grafico con una gran precision, y
evitando errores que puedan llevar a falsas afirmaciones y conclusiones equivocadas.

Es asi qué hemos elaborado las tablas con cantidades y porcentajes de cada item.

Ademads se realizd gréficas para todas las tablas ya que son relevantes por el contenido y

compresible para la presentacion.
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IV RESULTADOS
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4.1. PRESENTACION DE RESULTADOS

Para recopilar datos se ha tenido en cuenta llevar a cabo un cuestionario (encuesta)
debidamente validado y el cual adjuntamos como un anexo al final de la presente investigacion.
Una vez aplicado el cuestionario, se ha procedido al vaciado de los datos mediante el Excel, en el
cual hemos podido realizar las tablas de analisis y los graficos correspondientes a cada item
propuesto.

Las tablas estan disefiadas con tres columnas: DIMENSION; CANTIDAD y PORCENTAIJE.
Los resultados obtenidos nos han permitido realizar las interpretaciones correspondientes a cada

item presentado en el instrumento de medicidn. Los analizaremos en el siguiente bloque.

4.2. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Al analizar cada item presentado en la encuesta realizada, hemos obtenido los resultados
descritos en tablas que nos muestran cantidades y porcentajes que representan dichas
cantidades.

Los graficos realizados son graficos de torta y se han utilizado para mostrar con mayor
claridad los resultados obtenidos.

Mostramos a continuacion las tablas, graficos y sus respectivos analisis.
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TABLA 1.- LA PLANEACION DENTRO DE SU NEGOCIO.

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE
Las actividades de produccion son planeadas

permanentemente. 2 70%

En ocasiones se planean las actividades de

produccion 1 30%

No se lleva a cabo ningun tipo de planeacion 0 0
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

En los datos mostrados en la Tabla N° 01, se puede apreciar que el 70% de las personas
encuestadas consideran que si realizan una planificaciéon dentro de su negocio de acuerdo a las
actividades de produccién lo cual es permanentemente, por otro lado, el 30% considerd que en

ocasiones se planean las actividades de produccién.

En tal sentido, afirmamos que existe permanentemente una planificacion en las
actividades de produccién atendiendo a tiempo su demanda requerida (pedidos), por ende toda
empresa (Mipymes); toma en cuenta la planificacién ya que con esta herramienta se logrard
alcanzar los objetivos trazados, por lo cual se tomara en cuenta los tiempos y la manera de como

lograrlos; en lo cual la planificacidon es una idea de prever el futuro.

Esto nos permite de la importancia que tiene la planeacién ya que se trabaja con orden

y propdsito; para cumplir los objetivos dentro de la organizacién.

= Las actividades de

produccion son planeadas
permanentemente.

= En ocasiones se planean
las actividades de
produccion

Grafico N° 01: La planeacion dentro de su negocio.
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TABLA 2.- QUE PRIORIDADES COMPETITIVAS TIENE EN CUENTA SU EMPRESA.

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIE
Calidad enmateria prima 1 33.3%
Innovacion en tecnologia 1 33.3%
Personal calificado 1 33.3%
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

La Tabla N°02; nos muestra que 33.3% de negocios encuestados afirma tener que una de
las prioridades competitivas dentro de su empresa es tener calidad en su materia prima,
mientras tanto un 33.3% considera que es su innovacion en la tecnologia; y por otro lado
un 33.3% manifiesta que su prioridad competitiva con la que cuenta dentro de su

empresa es su personal calificado.

La distribucién del Grafico N° 2, nos muestra en forma mas detallada los porcentajes, lo
cual nos permite resumir que cada empresa encuestada considera desde su perspectiva
organizacional cual es la ventaja competitiva con la que cuenta; asi como considera una
de ellas la calidad en materia prima ya que esta empresa realiza su propio material (cuero)
y lo procesa de acuerdo a sus requerimientos. Por otro lado la innovacion tecnolégica
(magquinaria) como ventaja competitiva considera que les facilita el trabajo, el tiempo y
sobre todo los costos de los productos, de manera que se aumenta la eficiencia en la
empresa. Sin embargo una empresa considera al personal calificado con el que cuenta ya
que ellos tienen los conocimientos de las técnicas, métodos de trabajo, y sobre todo el
compromiso con la empresa de tal modo que garantizan la eficiencia y mejora la
productiva. De esta manera cada empresa considera desde su andlisis interno con que

ventajas cuentan para su desarrollo y asi hacer frente a la competencia.
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Grafico N° 02: Prioridades competitivas cuenta su
empresa.

33% ‘
\\ 33% ”

= calidad en materia prima

innovacion tecnologica

personal calificado

TABLA 3.- CUALES SUBSISTEMAS DE FABRICACION TIENE MAYOR IMPORTANCIA PARA LA

EMPRESA.
DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE
Planificar los pedidos 1 30.0%
Adecuada tecnologia en los procesos 2 70.0%
Infraestructura adecuada 0 0.0%
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores (as)

Visto los resultados de la Tabla N° 03, el 70% de las personas encuestados expresan
consideran de mayor importancia dentro de sus subsistemas a obtener una adecuada tecnol
en los procesos. Por otro lado un 30% considerd que planificar sus pedidos es primordial pa

fabricacion.

En el Grafico N° 03, muestra con claridad estos porcentajes: De acuerdo a los resultados
se puede afirmar que la mayoria considera importante dentro de la empresa obtener una
adecuada tecnologia en los procesos, lo cual les permite fabricar mas en menos tiempo de tal
manera que se optimicen los procesos de produccién y asi contar con un producto de buena
calidad y abastecer a sudemanda a tiempo. Respecto a la planificacidn de sus pedidos les lleva a
tener un orden en sus procesos de fabricacion cual se abastecen de acuerdo a la produccién que

realizan; por ende cada empresa considera desde su perspectiva que etapa tiene mayor
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importancia en su linea de procesos, por lo cual el administrador debe de tomar en cuenta ambas

alternativas ya que son reciprocas, sin dejar de lado una de ellas.

= Planificar los pedidos

0%

= Adecuada tecnologia en
los procesos

= Infraestructura adecuada

Grafico N° 03: Cuales de los subsistemas de fabricacion
tiene mayor importancia para la empresa
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TABLA 4.- CONSIDERA QUE INCREMENTAR NUEVA TECNOLOGIA INCREMENTARA SU

PRODUCCION
DIMENSION CANTIDAD PORCENTAJE
Si 3 100.0%
No 0
Tal vez 0
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

De acuerdo a la Tabla N° 4; el 100% de los negocios encuestados afirma que utilizando

nueva tecnologia incrementard la produccion de su organizacion.

En el Grafico N° 04, nos muestra la relacion que existe entre innovar la tecnologia, con el
incrementar la produccion, lo cual incorporando mejores tecnologias mejoran los resultados y
con ello aumentard la productividad de la empresa. De tal manera estas empresas consideran
gue deben innovar, utilizando e invirtiendo en procesos de produccién. Por ende estas
herramientas a utilizar ayudarian a deshacerse de los procesos que no aportan valor. Ademas les
favorece y optimiza sus procesos de produccion considerando la calidad y el tiempo de

fabricacion.

=Si = No Tal vez

6%

Grafico N° 04: Incrementando nueva tecnologia
incrementara su produccion
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TABLA 5.- EL AREA DE PRODUCCION SE ENCUENTRA ORGANIZADA DE ACUERDO A LAS

ACTIVIDADES QUE SE DESARROLLAN

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE
Si 1 30.0%
No 0 0.0%
Tal vez 2 70.0%
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

Analizando la Tabla N° 05, nos muestra que un 70% de negocios encuestados considera
gue tal vez su area de produccion se encuentra organizada de acuerdo a las actividades que
desarrollan, mientras un 30% afirma que su drea de produccion estd de acuerdo a las actividades

que realiza.

En el Grafico N° 05, se concluye que sélo una empresa cuenta con un area bien distribuida
para cada tipo de actividades que se realice y asi el trabajo es de manera eficiente lo cual aumenta
la productividad de los trabajadores. Sin embargo la mayoria de empresas tienen deficiencias en
las divisiones del area de trabajo ya que no estan bien distribuidas generando asi el malestar de
los trabajadores; por consiguiente se debe tomar medidas ya que el objetivo de una distribucion
en el area de trabajo es hallar un orden en las divisiones de trabajo y del equipo que sea la mas
eficiente en costos, al mismo tiempo que sea la mas segura y satisfactoria para los colaboradores

de la organizacion.

= Si No Tal vez

0,
\ 70% ' 0%

Grafico N° 05: El area de produccion se encuentra
organizada de acuerdo a las actividades que se
desarrollan.
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TABLA 6.- RESPECTO DEL ESPACIO EN LAS AREAS DE TRABAJO

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE

Se considera suficiente 0

Se presentan algunas limitaciones de espacio 3
en las areas de trabajo

TOTAL 3

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

La Tabla N° 06; nos muestra que el 100% de las personas encuestadas afirma que

respecto al espacio en las areas de trabajo, se presentan algunas limitaciones ya que no cuentan

con el espacio suficiente.

Segun los datos analizados, podemos afirmar que existe limite en el area donde se
desarrollan sus actividades por ello se debe tomar en cuenta cual es la capacidad total que abarca
el area de tal manera que implementen un plan de trabajo para tener un orden donde las
actividades se desarrollen sin tener ningin accidente. Por ello se debe tomar acciones como
suplir actividades por otras, aumentar el drea de trabajo o por el contrario optimizar los espacios

dentro del drea (tener un orden adecuado de las divisiones de trabajo) los cuales ayuden a

solucionar estas limitaciones.

0% = Se considera suficiente

= Se presenta algunas

A limitaciones de espacio

Gréfico N° 06: Respecto del espacio en las areas de
trabajo.
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TABLA 7.- CUANTAS PERSONAS TRABAJAN EN SU EMPRESA.

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE
1-3 Personas 0 0.0%
3-5Personas 2 70.0%
5-8 Personas 1 30.0%
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

Visto en la Tabla N° 07; nos damos cuenta que el 70% laboran en una empresa, lo cual es
un intervalo de 3-5 personas, y por otro lado el 30% tiene un intervalo de 5-8 personas laborando

€n su empresa.

En resumen, se ve que las personas encuestadas pertenecen a una Mipymes de tal
manera que su personal tiene las caracteristicas en base a este Régimen es asi que existe
informalidad en la contratacién de los trabajadores de manera que por ser una Mipyme algunos
son trabajadores familiares no remunerados lo cual genera empleo de mala calidad; por ende el
administrador debe tomar acciones para contrarrestar este problema lo cual se debe formalizar

a sus trabajadores.

Estas empresas no cuentan con mucho personal y realizan toda actividad productividad,

en base a pedidos.

0%
1-3 personas

30%
K 70% 3-5 personas
v 5-8personas
Gréfico N° 07: Cuantas personas trabajan en su
empresa.
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TABLA 8.- SU PERSONAL ES CAPACITADO

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE
Periodicamente 2 70.0%
Permanentemente 1 30.0%
Nunca 0 0.0%
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

En la Tabla N° 08, se puede ver que el 70% del personal es capacitado periddicamente, mientras

que un 30% el personal es capacitado en forma permanente.

La distribucién grafica N° 08, podemos apreciar que hay una capacitacion periddica al personal,
lo cual no es iddneo para el trabajador ya que sélo tendra conocimientos basicos sobre las
actividades a realizar en la organizacién, sin embargo el administrador debe de tener en cuenta
que realiza capacitaciones permanente seria lo mas idéneo para mejorar el rendimiento

productivo del trabajador asi como para la empresa.

0%

= No = Si

Grafico N° 08: Su personal es capacitado periodicamente.
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TABLA 9.- SU PERSONAL CUENTA CON EPP (EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL)

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAJE
Si 1 30.0%
No 2 70.0%
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

Analizando la Tabla N° 09; nos damos cuenta que un 30% afirma que su personal cuenta con
equipos de EPP, sin embargo el 70% del personal no se encuentran utilizando equipos para su

seguridad personal.

Nos damos cuenta mediante el grafico N° 09, que la mayoria de las personas que laboran no
cuentan con equipos de proteccién personal, lo cual genera un riesgo en la salud ocupacional. El
administrador deberia asumir la responsabilidad que conlleva el no brindarles seguridad a los
trabajadores de tal manera que es responsable por la integridad fisica del trabajador. La cual
lograra con el uso de los EPP (Equipos de proteccidn personal) para prevenir accidentes que se

podria producir, minimizando o eliminando los riesgos laborables.

0%

A

= No = Si

Grafico N° 09: Su personal cuenta con EPP.
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TABLA 10.- QUE TIPO DE MAQUINARIA O EQUIPO UTILIZA

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAJE
Artesanal 1 30.0%
Tecnologia mixta 2 70.0%
Tecnologia de punta

TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por los investigadores(as)

En la tabla N° 10; nos muestra que el 70% utiliza maquinaria o equipo con tecnologia mixta, y por

otro lado el 30% su maquinaria o equipo que utilizan es de manera artesanal.

Mediante le grafico N° 10, se puede apreciar que la mayoria de personas encuestadas afirma
utilizar tecnologia mixta para la fabricacién de sus productos y no cuentan con tecnologia de
punta. Esta tecnologia seria muy beneficioso para la empresa de tal manera que ayudaria a
incrementar la produccién, cumplir con sus pedidos, reducir los costos de fabricacion y por

consiguiente aperturarse a mas mercados. Esto optimizaria los procesos de produccién.

0%

‘ = Tecnologia mixta

= Artesanal

Tecnologia de punta

Grafico N° 10: Que tipo de maquinaria o equipo utiliza
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TABLA 11.- NOMBRAR LA MAQUINARIA O EQUIPO QUE UTILIZA

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE
[Maquina de 1y 2 agujas industriales] 2 70%
[Troquel y maquina de encintar] 1 30%
[Maquina de volteadora ]

TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta elaborada por las investigadoras

Los datos mostrados en la Tabla N° 11, se refiere que el 70% utiliza en su fabricacion de

productos maquinas de una y dos agujas industriales, por otro lado el 30% utilizan maquina de

dos agujas mas una troqueladora y maquina de encintar.

Mediante el grafico N° 11, podemos apreciar que la gran mayoria de personas encuestadas nos
hacen referencia que la maquinaria que utilizan es basica para la confeccién de sus productos;

mas no la deseada para optimizar la produccion (menorar tiempos de fabricacion), de tal manera

gue incremente de manera cuantitativa su produccion.

0% . .
industriales

‘ = Troquel y maquina de encintar

Magquina de volteadora

Grafico N° 11: Nombrar la maquinaria o equipo que utiliza

= Maquina de 1y 2 agujas
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TABLA 12.- MAQUINARIA'YY EQUIPO

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE
Es suficiente yadecuada 1 30%
Es sufciente pero no adecuada 2 70%
No es suficiente ni adecuada 0 0%
TOTAL 3 1

Fuente: Elaboracién propia

Los datos mostrados en la Tabla N° 12, se puede apreciar que el 70% consideran

gue la maquinaria y equipo es suficiente pero no adecuada para el desarrollo de

actividades de produccién dentro del negocio. Asi mismo el 30% da a conocer que la

magquinaria y equipo que tienen es suficiente y adecuada.

Esto quiere decir que la maquinaria y equipo con la que cuentan no es idonea

para las actividades que realizan, sin embargo se trata de utilizar al maximo esta

magquinaria para poder producir mas. Por lo tanto se debe de tomar en cuenta que al

contar con una adecuada maquinaria que ayude a optimizar los procesos incrementara

su produccion y a la vez se volvera eficiente.

0%

B
N4

Grafico N° 12: Maquinaria y equipo.

= Es suficiente y adecuada
= Es suficiente pero no
adecuada

No es suficiente ni
adecuada
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TABLA N° 13: PRODUCTOS QUE FABRICA

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAJE

[Guantes, madiles,etcy presta servicio] 2 70%
[Guantes,mamelucos en PVC,etc.] 1 30%
TOTAL 3 100%

Fuente: Elaboracion propia

Visto la Tabla N° 13; apreciamos que un 70% ,los productos que mayormente fabrican
son guantes, mandiles ademas de una gama de articulos de seguridad industrial en cuero
ademas de prestar servicios. Y por otro lado un 30% realiza lo mismo mas no presta

servicios a terceros.

Mediante el grafico N° 13, podemos afirmar que la gran mayoria de personas encuestas
nos da como respuesta que ademas de fabricar sus articulos en cuero, prestan servicios
a terceros en periodos que no estan produciendo, esto se da uando la demanda de
productos(disminuye). Sin embargo el administrador se debe plantear un cronograma de

actividades para no generar malestar en los trabajadores.

= calidad en materia prima

~

Grafico N° 13: Productos que fabrica

= innovacion tecnologica
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TABLA: 14 EL TIEMPO DE FABRICACION UTILIZADO, EN SUS PRODUCTOS ES:

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE

Buena 1 30%
Regular 2 70%
Mala 0 0%
TOTAL 3 100%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la Tabla N° 14; afirmamos que un 70% de personas encuestadas considera
que el tiempo de fabricacidn de sus productos en regular, sin embargo el 30% considerd

gue es buena.

En el Grafico N° 14, La gran mayoria tiene algunas demoras en sus tiempos de fabricacion,
esto se debe a que cuenta con tecnologia no adecuada en sus maquinas lo que les
permite trabajar; pero presentan deficiencias al de responder a la demanda y posibles
aperturas en nuevos mercados. Por ello se debe realizar un anélisis en los tiempos de
fabricacién y ver en qué momentos se estd fallando y de esa forma tomar medidas

correctivas para optimizarlos.

= Buena = Regular = Mala

Y
—

Grafico N° 14: Tiempo de fabricacion
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TABLA N° 15: EL AREA DE TRABAJO CUENTA CON SENALIZACION DE DEFENSA CIVIL

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAJE
Si 1 30%

No 2 70%

TOTAL 3 100%

Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 15, se puede apreciar que el 70%, no cuentan con sefializacion de

defensa civil dentro del drea de trabajo. Mientras que un 30% indica que si cuentan con

sefializacion de defensa civil su drea de trabajo donde se desarrolla las actividades de

produccion.

La distribucién del Grafico N° 15, nos muestra en forma mas detallada que la

mavyoria de los negocios no cuentan con sefializacién de defensa civil, de tal manera el

administrador debe asumir la responsabilidad de acudir a Defensa Civil para que les

brinde y capacite sobre los tipos de sefializaciones que debe contar su drea de trabajo

considerando que es una herramienta extremadamente Util y puede evitar accidentes.

-
—

Grafico N° 15: Defensa Civil

= Si

= No
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TABLA N° 16: ADQUISICION DE MATERIALES E INSUMOS

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIJE
De acuerdo al pedido de sus clientes 1 33.3%
Cuenta con un stock 1 33.3%
Otra 1 33.3%
TOTAL 3 100%

Fuente: Elaboracion propia

Los datos mostrados en la tabla N° 16, se puede apreciar que 33.3% de negocios
encuestados afirman que los materiales e insumos lo adquieren de acuerdo al pedido de
sus clientes, mientras tanto un 33.3% consideran que el negocio cuenta con un stock de

materiales e insumos; por otro lado un 33.3% aprovecha las ofertas y promociones.

En el Grafico N° 16, nos permite resumir que cada empresa tiene diferente forma
de adquirir sus materiales e insumos para su fabricacién; considerando a una empresa
gue adquiere su materiales de acuerdo al pedido de sus clientes no es una manera idénea
de trabajar ya que esto genera mas gasto en cada compra que se realiza, lo adecuado
seria contar siempre con un stock; en almacén como lo hacen una de las empresas
encuestas ya que esta tiene su curtiembre propia donde se puede abastecer en cualquier
momento generando asi bajos costos, sin embargo existe una de ellas que la adquisicién
de materiales e insumos lo adquiere de acuerdo al momento o la oportunidad que sus
proveedores rematan su mercaderia aungque esta compra es de manera informal, no es

lo adecuado para llevar un control administrativo.
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= De acuerdo a los pedidos de
los clientes

= Cuenta con un stock

= otro

Grafico N° 16: Aquisicion de materiales e insumos

TABLA N° 17: PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA

DIMENSION CANTIDAD  PORCENTAIE
Cuenta con cartera de proveedores 2 70%

No cuenta con cartera de proveedores 1 30%

TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta aplicada a los administradores

Visto los resultados de la tabla N° 17, nos damos cuenta que el 70% cuenta con
una cartera de proveedores de materia prima tomando en cuenta la calidad, oportunidad

y precio. Sin embargo el 30% de los negocios no tienen cartera de proveedores.

En el Grafico N° 17, muestra con claridad estos porcentajes, lo cual nos permite
resumir que los administradores cuentan con una cartera de proveedores de materia
prima considerando calidad, precio y sobre todo que ofrecen seguridad de contar
siempre con los mismos productos cada vez que se requieran. Cuentan con una cartera

de proveedores vy asi facilita la adquisicion de MM.PP, asi como da seguridad. Obteniendo
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una cartera de proveedores se podra negociar de tal manera que favorezcan al menorar

los costos de produccion.

= Cuenta con cartera de

‘ proveedores
= No cuenta con cartera

de proveedores

Grafico N° 17: Proveedores de Materia Prima
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TABLA N° 18: CUENTA CON ALMACEN

DIMENSION CANTIDAD  PORCENTAIE
Si 1 30%

No 2 70%

TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta aplicada a los administradores

Los datos mostrados en la Tabla N° 18, se puede apreciar que un 70% afirman
gue su negocio no cuenta con un almacén de materia prima especifico. Y el 30% de los

negocios si cuentan con almacén.

La distribucién del Grafico N° 18, nos muestra en forma mas detallada, que la
mayoria de negocios no cuentan con un almacén y sobre todo no realizan un control al
inventario detallado ya que el almacén con lo que cuentan se maneja de manera informal;
generando que el material sea insuficiente para poder trabajar, por consiguiente el
cliente quedara inconforme. Para que no exista estos problemas se debe de optar por
tener un registro, un responsable para tomar detalles de los materiales que existan, crear
politicas o sistemas que ayuden a este registro en un Excel , o un sistema, necesario y

acorde al tamafio del negocio.

= Si = No

Grafico N° 18
.Cuenta con Almacen
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TABLA N° 19: REGISTRO DE ALMACEN

DIMENSION CANTIDAD PORCENTAIE
Permanentemente 1 33.3%
Ocasionalmente 1 33.3%
Ningun 1 33.3%
TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta aplicada a los administradores

Los datos mostrados en la tabla N° 19, se puede apreciar que 33.3% de
negocios encuestados afirman que el registro de su almacén de materia prima se lleva de
manera permanente. Por otro lado un 33.3% considera que en ocasiones se lleva a cabo
un registro de almacén. Sin embargo un 33.3% indican que no realiza ningun tipo de

registro en su almacén.

En el Grafico N° 19, muestra con claridad estos porcentajes, lo cual nos permite
resumir que si bien cada empresa encuestada considera desde su perspectiva
organizacional llevar un registro de almacén cada cierto tiempo, lo cual es idéneo llevar
un control permanente de entradas y salidas de materias primas para evitar costos al
adquirir mas materias primas de lo que se tiene y ahorrar tiempo en pedir a los
proveedores que se les abastezcan. Por ende se debe de llevar un control de acuerdo a

las necesidades del negocio ya sea de manera digital o manual a través kardex.

‘ = Permanentemente
\-’ = Ocasionalmente

Ningun

Grafico N° 19:Registro de Almacén
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TABLA N° 20: CONTROL DE CALIDAD

DIMENSION CANTIDAD  PORCENTAIJE
El producto se apega a las especificaciones del cliente 2 70%

El producto se apega a algunas especificaciones del cliente 1 30%

El producto no se apega a las especificaciones del cliente 0 0%

TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta aplicada a los administradores

Los datos mostrados en la Tabla N° 20, el 70% de personas encuestadas consideran
gue el producto fabricado se apega a las especificaciones del cliente. Mientras tanto el 30%

manifiesta que el producto fabricado solo se apega en algunas especificaciones del cliente.

En el Grafico N° 20, muestran con claridad estos porcentajes, nos damos cuenta que
la calidad del producto se apega respectivamente a las especificaciones de los clientes de
manera que tienen diferentes tipos de calidades en productos de acuerdo a los
requerimientos de los clientes. Por lo tanto damos se fabrica de acuerdo a las especificaciones

del cliente.

= El producto se apega a
las especificaciones del
cliente

= El producto se apega a
algunas

especificaciones del
Grafico N° 20: Control de Calidad cliente
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TABLA N° 21: CAPACITACIONES DEL GERENTE O ADMINISTRADORES

DIMENSION CANTIDAD  PORCENTAIE
Si 1 30%

No 2 70%

TOTAL 3 100%

Fuente: Encuesta aplicada a los administradores

Visto los resultados de la tabla N° 21, el 70% afirma que los gerentes o
administradores de las empresas no recurren a capacitaciones .Mientras que un 30% de

los gerentes recurren a capacitacion.

En el Grafico N° 21, se puede apreciar mas detalladamente los resultados, lo cual
nos permite resumir que la mayoria de administradores de las empresas no recurren a
capacitaciones; lo cual se refleja en su informalidad en el trabajo. Por eso se debe el
administrador de tomar conciencia empresarial. Ya que la capacitacion es clave para la
sobrevivencia y desarrollo de la empresa; de manera que se debe de ver como una

inversion que traerd beneficios para la misma empresa.

—"

Grafico N°21: Capacitaciones del gerente a los
administradores
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V. DISCUSION
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Discusion

Una vez procesados y descritos los datos obtenidos en la encuesta y, al tratarse esta investigacién
descriptiva simple, en esta secuencia analizaremos si dichos datos afirman o niegan nuestra
hipdtesis planteada al inicio. Es por ello que nos basaremos en aquellas preguntas claves que

afectan y dan respuestas directamente sobre la variable sujeta de andlisis.

En lo que respecta, directamente a los procesos operativos, nos damos cuenta que dentro de las
empresas encuestadas, no cuentan con tecnologia adecuada generando asi malestar en su
produccion es asi que el incremento de tecnologia ayudara a la incrementacion de produccion ya
gue se optimizara procesos de produccion y mejorando asi sus resultados. De tal manera que se
deshacen de procesos que no dan valor. Esto lo podemos deducir en base a las respuestas
obtenidas en la pregunta N° 04 y Grafico N° 04. Por ende afirmamos que las empresas cuando
adquieren nueva tecnologia dentro de sus procesos lograrian tener incrementaria en su

produccion serian mas estable ante el mercado y sobre todo ser rentables.

Como es sabido respecto a las condiciones del drea de trabajo y ambiente fisico, donde se realizan
las actividades de produccién estds no facilitan la realizacion de las labores generando asi un
desorden ya que existe deficiencias en los rendimientos a pesar que cuentan con herramientas
de trabajo necesarias en sus respectivos areas, por otro lado, esto conlleva que se deberia ir
mejorando continuamente las dreas de trabajo para llegar a un rendimiento maximo vy asi lograr
los objetivos trazados. Esto lo podemos deducir en base a las respuestas obtenidas en las
preguntas N°05 Y N°06 y sus respectivos graficos cada uno. Nos damos cuenta entonces que
existe una relacion del drea de trabajo distribuida adecuadamente con el rendimiento éptimo en

sus trabajadores.

En cuanto a los equipos que utilizan para la fabricacién de los productos estos se da de manera

tecnoldgica y artesanal, donde consideran que el 70% es suficiente pero no el adecuado para la
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fabricacién. Lo cual afirmamos, que respecto a la maquinaria que utilizan no es idonea para las

actividades laborables.

Respecto a la investigacion de la adquisicion de materia prima, las empresas encuestadas cada
una tiene su diferente forma de adquirir ya que a la vez se da de manera informal, por tal razéon
no llevan un orden o control del registro de materiales generando asi demoras en el
abastecimiento oportuno. Por ende nos damos cuenta que cuando existe una manera formal de
adquirir materias primas se va evitar demoras, asi como la materia prima sera de buena calidad
siempre y cuando se cuente con una cartera de clientes donde exista el compromiso de ofertar

buen material .

Ademas contando con un sistema donde se lleve el control de las entradas y salidas de materias
primas ayudara a los sobrecostos de almacén ya que el 70% de las empresas encuestadas no
cuentan con un almacén fisico, es asi que deberian de implantar un programa de acuerdo a sus

necesidades de cada empresa donde se les facilitara el control para la fabricacién de productos.
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VI. CONCLUSIONES

UNIVERSIDAD CATOLICA DE TRUJILLO BENEDICTO XVI



Conclusiones

La apropiada productividad operativa de las empresas depende de varios factores, uno de los mas
importantes es la correcta adecuacién y adaptacién de sus procesos de acuerdo a la realidad de

la operacion. Por ello llegamos a las siguientes conclusiones luego de la investigacién realizada.

e Elanalisis de la funcién administrativa nos indica que existen errores debido a la falta de
programacioén para llevar una adecuada produccion.

e |atecnologia que cuentan para la fabricacién de los productos, no es idéneo ya que es
suficiente pero no la adecuada

e Seanalizé la posibilidad de optar por una nueva division de las areas, donde se generara
mas orden y seguridad al trabajador en la realizacién de actividades.

e El personal, no se encuentra capacitado para la fabricacion de los articulos industriales
de cuero.

e La seguridad industrial, es un tema importante porque informa las prevenciones de
accidentes mediante la utilizacién de equipos de seguridad, es importante el
conocimiento de los riesgos y su capacitacion.

e Parala precaucién y seguridad de los trabajadores, es necesario invertir en sefializacién
y adquisicion de extintores, ya que esto permite evitar accidentes.

e |lamaquinaria con la que trabajan no es suficientemente buena lo que aumenta el tiempo
de produccién.

e El control de los productos e insumos dentro del almacén, se realiza de una manera
informal ya que no cuentan con un lugar adecuado.

e No cuentan con una cartera de proveedores de materia prima fija.

e la implementacion de los nuevos procesos establecidos ayudaran en la parte

administrativa y operativa a mejorar el rendimiento de la empresa.
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e las microempresas dedicadas a la confeccion de articulos de seguridad industrial en
cuero del Distrito de La Esperanza 2016, pueden mejorar sus procesos relacionados que

se dan en la parte operativa.
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VII.LRECOMENDACIONES
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RECOMENDACIONES

» Adquirir nuevos equipos de trabajo para optimizar los procesos, y de esa forma aumentar
la produccién.

» Capacitar permanentemente a los trabajadores vy a la vez al personal administrativo ya
gue esto ocasiona rentabilidad en el futuro, conocimiento de las funciones reales de
trabajo, ademas que se agilicé la toma de decisiones y solucion de problemas.

» Realizar un plan de contingencia con el personal para un caso de incidencia.

» Realizar una distribucion adecuada de cuando a los espacios que tenga el area de trabajo.

> Brindarles EPP (Equipos de proteccion personal), al personal como tapa oido, lentes con
buena resistencia, mascaras para el polvo, proteccion de cabello.

» Comprar un extintor CO2 (polvo quimico)

» Ubicar de manera estratégica y de acuerdo al tamafio de la empresa extintores
necesarios y su sefializacion respectiva.

» Realizar un programa de acuerdo a sus necesidades de las empresas, lo cual seria un
kardex ya que es la forma mas basica de llevar un control de materiales e insumos, para
facilitar el control de entradas y salidas.

» En lo que respecta a la adquisicién de materia prima, lo mas adecuada es identificar
correctamente los proveedores que puedan ayudar a mejorar la competitividad,

mejorando costos y con calidad a la par o mejor que en el mercado.
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ANEXOS



ENCUESTA

OBIJETIVO: El presente instrumento de encuesta pretende recoger datos de los procesos
operativos actuales, para poder proponer una nueva mejora de sus procesos orientados a
ayudar a la producciéon. Ademas de conocer como estd su negocio en esta area, y sobre todo
que aspectos debe fortaleces para que su negocio sea competitivo dentro del mercado.

1.- ¢Cémo se realiza la planeacién dentro de su negocio?

a) Las actividades de produccion son planeadas permanentemente.
b) En ocasiones se planean las actividades de produccion
c) No se lleva a cabo ningun tipo de planeacion

2.- iCudles de las siguientes prioridades competitivas tiene en cuenta su empresa?

a) Calidad en materia prima
b) Innovacién en tecnologia
c) Personal calificado

3.- éCudles de los siguientes subsistemas de fabricacidon tiene mayor importancia para la
empresa’?

a) Planificar los pedidos
b) Adecuada tecnologia en los procesos
c) Infraestructura adecuada

4.- i Usted considera que incrementando nueva tecnologia incrementara su produccion?

a) Si
b) No
c) Talvez

5.- ¢El drea de produccidon se encuentra organizada de acuerdo a las actividades que se
desarrollan?

a) Si
b) No
c) Talvez

6.- Respecto del espacio en las areas de trabajo:

a) Se considera suficiente.
b) Se presentan algunas limitaciones de espacio en las areas de trabajo.

7.- ¢Cuantas personas trabajan en su empresa?
8.- Su personal es capacitado:

a) Periddicamente
b) Permanentemente
c) Nunca



9.- Su personal cuenta con EPP (equipos de proteccidn personal)

a) Si
b) No

10.- ¢Qué tipo de maquinaria o equipo utiliza?

a) Artesanal
b) Tecnologia mixta
c) Tecnologia de punta

11.- Respecto a la maquinaria y equipo:

a) Es suficiente y adecuada
b) Es suficiente pero no adecuada
c) No es suficiente ni adecuada

12. Nombrar la maquinaria o equipo que utiliza:

a) Maquinaria de 1 y 2 agujas industriales
b) Troquel y Maquina de encintar
c) Maquina de volteadora

13.- ¢Qué tipo de productos que fabrica?, MENCIONAR

14. El tiempo que se utiliza para la fabricacion de sus productos es:

a) Buena
b) Regular
c) Mala

15.- ¢El drea de trabajo cuenta con sefializacion de defensa civil?

a) Si
b) No

16.- Los materiales o insumos lo adquiere:

a) De acuerdo al pedido de sus clientes
b) Cuenta con un stop
c) Otra

17.- Respecto a los proveedores de materia prima:

a) Setiene una cartera de proveedores tomando en cuenta la calidad, oportunidad y precio
de la materia prima

b) Se tiene una cartera de proveedores con un andlisis parcial de calidad, oportunidad y
precio



c) No se tiene una cartera de proveedores

18.- ¢Cuenta con un almacén?

a) Si
b) No

19.- Respecto al registro del almacén

a) Permanentemente se registran las entradas y salidas de almacén
b) Ocasionalmente se registran las entradas y salidas de almacén
c) No se lleva a cabo ningln tipo de registro

20.- Respecto al control de calidad

a) El producto se apega a las especificaciones del cliente
b) El producto se apega a algunas especificaciones del cliente
c) El producto no se apega a las especificaciones del cliente

21.- ¢Usted recurre a capacitaciones esporadicamente relacionadas a su rubro?

a) Si
b) No



Normas aplicables a los Guantes de Proteccién

Segun , UNE (Una Norma Espafiola) es una especificacion técnica de aplicacién repetitiva o
continuada cuya observancia no es obligatoria, establecida con participacién de todas las partes
interesadas, que aprueba AENOR, organismo reconocido a nivel nacional e internacional por su
actividad normativa (Ley 21/1992, de 16 de julio, de Industria).

Los guantes pueden fabricarse con una amplia variedad de materiales que, en funcién de sus
caracteristicas, proporcionaran un tipo u Las NTP son guias de buenas practicas. Sus indicaciones
no son obligatorias salvo que estén recogidas en una disposicion normativa vigente. A efectos de
valorar la pertinencia de las recomendaciones contenidas en una NTP concreta es conveniente
tener en cuenta su fecha de edicién. Afio: 200otro de proteccién. En general podemos
englobarlos en:

a. Cueros o lonas

b. Entramados metalicos (aramidas, aluminizados...)

c. Textiles o textiles recubiertos

d. Materiales resistentes al paso de liquidos y productos quimicos
e. Goma aislante

No obstante, la tecnologia textil actual permite tal cantidad de posibilidades que continuamente
hace que aparezcan nuevas composiciones, lo cual dificulta asociar, de manera general, material
con proteccion.

Las normas europeas (UNEs) indican que los guantes deben ir marcados con un pictograma con
forma de escudo en cuyo interior se encuentra el simbolo correspondiente al tipo de riesgo frente
al cual protege.

Normas aplicables a los guantes de proteccion:

EN420: Requisitos generales para los guantes de proteccion.

EN388: Riesgos mecanicos: abrasion, corte, desgarro y perfo-
racion. Maximo nivel de prestacion: 4 (excepto al corte que es
nivel 5).

? EN374: Riesgos quimicos. Resistencia a la pene-
nn tracion y permeabilidad frente a productos quimi-
Ccos ¥y microorganismos.

EN407: Riesgo térmico (temperatura entre 50°C y 100°C). In-
flamabilidad, calor por contacto, calor convectivo, calor radian-
te, pequefias salpicaduras de metal fundido y grandes masas
de metal fundido.

(&l

=

ENS511: Riesgos por frio (hasta -50°C). Frio convectivo, frio por
contacto y permeabilidad al agua

EN381: guantes de proteccion contra el corte por sierras de
cadena utilizadas con la mano.

ENB0903: guantes de proteccion contra riesgos eléctricos. Se
clasifican en 6 clases segun su tension maxima de utilizacion:
clases 00-0-1-2-3-4.

EN1082: Riesgo por cortes y pinchazos producidos por cuchi-
llos de mano.

EN659: guantes de proteccion contra riesgos de bomberos.

MGECIEIE

Fuente: internet



Marcado de guantes de proteccién:

Aparte del obligatorio marcado "CE" conforme a lo dispuesto en el Real Decreto 1407/1992, el
guante puede ir marcado con los siguientes elementos, segun lo exigido en la norma UNE - EN
420:

- Direccion conocida y completa del fabricante o del representante autorizado.

- Marca vy referencia (nombre comercial o codigo).

- Informacién sobre la gama disponible de tallas.

- Cuando sea aplicable, pictogramas que definen las caracteristicas técnicas con los niveles de

proteccién correspondientes.

- Instrucciones para el uso si es relevante.

- Instrucciones del cuidado:

e Instrucciones del almacenaje si es relevante

- Referencia a los accesorios y a las piezas de repuesto si es relevante.

- Fecha de caducidad, si las prestaciones protectoras pueden verse afectadas significativamente

por el envejecimiento.

- Tipo de empaquetado conveniente para el transporte.

- Inocuidad (por ejemplo: ph de los materiales lo mas neutro posible).

- Desteridad: conviene que un guante proporcione la mayor flexibilidad dependiendo del uso al

gue esté destinado.

- Composicion del guante.

- Guantes de alta visibilidad.
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Fuente: internet

La mayoria de las normas europeas relativas a guantes de proteccién indican que éstos deben
ir marcados con un pictograma con forma de escudo en cuyo interior se encuentra el simbolo
correspondiente al tipo de riesgo frente al cual protege. El simbolo de proteccidon junto con la
referencia a un nimero de norma implica una lista de niveles de prestacién obtenidos en uno
o varios ensayos de laboratorio.



Modelo de ficha tecnica

Ficha técnica polainas de cuero para soldador.

Descripcion.
Polaina para Soldadores fabricada en carnaza de res
doble engrase.

Aplicacion
Para cordones y punteo de soldadura de todo tipo.

Caracteristicas.

Brinda una excelente proteccion al soldador en las actividades de la soldadura, al
mismo tiempo protege la ropa de trabajo de las quemaduras generados por las
chispas que salen proyectadas incrementado la vida (til del pantalén y el zapato
del soldador.

Recomendaciones

No es recomendable su uso para maniobras con materiales saturados de liquidos
como agua, aceite o grasa excesiva y en operaciones con riesgos Quimicos y
Eléctricos.

No se debera usar esté equipo si esta mojado, himedo, roto o descosido ya que
se atentaria contra la seguridad personal del usuario.

No usarse en operaciones no recomendadas en el andlisis de riesgo, se debera
consultar al departamento de sequridad de la empresa para diagnosticar y validar
sus aplicaciones y usos en forma adecuada.

El equipo debe ser revisado antes, durante y después de su uso para verificar el
estado adecuado de proteccion en que debe permanecer y desechar el equipo
cuando presente dafos visibles y palpables que pongan en riesgo la seguridad del
usuario.

Certificaciones

ISO 15025.2002 Proc. A — Propagacion a la llama — Cumple

ISO 9150 — Impacto de Salpicaduras — Cumple Clase 2

EN ISO 6942:2002 — Transferencia del Calor — Cumple Clase 2.

EN 1149-2 — Resistencia eléctrica — Cumple (Piel original, capa exterior y
costuras). entre otros.

Fuente: Internet



