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Resumen

La presente investigacion titulada “Propuesta del plan operativo para los procesos de
conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 20207, tuvo como objetivo
analizar las ratios que influyeron en la productividad, de esta manera se identificaron los

problemas més criticos en una empresa manufacturera.

En el estudio se utilizé el sintagma holistico, mediante el cual se analizaron datos del tipo
cuantitativo y cualitativo para que seguidamente se aplique bajo un enfoque mixto del tipo
proyectivo, con un nivel comprensivo, esto se obtuvo mediante historial de documentos de
diversas areas de la empresa, la cual fue materia de estudio recopildndose informacién que
sustente la investigacion, seguido de entrevistas a jefes y encargados de las areas
correspondientes. Todo lo mencionado con la finalidad de triangular los datos obtenidos y
asi poder proponer un plan operativo para los procesos de conversion de radiadores

fabricados por una empresa metalmecanica en Lima 2020.

En consecuencia, con el analisis de la investigacion se concluy6 que, para la problematica
de la productividad de la empresa, es importante el planeamiento, control de procesos,
trabajar la resistencia al cambio en los integrantes de la empresa, saber identificar la
satisfaccion laboral en los integrantes de la empresa, porque de ello depende el rendimiento
del trabajador y por ende la productividad, el uso de indicadores hablé de la eficiencia con
la que se trabajo en la empresa, de esta manera se tuvo mas control en diversas areas criticas
que desempefiaban un rol importante en la empresa, lo cual mejoro el control de insumos
requeridos por trabajo y la calidad de producto; todo ello beneficio a la empresa y mejoro el

ambiente laboral.

Palabras clave: Productividad, manufactura, problemas, plan, ratios.
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Abstract

This research entitled " Proposal of the operational plan for the radiator conversion processes
in a metalworking company, Lima 2020", aimed to analyze the ratios that influenced

productivity, this identified the most critical problems in a manufacturing company.

The study used the holistic syntagma, through which data of the quantitative and qualitative
type were analyzed and then applied under a mixed approach of the projective type, with a
comprehensive level, This was obtained through a history of documents from various areas
of the company, which was studied by collecting information to support the investigation,
followed by interviews with managers and managers of the corresponding areas. All the
above mentioned with the aim of triangulating the data obtained in order to propose an
operational plan for the conversion processes of radiators manufactured by a metallurgical
company in Lima 2020.

Consequently, with the analysis of the research it was concluded that, for the problem of the
productivity of the company, it is important to plan, process control, work resistance to
change in the members of the company, know how to identify job satisfaction in the members
of the company, because it depends on the worker’s performance and therefore productivity,
the use of indicators spoke of the efficiency with which the company worked, In this way,
there was more control in various critical areas that played an important role in the company,
which improved the control of inputs required for work and the quality of the product; all

this benefited the company and improved the working environment.

Key words: Productivity, manufacturing, problems, plan, ratios.
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.  INTRODUCCION

En Argentina las empresas conservaron una ideologia de desigualdad productiva y laboral,
a esto se le denomind heterogeneidad estructural y es una diferencia o una valla en la clase
trabajadora que labora en la empresa, esta clase la conformaron los trabajadores mayormente
del &rea operativa. Esto quiere decir que el area gerencial no se preocup6 del bienestar de
los trabajadores, no veian los problemas internos de la empresa, especialmente los problemas
que hay en el area operativa, por esto, los trabajadores se mostraron reacios a los cambios

gue toma la gerencia para mejorar la empresa, porque sélo pensaban en producir.

Las decisiones o cambios que tomd la gerencia no eran bien vistos por los
trabajadores, por ejemplo: implementacion de equipos modernos para mejorar la produccion
o implementar un sistema de gestién de mejora en la empresa sin antes haber comunicado a
los trabajadores de dichos cambios, o en todo caso capacitarlos para que ellos estén al tanto
de las decisiones de la gerencia y el trabajo se desarrolle mejor (Celeste y Borrastero, 2018)

De igual manera, en las empresas de la regidn caribe colombiana presentaron
condiciones deficientes para realizar sus trabajos, puesto que los trabajadores no se sentian
valorados y el ambiente de trabajo no era el adecuado. La actitud de los trabajadores no era
buena por una serie de quejas que no eran escuchadas por la gerencia, esto impacté en la
productividad de la empresa y existieron retrasos en la entrega de los trabajos (Oviedo,

Martinez, Hernandez, y Escobar, 2016)

Por otra parte, en Cuba se observo que las empresas pymes presentaban una gran
falta de productividad debido a que no existian métodos de trabajo, el trabajo se dio de una
manera empirica y tampoco estaban dispuestos a adquirir maquinaria moderna, esta no
adquisicion de maquinaria moderna se dio mas que nada por la falta de informacién o el
desinterées de la empresa ya que estaban acostumbrados a trabajar de una manera por largo
tiempo y el cambio fue dificil muy aparte de la cantidad de dinero que tenian que invertir,
otro punto es el no contratar a personal calificado para poder laborar, puesto que la mayoria
de trabajadores eran antiguos y tenian sus propios métodos de trabajo (Reyes, Aldas,
Morales, y Garcia, 2016)
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Del mismo modo, en el Per(, demasiadas industrias se mostraban reacias a la
implementacién de tecnologia moderna, ya que estaban acostumbradas a laborar de una
manera empirica y con maquinaria obsoleta, esto se debid a la falta de informacion del tipo
de maquinaria, herramienta o uso de software para mejorar los procesos en la empresa. Estos
software agilizan los procesos productivos haciendo que la productividad aumente pero tiene
que ser manejado por personal capacitado o en todo caso ingenieros especializados en el

proceso (Arenas, Gonzalez, Cueva, Rivas, y Vega, 2017)

Por otro lado, la disminucion de productividad en empresas metalmecénicas y
manufactureras es a causa de no establecer un correcto precio de venta de un producto o
servicio y él no saber de esto hace que se incrementen los costos de produccion, todo esto se
dio porgue no se hizo un correcto estudio de mercado y no se tuvo un registro de los costos
de produccion. Por ejemplo: costos directos, costos indirectos, costos a corto plazo, costos a

largo plazo, costos fijos, costos variables (Arrarte, Longhi, y Michue, 2017)

También, una causa mas de baja productividad es la no motivacion de la empresa
hacia los empleados, estos no se sentian comprometidos con la empresa porque trabajaban
en un ambiente laboral estresante, no dieron el 100% a las actividades que ellos realizaban
y tampoco existia ningun incentivo por parte de la empresa sélo érdenes para que se cumplan
los trabajos. Debido a esto los gerentes no estaban pendientes del bienestar del trabajador,
solamente del de la empresa ya que se encargaban de producir o dar servicios, y no
analizaban el aspecto humano s6lo el aspecto material (Macedo, 2018)

En la empresa metalmecéanica en estudio dedicada a la fabricacion de radiadores para
el sector mineria, se notaron problemas con el personal porque la empresa no se preocup6
por ellos, no hubo una concientizacion sobre el trabajo de cada uno y la seguridad en el
trabajo no era muy buena. Por ende, los accidentes eran continuos, los trabajadores no se
sentian valorados, y no hubo un compromiso por parte de ellos, aparte del desconocimiento

en el tema de seguridad que no existia.

En paralelo la logistica de la empresa no era bien planeada ni controlada, la materia
prima no era pedida con anticipacion y esto no permitia trabajar de una manera fluida y
correcta, puesto que existia un plazo de entrega por parte de los proveedores, por esta razon
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los trabajos se entregaban fuera de tiempo, esto fue un grave problema para los clientes. Otro
problema fue la calidad de los insumos que se conseguian para realizar los trabajos, estos
eran adquiridos en mercados informales que no ofrecian certificados de calidad, cuando eran
Ilevados a planta y empezaban a trabajar con estos, sucedia que se rompian, desgastaban

rdpidamente, y esto perjudicaba en la realizacion de los trabajos.

En cuanto a la planificacion de la produccién esta no era aplicada y habia un
desconocimiento de métodos de trabajo, se observo que, durante la jornada laboral, el
personal genero movimientos innecesarios entre las areas en donde laboro porque no existia
una distribucion de planta correcta y esto conllevo a que la produccion tenga errores graves,

muy aparte que los trabajos se entregan fuera de fecha.

Otro punto a tratar fue la no adaptacion al cambio por parte de los trabajadores, puesto
que estaban acostumbrados a trabajar con maquinaria antigua, por ese motivo no se
implementd maquinaria moderna por la manera artesanal y empirica de cémo laboraban,
muy aparte que la empresa no deseaba invertir en maquinaria nueva porque habria que
capacitarlos o contratar a personal técnico con conocimientos para poder manejar esas

maquinas.

Asimismo, para el estudio se realizaron investigaciones previas a nivel internacional
como la de Balasingham (2016), en donde la industria 4.0 es aquella que esta en paralelo
con latecnologia, esto quiere decir que son pocas empresas a nivel mundial que se adaptaron
a este cambio. Las empresas que no se adapten van a seguir con una productividad deficiente
porque estan acostumbradas a una manera de trabajar y se muestran reacias al cambio

tecnoldgico.

Por otra parte, Brubaker (2018) nos comento que diversos factores que afectaban a
la industria de fabricacién de ropa en China, generaban una productividad deficiente en el
rubro textil, puesto que no hubo un buen analisis de los materiales, insumos y herramientas

que se utilizaron y los costos de produccion eran elevados.

Asi mismo, Derbe (2018) nos habl6 que, en las industrias del metal, el trabajo fue

meramente con maquinas y herramientas obsoletas, no hubo mejora de procesos y existian
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métodos de trabajo no muy efectivos, que generd que los empleados no sean productivos y
que no haya competitividad en estas empresas.

Por otra parte, Cely (2017) sustento que se utilizaron criterios econémicos, técnicos
y ecoeficientes, pero estos no eran temas muy estudiados, a pesar de que eran relevantes para
la toma de decisiones. Si hubiera una mejor evaluacion de procesos se podria tener
importancia a estos criterios, en consecuencia, la productividad seria 6ptima y la gestion de

procesos mejoraria.

Finalmente, Maldonado (2019) fundamenté que existian empresas que tenian
muchos problemas de productividad en cuanto a su costo de mano de obra, costo de
materiales, ausentismo laboral, etc. Todo esto genero que la productividad disminuyera al

no tener métodos apropiados para poder llevar una produccion éptima.

De igual modo para el estudio se realizaron investigaciones previas a nivel nacional
como la de Galindo (2015) que comento que la distribucidn de planta en una empresa es un
factor clave para que la produccidn sea fluida y no haya problemas ni retrasos en la entrega
de los pedidos. En consecuencia, no se iba a generar una baja productividad, puesto que se

tenia todo bien distribuido.

Por otra parte, Orozco (2016) comento que, al no tener un buen planeamiento de la
produccion, una empresa no puede con la demanda del mercado, esto trajo una falta de
coordinacion de trabajo, no hubo un compromiso de parte de los trabajadores porque existio
una confusién por parte de los mismos directivos de la empresa, en consecuencia, se

perderian muchos clientes.

Fernandez & Ramirez (2017) menciono que al no tener metas establecidas a corto,
mediano y largo plazo de una empresa es perjudicial, puesto que no existié un planeamiento
establecido y en consecuencia no sabrian cuales son sus ventas a futuro, ni permitira que

sepan sus costos de produccion todo esto genera una baja productividad.

Igualmente, Tamashiro y Yacarini (2018) observaron que en empresas

manufactureras se veian problemas notorios, puesto que no existian métodos de trabajo y
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estaban acostumbrados a laborar de una manera equivocada ya sea artesanal o empirica,
algunos de los problemas que causaron baja productividad fueron: no existir un plan
establecido, uso ineficiente de recursos, cuellos de botella, es por esto que la produccién no

se entregaba a tiempo.

Finalmente, Carrasco y Chipana (2017) afirmaron que, en una empresa
manufacturera, se veian muchos problemas de productividad esto se dio por el descuido de
los gerentes al no contar con muchos métodos y programas para mejorar la produccion. Entre
estos estaban la falta de un plan de mantenimiento, no hubo un programa de capacitacion e
incentivo para los trabajadores, no contar con un plan de produccion éptimo, seguir

laborando con procesos obsoletos, etc.

En esta investigacion se hicieron uso de diferentes teorias para complementar el
estudio y poder encontrar soluciones a los problemas de la empresa, como la teoria
matematica planteada por Von Neumann y Morgesnstem, que fundamentd la importancia
del uso de la matematica y los modelos matematicos utilizados en ingenieria, que de una
manera ayudaron a una empresa a tener todo planificado, controlado; de esta manera todo
fue medible. Esto facilité la toma de decisiones de la alta gerencia para el mejoramiento de
la empresa como, por ejemplo: el area de produccion, logistica, comercial o ventas. Estos
modelos o herramientas matematicas ayudaron a ver los errores que acontecian en la
empresa, de este modo se pudieron tomar decisiones para encontrar soluciones, tal que la
productividad no se viera afectada por estos cambios, sino que todo lo contrario se
mantuviera estable o mejore por el bien de la empresa (Camero, Martinez, Y Pérez, 2016;
Zurita, Ruiz, Diaz, Fuentes, Y Bernabé, 2016)

Por el contrario, la teoria de las restricciones (TOC) sostenida por Eliyahu Goldratt,
hablo de lo dafiino y perjudicial que pudo ser para una empresa que esta se cree limitaciones
0 se pusiera barreras de todo tipo, como, por ejemplo: politicas, fisicas, con el mercado, o
gue no tuvieran esa capacidad de reaccidén para poder tomar una accién necesaria para
solucionar los problemas. Por ende, la empresa no llegaba a las metas planeadas ni
establecidas, ya sea en el area de produccion, area de ventas u otras areas.

Estas barreras o limitaciones tuvieron que ser analizadas, por ende, resueltas, para que la

empresa se fortaleciera y desarrolle, de manera que fue eficiente en sus procesos, control de
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calidad. Todo esto para que el bienestar y satisfaccion de los clientes, esta fue la mejor forma
de que la empresa se posicione y sea competitiva en el mercado

(Herrera, Campo, Bernal, y Tilves, 2018; Juifia, Cabrera, y Reina, 2017)

La teoria de las relaciones humanas afirmada por Elton Mayo, sostuvo lo
fundamental que fue que en una empresa exista un gran clima organizacional, por ende, las
relaciones entre los integrantes de la empresa, como lo son los directivos, jefes y trabajadores
sea armonica y de manera horizontal. Esto conllevé a una mejora de la productividad y al
compromiso de los trabajadores en cuanto a cumplir los procesos productivos correctamente,
esto ayudo a reducir los tiempos muertos, reduccion de costos, y reduccién de actividades
innecesarias. También se pudo implementar métodos de trabajo, puesto que la relacién entre
jefes y trabajadores fue fluida, entonces, existia una buena comunicacion para que los

trabajos se den correctamente.

El organizar un equipo o equipos de trabajo ayudo a superar los obstaculos que dia a
dia sucedian en la empresa. La mejor manera de fortalecer la relacion entre jefes y
trabajadores fue encontrando soluciones a los problemas, esto cred un compromiso, fue un
gran aliciente para los trabajadores puesto que trabajaban en un ambiente laboral tranquilo
y estable, sabian que podian contar con el apoyo de los directivos y esto hacia que los
trabajadores sean mas eficientes al ejecutar sus funciones (Moreno, 2018; Pallares y Barrios,
2017)

Igualmente, la teoria de las necesidades humanas planteada por Abraham Maslow,
nos expreso la problematica de muchas empresas en cuanto a la satisfaccion del trabajador,
porque ésta no fue positiva y la empresa no encontré la manera de motivar a cada uno de
ellos para que puedan llegar a la meta establecida. Por esto, el trabajo en las empresas es
rutinario, los trabajadores realizaban sus actividades mecanicamente, no trabajaban en base

a metas.

La produccion no fue 6ptima y so6lo se preocupaban por cumplir con lo con lo
establecido, lo mas beneficioso seria que las empresas hoy en dia velen por la salud mental
y el bienestar de los trabajadores, que se involucren mas con ellos, que conozcan, consideren
sus problemas y traten de encontrar soluciones junto con ellos.
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En todo sentido, para esto en toda empresa, tiene que haber una dptima gestion de recursos
humanos, ésta se encargaria de identificar los problemas del personal para encontrar
soluciones, de esta manera no se veria afectada la produccién y los trabajadores se sentiran

valorados (Tito y Acufia, 2015; Marin y Placencia, 2017)

Finalmente, la teoria Kaizen manifestada por Masaaki Imai, nos fundamento la
importancia del mejoramiento continuo y los resultados que se dieron en las empresas a largo
plazo. Uno de los problemas actuales que se dieron en las empresas manufactureras es que
por un tema de desconocimiento y por mostrarse reacios a los cambios, no lo pusieron en
préactica, puesto que estaban acostumbrados a trabajar de una manera ya sea empirica o

artesanal.

El mayor reto de una organizacion es tener la capacidad de cambiar la mentalidad a
las personas que laboran, pero este cambio tiene que empezar primeramente por los
directivos, porque ellos son los que toman las decisiones en todo lo concerniente a la
empresa, para poder luego trabajar con los empleados, explicarles de una manera clara y
entendible como se puede dar una mejor forma de trabajo y que se necesita compromiso de

parte de ellos.

Todos estos cambios aportaban en cuanto al aumento de productividad, como, por
ejemplo: se puede dar una gestion por procesos, una reduccion de tiempos o una reduccion
de mermas. De igual manera se pudo hacer un plan de mantenimiento de la maquinaria con
la que estan laborando, para el beneficio de los trabajadores que estan acostumbrados a
laborar de esta manera y, en consecuencia, esto no generd costos elevados a la empresa en

comprar nueva maquinaria sofisticada.

De esta manera la produccion pudo mejorar, ser éptima y las labores fueron
eficientes, todo esto es un cambio progresivo, por esto se le Ilama mejora continua. También
implico una capacitacion del personal, saber guiarlos e inculcarles de la mejor manera como
pueden realizar su trabajo sin dificultades, se sientan seguros y comprometidos (Ortiz, Cenil,
y Roldan, 2017; Maynes, Cavazos, y Valles, 2016)
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En consecuencia, se refiere a como la productividad colabor6 en la transformacion de una
empresa en lo productivo, social, econdmico y la hace competitiva en el mercado, esto se
dio de una manera progresiva, identificando los puntos débiles en produccion y en las demas

areas implicadas (Lopez, 2013)

Ademas, la productividad ayudo a establecer metas que se propuso la empresay para
esto se tuvo que pactar con los trabajadores ya que son los factores claves para el crecimiento
de la organizacidn, para esto tuvo que haber una comunicacion entre trabajadores y jefes,

crear equipos de trabajo, para que la labor sea méas productiva (Fernandez, 2014)

En cambio, otros autores afirmaron que productividad es la relacion entre la
produccidn e insumos, puesto que esta aumentd con el menor uso de insumos, produciendo
mas. Asi se tomé como referencia la productividad, este concepto se relacioné mucho con
el de eficiencia, y para que la productividad sea medible, se tuvo que trabajar con indicadores
de produccion, estos denotaron las fallas en las que se debia ahondar en cuanto a los tiempos

y procesos para poder ser eficiente en estos (Conferencia internacional de trabajo, 2008)

Por lo tanto, se puede generar mejoras en la calidad del producto o servicio
producido por la empresa. Los tiempos se mejoraran implementando procesos optimos, y
para que estos sean factibles tienen que estar correctamente gestionados, por ejemplo:

realizando un estudio de tiempos, o el uso de herramientas de ingenieria (Nemur, 2016)

Finalmente, se habl6 que la manera mas dptima para medir la productividad es con
el uso de la eficiencia, en ese caso se pudieron usar indicadores de produccion que se
encargaron de controlar todos los procesos, los insumos y los productos realizados (Barcelo,
y otros, 2003)

En cuanto a las subcategorias utilizadas en este trabajo, en primer lugar se tuvo al
planeamiento que es una accion muy importante tomada por directivos de una empresa
gracias a esto se pudo saber que demanda iba a producir la empresa en un futuro esto es de

acuerdo a lo registrado en ventas y se pudo predecir cuando se esta preparado para lo que se
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debe hacer y saber qué cantidad de materia prima e insumos mano de obra se puede utilizar
para cumplir con las metas establecidas (Sanchez, 2005)

Por otra parte, fue una gran ayuda para la logistica de la empresa porque permitio
pronosticar latente de insumos que iban a rotar y lo que se iba a utilizar, el planeamiento
tuvo que ser coordinado mayormente con el &rea de produccion puesto que esta area es la
que estuvo ligada a la produccion final que se entrego al cliente, esta coordinacion tuvo que

ser fluida entre trabajadores y jefes (Moron, 1979)

Asu vez, se plantearon dos aspectos de planeamiento un técnico y uno politico, en
cuanto al técnico se basé méas que nada en la aplicacion de este o0 sea que acciones operativas
se deben tomar para su ejecucion. por ejemplo: (En qué tiempo se hizo el plan de
produccion? ¢En qué tiempo ventas facilitd sus datos anuales? ;cuando se empez0 a
coordinar con los trabajadores? ;cudndo se establecieron las metas operativas? ¢se pudo

establecer un plan maestro de produccion o un plan agregado?, etc. (Heizer y Render, 2007)

Asi mismo, planear es analizar un proyecto previendo las acciones a realizarse en un
futuro para cumplir un determinado fin, Muchas empresas no tomaron en cuenta esta accion
y fracasaron en sus ventas, porque no pronosticaron cuantos productos o servicios se fueron
a vender, esto fue una gran pérdida porque el cliente no fue satisfecho y lo perdieron (Garcia
E., 2006)

Con respecto a, la diferencia entre planeamiento y plan es que uno contuvo al otro
esto quiere decir que un conjunto de planes formoé un planeamiento, por ese motivo cada
plan se tuvo que analizar en lo mas minimo para poder fijar las metas a corto, mediano, llano

y largo plazo (Pefialba, 1986)

En segundo lugar se tuvo a los procesos, el cual la definicion de proceso es todo lo
destinado para realizar un producto o servicio, esto quiere decir que un proceso englobo a
las entradas que corresponde a la materia prima, al mismo proceso que fueron las
operaciones que se realizaron, y a las salidas que fue el producto final que se va entreg6 al

cliente, todo esto tuvo un valor agregado (Mora, 2014)
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En cuanto a, proceso y procedimiento tuvieron muchas diferencias, la principal fue que
proceso englobd a procedimiento. Un conjunto de Procedimientos es un proceso y se debid
realizar para llegar a lo establecido que es la produccion de un bien o servicio. Por ejemplo:
tenemos en el area de soldadura, el proceso de soldado de estructuras, que a su vez esta
compuesto de procedimientos algunos de los cuales serian: preparacion del material,
apuntalar, soldar, esmerilar y todo esto se da para la realizacion del producto; En otras
palabras, un proceso es el corazon de toda empresa, ya que si hay una buena gestion de estos

se podra entregar un producto o servicio de calidad a los clientes (Medina, 2005)

Para esto tuvo que estar involucrado todo el personal responsable que son los
trabajadores y los jefes encargados. Para aplicarlo debi6 haber una comunicacion fluida entre

estos miembros y de esta manera, el resultado final fue 6ptimo (Perugachi, 2004)

Puesto que, la complejidad de las operaciones en una empresa dependid de los tipos
de procesos que se emplearon, estos tuvieron que ser entendibles por los trabajadores para
que puedan realizar una labor correcta, en algunos casos se les tuvo que capacitar o en otros
designar a un técnico especializado para poder realizar dicha actividad. Gracias a los
procesos se pudo entender la magnitud y la complejidad de las operaciones a realizar y

también las medidas a tomarse (Chapman, 2006)

Se debio agregar que, la gestion de procesos es una herramienta fundamental para la
consecucion de un bien o servicio, en este caso una gestion es de qué manera se actla para
poder ejecutar correctamente un proceso, utilizando métodos o herramientas que nos ofrecid
la ingenieria. Si existe una correcta gestion de procesos no debe haber problemas ni errores
graves en la produccion ya que se cumple con los requerimientos que el cliente lo requiere
(Pérez, 2009)

La resistencia al cambio se contemplé como uno de los problemas mas comunes y
mas perjudiciales para una empresa y fue adaptar a los trabajadores a su ritmo de trabajo,
todo cambio realizado se dio para la mejora de la produccién o los procesos. Se tuvo que
crear una concientizacion a todos ellos puesto que muchos estuvieron acostumbrados a

laborar de una manera normalizada por afios y todo cambid no fue aceptado por todos.
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Para esto se tuvo que idear planes junto con el area de recursos humanos para que poco a
poco se trabaje de una manera integral con todos. Como resultado, cuando una persona esté
acostumbrada a hacer lo mismo durante afios o un largo tiempo es muy dificil hacerles
cambiar su forma de pensar, en este caso al hacer cambiar la manera de trabajar a un operario

es complicado porque ya estan adaptados y tienen su ritmo establecido (Urcola, 2000)

Otro punto es que muchos de ellos creyeron que al cambiar su forma de trabajo los
estan ofendiendo de alguna manera por qué dan a entender que su manera de trabajo es
obsoleta y no esta siendo productiva, para esto la gerencia tuvo que trabajar con ellos de una
manera paulatina hacerlos sentir que su trabajo o0 método de trabajo fue bueno pero existen
métodos o herramientas méas avanzadas para poder ayudarlos y asi mejorar su labor, de esta
manera poco a poco se iran adaptando, y la empresa podra llegd a su meta establecida
(Garzén, 2005)

De la misma manera, existieron muchas maneras en que un trabajador manifesté su
resistencia al cambio, algunas de ellas pueden ser: sabotaje de maquinas, averia de
herramientas, mal uso de insumos o materiales, quejas sin fundamento, falta de compromiso,
etc. Puesto que esta persona no se sentia comoda en ese ambiente laboral, ni sentia que se
preocuparan por su bienestar ni mejoria. Estos problemas tuvieron que ser trabajados desde
la direccién de la empresa para que no sea perjudicial para la produccion, puesto que un

trabajador es una pieza clave y fundamental para esto (Fred, 2003)

Por lo tanto, muchas de estas empresas hoy en dia no se adaptaron a los cambios de
tecnologia o a la implementacion de métodos de trabajo, puesto que pensaron que sus
empresas habian ganado un prestigio a la largo de los afios y el implementar estas
herramientas solo estorbd y méas ain en su manera de trabajar, lo que no les permitio cumplir
con su produccion. Este pensamiento fue falso por que la implantacion de nuevos métodos
eficientes pudieron ayudar a mejorar la productividad de la empresa de una gran manera,
pero para que esto suceda se tuvo que trabajar con los gerentes o duefios de una manera
paulatina y hacerles entender que todo cambio no es facil, que toma su tiempo, que es dificil
pero que tienen que hacerlo si quieren ser competitivos en el mercado (Ginebra, 1997)
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Definitivamente, toda gestion de recursos humanos en una empresa fue muy importante,
puesto que ésta se encargd de ver la satisfaccion de un trabajador en un ambiente laboral,
también se encargd del bienestar de ellos en cuanto a su estado psicologico o familiar, porque
son personas y también pueden tener problemas. Pero, lastimosamente muchas empresas no
contaron 0 no tomaron importancia a esta area de recursos humanos y generé una resistencia
al cambio, puesto que la alta gerencia implementd métodos sin consultar a los trabajadores
y se creo una falta de compromiso por parte de ellos, aqui hubo una confusion y no existio
una informacion clara de las funciones, por eso una empresa no llega siempre a la meta

establecida (Garcia, Alamo, y Garcia, 2011)

También tenemos a la satisfaccion laboral que nos hablé que el tener una buena
gestién de los recursos humanos cred un ambiente aceptable por parte de todos los
integrantes de la empresa. Esto permitié que se cree mas compromiso por parte de ellos y de
esta manera se pudo laborar cbmodamente, por lo tanto, la productividad aumenté de una

manera muy considerable (Chiang, Martin, y Nufiez, 2010)

Ademas, el que una gestion de recursos humanos sea éptima, quiso decir que se
trabajé de manera profunda con cada uno de los integrantes de la empresa y se ha dié apoyo
en el ambito emocional y psicolégico, de esta manera ellos se sintieron mas cdémodos y esto
generd un buen ambiente laboral. En caso contrario si no hay un area de recursos humanos
que se encargue de velar por el bienestar de los trabajadores no habra compromiso y
perjudicard a la productividad de la empresa (Robbins, 1997)

Por otra parte, muchas veces para que un trabajador sea retribuido por sus esfuerzos
lo hacian sentir cdmodo en una empresa, pero existen empresas que no lo ven de esa manera
y s6lo se dedican a producir, no se preocupan por su personal y no consideran todos los
beneficios de un trabajador. No son conscientes que un trabajador puede corresponder a su
labor, ya sea de una manera econémica o motivacional por lo que realizan, mas aun si es un
trabajo pesado o requiere esfuerzo fisico (Galaz, 2002), de manera que, el grado de bienestar
que existe una empresa es muy importante para que un trabajador se sienta comodo. Por
ejemplo: que los trabajadores tengan una comunicacion buena con su jefe, o que entre ellos

mMisSmos se respeten y que respeten a todos sus comparieros en general. El tener un grado de
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confianza Unico, crea una conexién entre jefes y subordinados de tal manera que forman un

equipo de trabajo y pueden hacer frente a los problemas que aquejan dia a dia a la empresa.

Como resultado, cuando un trabajador realizo una buena labor, esta persona fue muy
valiosa para una empresa, puesto que no solo trabajé por una retribucion econémica, sino
que tuvo esa pasion y ese gusto por lo que hace, ese tipo de personas pudieron aportar
grandes cosas a la empresa como ideas o sugerir maneras de trabajar para hacer mas

productiva una labor (Alonso, 2008)

A diferencia de que otra persona que sélo trabajo por necesidad o por querer ganar
un sueldo, pero no demostro esa pasion por el trabajo. A pesar de que sabe hacerlo, pero se
mostré aburrido y disconforme, aqui es cuando la empresa debid intervenir y tratar de apoyar
a esta persona. Por ejemplo: ver qué es lo que le incomodo, o de qué manera se pudo mejorar
su trabajo, etc. Es asi como una empresa pudo sacar adelante su produccion ya que un mal
trabajo perjudica a los clientes. Por eso es bueno saber las habilidades que tiene cada persona,
puesto que se le puede colocar en puestos especificos para que no realicen una labor que no

les guste o de la que no tengan conocimiento (Abrajan, Contreras, y Montoya, 2009)

Finalmente, la eficiencia es un indicador muy importante en una empresa porgque nos
permitio verificar la cantidad de insumos o materiales que se utilizaron en produccién. Una
empresa fue eficiente cuando produjo igual 0 mas utilizando menor cantidad de insumos,

todo esto fue establecido en un plan de produccién (Cabrini, Calcaterra, y Lema, 2013)

En consecuencia, una accion medible que se basé en indicadores, una empresa para
que sea 6ptima tuvo que utilizar indicadores en todas sus areas, en una empresa la eficiencia
nos indico cuanto ha sido el gasto de produccion por mes o anualmente en base a esto se
decidira si ha sido productivo o no. Cuando menos sea el gasto de produccion para la compra

de materiales, la empresa ha sido mas eficiente (Diez, 2007)

En cuanto al uso de insumos y materiales para producir son limitados, algunas
empresas no tuvieron facilidades para comprar continuamente materiales o insumos, como
pudo pasar si existe una falla en calculos necesarios por parte de los encargados de

produccién o no existié un prondstico de lo que se va produjo, es por esto que la eficiencia

26



es un factor muy importante en una empresa. Si una empresa compro solo lo que requiere
para producir, o si tiene un estandar establecido y logra disminuir ese estandar, entonces es
eficiente. Para esto tiene que haber un control de parte de la gerencia de produccién y de esta

manera la empresa se beneficio en cuanto a los gastos producidos (Spencer, 1993)

Asimismo, la estructura de costos de una empresa es déptima cuando so6lo se produjo
lo necesario, en ese caso se pudo usar una metodologia llamada Just in Time, esto quiso decir
tener los insumos y materiales para una produccién exacta y en el momento justo, de esta
manera se contribuy6 a la reduccién de costos y fue un ahorro de capital para la empresa
(Ganga, Cassinelli, Pifiones, y Quiroz, 2014)

Hay que mencionar, ademas, que se hablo de dos tipos de eficiencia una técnica y
una de asignacion de recursos: la primera tratd sobre el obtener un producto minimizando
los costos de produccion, la segunda en cambio, se basé en el precio de venta de un producto
en base a eso se utilizaron los insumos para poder realizarlo, aqui vinieron los costos de
produccidn que tuvieron que ser menor que el precio de venta, para poder obtener un ahorro

(Iregui, Melo, y Ramos, 2007)

En sintesis, sefiala que, a mayores niveles de salario minimo en relacion con el
promedio de todos los trabajadores, mayor tiende a ser el incumplimiento salarial. El
cumplimiento salarial dista de ser perfecto en las empresas grandes, este incumplimiento
atendo su impacto sobre el empleo, pero también redujo la posibilidad de que opere como
mecanismo de proteccion del ingreso de los trabajadores mas pobres. EI incumplimiento
salarial se dio por la evasion de las normas legales, la escasa vigilancia, cuando la hay, tiende
a ocurrir en empresas muy grandes y poco representativas, aunque los sindicatos pueden
cumplir ese rol de vigilancia, los niveles de sindicalizacion no son trascendentales en este

tipo de casos, y no tuvieron un impacto importante. (BID, 1998)

Ademas, se considerd que se debid de estimar la importancia del salario minimo
sobre el empleo y las remuneraciones que se den, la mayor dificultad se encontro en el hecho
de que el mercado laboral fue un tema de debate de diversas escuelas de pensamiento y las

relaciones tedricas entre remuneraciones, empleo y produccion (Cespedes, 2004)
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En este contexto las empresas se enfrentaron mayormente al tradicional problema de
maximizacion de beneficios, y esto muchas veces causé el incumplimiento salarial, 1o que
trajo muchas consecuencias negativas en el desempefio de las labores y la productividad en

una empresa.

Diversos autores sefialaron que la gestion de materiales tuvo como objetivos:
discernir el papel de la planificacion de requerimiento de materiales dentro del contexto de
la planificacion jerarquica, desarrollar la l6gica de la planificacion, la programacion de
recepcion de materiales, y distinguir entre demanda dependiente e independiente (De la
Fuente, Garcia, Gomez, & Puente, 2006)

Asi mismo, se expresa que la direccion de gestion de materiales se responsabilizo de
las compras, control de produccién, el transporte, el almacenamiento, el control de
inventario, el reciclado de materiales y la eliminacion de residuos; todo esto ayud6 a una
mejor planificacion por parte de la empresa que ayudd a mejorar la produccion y permitié
un mejor flujo de actividades, sin que existan paradas innecesarias. (Stern, EI- Ansary,
Coughlan, & Cruz, 2002)

En este estudio se dio una justificacion teorica, en la cual esta investigacion se basé
en el uso de diversas teorias entre ellas; la teoria matematica, la teoria de las restricciones,
teoria de las relaciones humanas, teoria de las necesidades humanas y la teoria Kaizen. Estas
nos ensefiaron a plantear soluciones tedricas de la mejor manera, y también diversas
metodologias que siendo aplicadas ayudaron a los problemas en cuanto a las areas de la
empresa, mejorar procesos y actividades de esta. Para que esto ocurra, tuvo que existir un
compromiso por parte de todos los integrantes de la empresa, desde gerentes hasta operarios,
por lo tanto, de esta manera se pudo mejorar o erradicar los problemas que presentaron las

empresas metalmecéanicas.

Una justificacién practica que se realizé con el fin de informar sobre los problemas
mas criticos que existen hoy en dia en una empresa metalmecanica, estos nos impidieron el
crecimiento de la misma y afectd en todas las areas de esta, para esto se propuso encontrar

posibles soluciones practicas a los problemas de tal manera que cada uno fue analizado
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usando variadas metodologias y herramientas para poder disminuir los errores y encontrar

un estandar, teniendo ese estandar se pudieron afiadir mejoras progresivamente.

Finalmente, una justificacion metodologica, que se enfoca en la elaboracion y

aplicacion del disefio holistico- proyectivo, esto se ramificé en dos conceptos:

El caracter holistico que en esta investigacion surgié como respuesta a la necesidad
de integrar diversos enfoques, métodos y técnicas, en este caso en el estudio de diversas
teorias, de las cuales nos basamos para posibles soluciones, y la investigacion de tipo
proyectiva que es un estudio que consiste en buscar soluciones a distintos problemas,

analizando todos los aspectos y proponiendo soluciones practicas y funcionales.

Para la investigacion se planteé como problema general: ;De qué manera se puede
elaborar el plan operativo para mejorar los procesos de conversion de radiadores en una

empresa metalmecanica, Lima 2020?

Los problemas especificos fueron: a) ¢Cudles son los problemas en esta empresa para
presentar una propuesta del plan operativo para los procesos de conversién de radiadores en
una empresa metalmecanica, Lima 2020?; b) ¢Cuéles son los factores de mayor incidencia
para presentar una propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de

radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020?

El objetivo general fue, presentar una propuesta del plan operativo para mejorar los
procesos de conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020, y los
objetivos especificos fueron: a) Elaborar procedimientos para el diagnostico de los
problemas en la empresa para poder presentar una propuesta del plan operativo para los
procesos de conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020; b)
Elaborar un procedimiento para el diagndstico de factores de mayor incidencia para poder
presentar una propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de radiadores en

una empresa metalmecanica, Lima 2020.
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II. METODO

2.1 Enfoque, Disefo
Enfoque mixto

El presente trabajo de investigacion fue de enfoque mixto, en el cual una de las
caracteristicas primordiales del enfoque mixto fue la perspectiva que tiene, esta fue muy
amplia pues tuvo certeza en los temas de investigacion que se tocaron, tuvo también
profundidad para ahondar en la problemética del tema, hizo uso de formulaciones y obtuvo
datos demostrando como aplicar todo esto al tema que se estuvo investigando, en este caso
en la mejora de productividad en una empresa metalmecanica, en donde se tomaron los
principales datos mediante los cuales se dio el correcto planteamiento del problema, y

posteriormente su solucion (Carhuancho, Nolazco, Sicheri, Guerrero, y Casana, 2019)
Sintagma holistico

De igual manera, en la investigacion se dio la aplicacion del sintagma holistico el
cual abordd de una manera particular un tema en cuanto al estudio de teorias, modelos y a la
aplicacion practica de soluciones. También contribuyo al desarrollo de conocimientos de tal
manera que pudo ser entendible para cualquier trabajo de investigacion, en este caso se
enfoco en el estudio de una empresa metalmecénica en entender como se pudo mejorar la

productividad (Carhuancho, Nolazco, Sicheri, Guerrero, y Casana, 2019)
Investigacion proyectiva

Por otro lado, la presente investigacion de tesis fue de tipo proyectiva. La aplicacion
de este tipo de investigacion en esta tesis se dio porque se centré méas en un proyecto a largo
plazo que vino a ser la planificacién de la produccion, el control de actividades, la gestion y
mejora de procesos. Todos estos puntos se combinaron entre si y dio como resultado una
propuesta de solucion para el problema principal que aquejé a la empresa, es por ello que la
investigacion proyectiva se enfoco mas en lograr los resultados esperados. También de dar
alternativas y realizar actividades para que se cumplan las metas u objetivos que en este caso
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fueron la mejora de la productividad en la empresa metalmecénica (Carhuancho, Nolazco,
Sicheri, Guerrero, y Casana, 2019)

Nivel comprensivo

El nivel que utilizo esta investigacion fue de comprensivo, puesto que se refirio a
analizar las fuentes principales de problemas y cdmo se pudo solucionar comparandolo con
problemas de caracteristicas similares. Un claro ejemplo fue relacionar los procesos entre
empresas y poder proponer una posible solucion en base a las causas que se dieron, en este
caso fue indagar sobre empresas metalmecénicas que tengan problemas con su
productividad, cuéles son las causales y codmo se pudo solucionar. Este nivel de investigacion

se baso en los objetivos que fueron explicar, predecir y proponer (Hurtado J. , 2000)

Disefio deductivo

Por otra parte, los métodos utilizados fueron el inductivo y deductivo; en la
aplicacion del método deductivo se caracteriz6 por ir de lo general a lo particular, este caso
se baso en las teorias y antecedentes que nos hablaron de problemas generales en empresas
metalmecanicas, luego se aplicaron expresiones logicas que conllevaron a las hipétesis
sometida a prueba, y en base a esta investigacion se pudo hallar el problema particular que
aquejo a laempresa en estudio, en este caso fue la mejora de la productividad y qué solucién
se dio (Hernandez, Ferndndez, y Baptista, 2014)

Disefio inductivo

Finalmente, el método inductivo fue utilizado para la resolucion de situaciones
complejas y es un estudio que fue de lo particular a lo general. En este caso se baso en
hechos que tuvieron una caracteristica en comdn como ver el problema principal de la
empresa en estudio que fue el problema de productividad y después se observaron mas
problemas a raiz de este. Luego, se compararon con empresas del mismo rubro para llegar
a anélisis similares y conclusiones finales, de esta manera se pudo inducir cuales fueron los
problemas mas comunes que aquejaron a las empresas metalmecanicas del mismo rubro en

cuanto a productividad (Prieto, 2017)
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2.2 Unidades informantes

Unidades informantes

Fue trascendente en esta investigacion las unidades informantes, puesto que conocieron
mucho mejor los movimientos, las operaciones y los problemas que existian en planta, por
esto se procedio a entrevistar a personal involucrado directamente con el area de produccion
de los cargos mas importantes, de igual manera se consideraron todos los documentos que
se encontraron relacionados con los procesos de produccién, con éstos se supieron cuales
fueron los errores en produccién, se pudo tener un mejor control y se hallé una solucién

paulatina.

Para la investigacion cuantitativa la seleccion de la muestra fueron los documentos
que se utilizaron para la investigacion, dichos documentos brindaron la informacion de como
se estuvo dando la productividad en dicha area, y de los diferentes procesos que sucedian;
de igual forma en la investigacion cualitativa se entrevisto a 3 personas de los cargos mas
importantes en el area de produccion, entre ellos: el jefe de planta, la supervisora de
produccion y el asistente de planeamiento y control de la produccién. Para poder dejar
realizar de una manera fluida en esta investigacion, se conto con el apoyo del gerente general
de la empresa, que brindo la documentacion necesaria y dio el permiso para proceder con

las entrevistas respectivas (Melo, y otros, 2005); (Hernandez, Fernandez, y Baptista, 2014)

NuUmero de unidades informantes: 3

- Jefe de planta:

El jefe de planta se responsabiliza de todas las actividades relacionadas con el proceso
productivo, es un personal que labora mas de 5 afios en la empresa. Dirige, controla al
personal encargado en planta. Resuelve la mayoria de problemas ocurridos, propone y
realiza mejoras de organizacion de los procesos productivos, es una persona con experiencia

y conocimiento en procesos y produccién metalmecanica.
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- Supervisora de produccion:

Es la responsable de dar apoyo al jefe de planta y de supervisar al personal a cargo. Se
encarga de hacer cumplir los procesos, tratar de cumplir con los tiempos establecidos por
trabajos y asegurar que se cumpla la calidad respectiva, tiene que coordinar con las diversas
areas implicadas los trabajos a realizar. Debe controlar los pedidos de los materiales,
supervisar su uso, controlar las 6rdenes de produccion y de la calidad de los productos.

- Asistente de planeamiento y control de la produccion:

Personal responsable de planificar la produccion a realizar, los pedidos a entregar, la
demanda de materias primas, y abastecimiento. Define los tiempos por trabajo y lo deriva a
produccidn para tener en cuenta las fechas de entrega. Coordina con proveedores la compra
de material, requerimiento de servicios terceros, el medio de transporte y las condiciones de

almacenaje y transporte.

Documentos:

Orden de requerimiento de materia prima:
Es un documento de Excel donde se registraron, archivaron o documentaron dos tipos de

informaciones: las entradas y salidas del depdsito de materiales y/o materias primas.

Registro de produccion:
Es un archivo de Excel donde se agruparon todas las 6rdenes de trabajo y se pudieron

verificar cuales estan en proceso y cuales estan terminadas.

Ficha de trabajo:
Tiene como funcion el ordenar la ejecucion concreta de una operacion incluida en una hoja
de ruta, es decir, es un parte de trabajo para el operario donde se refleja una operacion a

realizar de una orden de fabricacion.
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Por lo tanto, de la hoja de ruta se derivan las diferentes fichas de trabajo, en las que se
indicaron los datos reales referentes a la ejecucion del trabajo, tiempo invertido, incidencias,
paradas, etc., a partir de los cuales se origina el flujo de informacion de control, en cuanto a
realizaciones, cumplimiento de programas, costes de fabricacion y rendimientos, siendo el

documento que refleja lo previsto y realizado a nivel de cada puesto de trabajo.

2.3 Categorias y subcategorias aprioristicas

La categoria principal de la investigacion fue productividad, seguida de las
subcategorias aprioristicas que fueron: planeamiento, procesos, resistencia al cambio,
satisfaccion laboral y eficiencia; el estudio mostro dos subcategorias emergentes muy
importantes para la mejora de la productividad en la empresa, las cuales fueron:

cumplimiento salarial y gestion de materiales.

Categoria: productividad

Sub categorias aprioristicas

Planeamiento Satisfaccion laboral

Procesos Eficiencia

Resistencia al cambio

Sub categorias emergentes

(*) Cumplimiento salarial (*) Gestion de materiales

Cuadro 1. Matriz de categorias y subcategorias

Fuente: Elaboracién propia (2020)

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En el presente trabajo, fue utilizada la técnica entrevista, la cual nos permitid obtener
informacion subjetiva de cada uno de los entrevistados para poder tomar decisiones sobre
los problemas que acontecieron en la empresa. En este caso de la empresa metalmecanica,
estos temas ayudaron de cierta manera a la organizacion a estar informada y que pudo tener
claro cuales fueron los factores que originaron los problemas en produccion y los problemas

del personal en planta (Flores y Benitez, 2012)
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El instrumento de este fue la guia de entrevista, la cual fue un documento que contuvo las
preguntas sugeridas de los temas a abordar y los aspectos a analizar en base a lo que se quiso
obtener, en este caso se enfocd el problema de productividad que aquejo a una empresa
metalmecanica. La finalidad de este documento fue comprender el problema principal en

base a las respuestas que obtuvimos (Herndndez, Fernandez, y Baptista, 2014)

De igual manera, se aplicé el uso del analisis documental que nos ayudo a
comprender a manera de datos los problemas que existieron en la empresa metalmecanica
en estudio. Estos datos que pudieron ser numericos o graficos, tuvieron que ser interpretados
de tal manera que sean entendidos por la alta gerencia para que puedan tomar decisiones
respecto a los problemas que acontecian en la empresa y poder encontrar soluciones.
Algunos documentos nos pudieron mostrar porcentajes de utilidades, graficas de costos,

cantidad de entradas y salidas, cantidad de ventas, etc. (Castillo, 2005)

En este caso, el instrumento utilizado fue la documentacion, el cual es el instrumento
fue utilizado para una correcta recoleccién de datos, puesto que permitio recopilar
informacion de todas las areas y saber como fueron sus avances. Este instrumento fue
utilizado para tener informacion requerida, tener un orden y un control, en este caso se llevo
a una empresa metalmecanica, al area de produccion, aqui pudimos ver cuales fueron las
falencias y se trabajé para poder encontrar soluciones. De tal manera que al final estos
documentos fueron expresados en uno solo que sea entendible por los altos mandos de la
empresa y que tomen decisiones correctas (Lépez J. , 2015)

2.5 Proceso de recoleccion de datos

En la presente investigacion se aplico la triangulacion, debido a que se recolectaron
los datos cuantitativos y cualitativos obtenidos de diferentes fuentes de informacion para
analizar el problema principal que tuvo que ver con la productividad de la empresa
metalmecanica en estudio, al mismo tiempo se dieron categorias y definieron sub categorias

(Hernandez, Fernandez, y Baptista, 2014).
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2.6 Método de analisis de datos

En cuanto a un analisis de datos tipo cuantitativo se dieron de una manera en que la
informacidn recolectada en base a los documentos, estos tuvieron que ser analizados de tal
manera que la informacién tuvo que ser tabulada para que se pueda manejar, interpretar y
tomar decisiones. Para esto se utiliz Excel que es una herramienta muy potente para tabular
datos de todo tipo, interpretar graficas dinamicas que nos ayudaron a visualizar mejor el

problema principal (Hernandez, Fernandez, y Baptista, 2014)

De la misma manera, el analisis de datos de tipo cualitativo se basé en las entrevistas
y las respuestas subjetivas de los integrantes de la empresa. Esta informacion dada nos llevo
a obtener datos, y las categorias y sub categorias que sirvieron ayudaron a conceptualizar lo

referente al estudio de esta manera pudimos entender el problema principal.

En cuanto al andlisis de tipo cualitativo, se utilizé el ATLAS. ti que es una
herramienta para analizar datos cualitativos, ayudando a organizar categorias con
subcategorias, asimismo como categorias emergentes y reagruparlas, para su correcta

gestion (Hernandez, Fernandez, y Baptista, 2014)

Finalmente, el analisis mixto o también llamada triangulacién se enfoc6 en abordar
los datos cualitativos y cuantitativos, quiere decir que hizo un estudio de ambos y de cierta
manera los combino, esto se hizo por medio de matrices y técnicas respetaron los datos
cualitativos como son la categorizacion, sub categorizacion y los datos cuantitativos que son
los datos estadisticos descriptivos que se encontraron en la documentacion requerida, todo

esto ayudd a consolidar dicha investigacion (Hernandez, Fernandez, y Baptista, 2014)
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1. RESULTADOS

3.1 Descripcion de resultados cuantitativos

Resultados Cuantitativos:

Tabla 1
Porcentaje de cumplimiento de plan de produccion correspondiente a la sub categoria
Planeamiento del afio 2017 al 2019

Afo Programado Cumplimiento Porcentaje Objetivo
2017 14 11 78,57% 85,00%
2018 13 10 76,92% 85,00%
2019 14 12 85,71% 85,00%
Total 41 33 80,49% 85,00%

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 1. Variacion porcentual del cumplimiento de plan de produccion correspondiente a

la sub categoria Planeamiento del afio 2017 al 2019

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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En latabla 1y figura 1 se observaron que el objetivo de cumplimiento del plan de produccion
fue de 85% como minimo, este porcentaje fue tomado debido a la cantidad de pedidos que
realizd la empresa. Para este analisis se planted un porcentaje cada afio, segun el siguiente

detalle:

En el afio 2017 el porcentaje de produccion fue de 18.57%, debido a la dificil
adaptacion al cambio por parte de los trabajadores a un plan de produccion, porque siempre
han trabajado segun su criterio y segun la cantidad de insumos que habia en planta, esto es

algo con lo que se sigue luchando actualmente.

En el afio 2018 el porcentaje de produccion fue de 76.92%, debido al incremento
de la demanda de produccion que habia en otros tipos de trabajos y a la poca mano de obra,
muy aparte de la incomodidad laboral de algunos trabajadores que resultaba en un
ausentismo laboral, la cantidad de radiadores que no eran convertidos segin el plan de
produccidn, los realizaban en horas extras, pero esto era perjudicial para la empresa en el
aspecto econdémico, puesto que generaba un sobrecosto y muchas veces la empresa no

reconocia ese tiempo.

Por altimo, se observa mejoria en el afio 2019, el porcentaje de produccion fue de
un 85,71%, esto se debid a que la empresa bajo el ritmo a los otros trabajos, esto quiere decir
que se empezaron a centrar un poco mas en la conversién de radiadores que es lo que mas
ingresos género y no realizaron mucho otros tipos de trabajo, aparte que se mejoré la
supervision puesto que se llevaba un mejor control de métodos y procesos que en los afios

anteriores.

Algunos de los problemas para que no se cumpla el plan de produccion establecido
respondieron al déficit en la gestion de materiales que se llevd en la empresa, esto es que no
se hubo un control en los insumos de mayor uso e importancia para la conversion de estos
radiadores y no se tuvo un stock de seguridad de estos, solo se compraba cuando se

terminaban y a Ultima hora, esto tomo tiempo y produjo un retraso en los trabajos.

Otro punto importante del incumplimiento de lo programado fue la falta de

comunicacion de parte del area de ventas con produccion, ventas no tuvo informacién que
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se produjo en planta y acepto trabajos que no son importantes, esto genero retraso en la
conversion de los radiadores, el llegar a un acuerdo con ventas es un punto clave que hasta

ahora no se resuelve.

Tabla 2
Porcentaje de radiadores supervisados segun cumplimiento de plan de produccion

correspondiente a la sub categoria Procesos del afio 2017 al 2019

Afo Radiadores cumplidos Radiadores Porcentaje  Objetivo

supervisados

2017 11 9 81,82% 90,00%
2018 10 8 80,00% 90,00%
2019 12 10 83,33% 90,00%
Total 33 27 81,82% 90,00%

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 2. Variacion porcentual de radiadores supervisados segun cumplimiento de plan de
produccion correspondiente a la sub categoria Procesos del afio 2017 al 2019
Fuente: Elaboracién propia (2020)
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En la tabla 2 y figura 2, tuvimos el porcentaje por afios de la supervision en cuanto a la
conversion de radiadores, esto resultd segin el cumplimiento del plan de produccion

establecido, pero en los tres afios no se llego a lo esperado que fue un 90% de supervision.

Referente a lo cumplido, esto no se llevd a cabo por diferentes razones, muchas de
ellas fueron relacionadas con la cantidad de trabajo que hubo en planta, muy aparte de los
radiadores se fabrican otro tipo de trabajos y se hacen otros servicios, por este motivo, el
supervisor no se dio abasto para ver todos los trabajos. Esto es gran parte responsabilidad
del &rea de ventas puesto que ellos realizaron las transacciones para que se pudiera dar
prioridad a otros trabajos y no a la conversion de los radiadores qué es lo que mas ingresos

genera.

La supervisién no fue muy buena, pero fue mejorando, no sé tuvo un personal
calificado y muchos trabajos se realizaron sin control de calidad y sin verificacion de
procesos debido a esto hubo muchas quejas por parte de los clientes y esto genero un

sobrecosto en reparaciones.

Uno de los problemas de mayor importancia para que no se diera la supervision
correctamente fue que en la empresa no hubo un lider o una persona encargada de indicar
qué trabajos se van a realizar puesto que es una empresa familiar y todos creian tener el
mando muchas veces, se entrometian en los trabajos y esto causaba retraso, creian que las
maneras a los que estan acostumbrados a trabajar eran eficientes y los métodos que
implementaban profesionales en este caso ingenieros, no lo son, esto es una realidad en todas
las empresas familiares y empresas pequefias, es algo que se debe cambiar si estas quieren

sobrevivir en el mercado y poder crecer.

En la tabla 3 y figura 3 se observo el porcentaje de efectividad de los métodos y
procesos implementados para la conversion de radiadores, los métodos implementados se
dieron en base a la demora que tienen tuvieron y fueron implementados de tal manera que
puedan tener una mejoria en tiempo de entrega, esto se tradujo a beneficio de la empresa y
el cliente, puesto que la empresa entrego a tiempo el trabajo y el cliente se sintio satisfecho.
No siempre estos métodos implementados son aceptados por las personas que laboran en la

empresa porque piensan que estan pasando por encima de ellos, muy aparte que estan
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acostumbrados a trabajar de una manera y cambiarle su manera de trabajo o método de

trabajo es dificil, por esto el porcentaje no ha variado mucho a partir del afio 2017 pero se

estuvo trabajando en ello y se dio a conocer a los trabajadores los beneficios y ventajas que

tienen la implementacion de estos métodos.

Tabla 3

Porcentaje de efectividad de métodos y procesos aplicados para la conversion de

radiadores correspondiente a la sub categoria Procesos del afio 2017 al 2019

Afo Métodos implementados  Equipos Cumplimiento

programados

%

Obijetivo

2017  Arenar estructura 14 9
Probar tinas después de
soldado
Pulir componente
2018  Calentado de tubos de 13 8
cobre
Echado de pasta de soldar
Colocado de laminas de
aluminio
Pulido de tubos prensados
2019 Empaquetado de tubos 14 10
para horneado
Lavar tubos horneados
con agua
Probar tubos finales
Probar estructura
ensamblada total
Total 41 27

64,29%

61,54%

71,43%

65,85%

80%

80%

80%

80%

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Por ejemplo, en el afio 2017 se implemento6 el método de arenado de estructura del radiador,
este método en realidad ayuda de una manera proporcional a la empresa, puesto que
anteriormente lo hacian con disco de Pulido o copa, esto tomaba tiempo y demoraba
aproximadamente de 5 a 6 dias, en cambio llevar la estructura a un centro de arenado es algo
rdpido que demord un dia, esto es beneficioso para la empresa ya que se redujo mucho los
margenes de entrega del trabajo, lo cual nos rindi6 una efectividad del 64.29%.

Otro método importante para la fabricacion de los tubos mesabi, que son tubos que
van dentro de radiador fue el calentado de estos, puesto que este calentamiento hacia que el
cobre sea maleable por lo tanto se pueda trabajar mejor, si el cobre no se calienta es mas
duro y se puede quebrar, de esta manera se tendria que reemplazar el tubo entero, esto seria
perjudicial para la empresa porque estos tubos son importados y costosos, aparte no se
pueden conseguir de un dia para otro, el tiempo de llegada de los paquetes de tubos de cobre
es de aproximadamente un mes puesto que son importados de China.

Por ultimo en el afio 2019, se tuvo la implementacion del empaquetado de tubos para
horneado esto quiso decir que se juntd una cantidad de tubos que fueron 44 en un paquete y
se llevaban al horno, de esta manera los tubos salen unidos a laminas de cobre listas para ser
limpiados y pintados, anteriormente no se colocaban en paguetes sino que se ponian sobre
una fuente pero esto causaba que muchos tubos se peguen y sean desechados, lo cual causaba

un sobrecosto para produccion, por lo tanto nos dio una efectividad del 71.43% .

Poco a poco se observo la mejoria en la implementacion de métodos de trabajo, pero
esto fue gran parte responsabilidad de la direccion de produccidn, puesto que tuvieron que
informar a su personal de los cambios realizados y trabajar con ellos de la mano, indicarles
como hacer el trabajo, corregir errores, tomar tiempos, y estar en constante comunicacion

con ellos para que se sientan identificados con sus labores y las realizaran adecuadamente.
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Tabla 4
Porcentaje de personas con iniciativa de cambio correspondiente a la sub categoria

Resistencia al cambio del afio 2017 al 2019

Afio Antigledad Operarios Cantidad de Porcentaje
reacios operarios

2017 <1 afio 0 6 0,00%
entrel afoy 3 afios 4 7 57,14%
>3 afos 6 6 100,00%
Total 10 19 52,63%

2018 <1 afio 0 5 0,00%
entrel afoy 3 afios 3 6 50,00%
>3 afios 4 6 66,67%
Total 7 17 41,18%

2019 <1afio 0 4 0,00%
entrel afoy 3afos 2 5 40,00%
>3 afos 3 6 50,00%
Total 5 15 33,33%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En latabla 4 y figura 4 que corresponde al porcentaje de personas con resistencia al cambio,

se observo lo siguiente:

En el afio 2017 la mayoria de los operarios mayores a 3 afios son los que tuvieron
mayor resistencia a los cambios ordenados o implantados por el area de produccién. Esto se
dio puesto que muchas de estas personas estaban acostumbradas a trabajar de una manera
empirica, han trabajado asi por afios y el modificarles su forma de trabajo es dificil para la
empresa. Esto se dio por que los jefes no se pusieron de acuerdo en cdmo llegar a ellos y
finalmente, los operarios trabajaban a su manera que no es productiva sino eficaz, esto quiso
decir que cumplian con el trabajo pero se not6 una clara deficiencia en cuanto al tiempo y al
uso de materiales 0 materia prima, en cambio en personas con antigiiedad menos un afio se
observo que fueron adaptables a los métodos puesto que fueron personas nuevas que recién
estaban ingresando a la empresa y hubo una cierta ventaja sobre ellos, pero fueron los

operarios antiguos los que son determinantes para cada trabajo.
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En la tabla 4 y figura 5, se observé que las personas con antigiiedad mayor a 3 afios fueron
un poco mas flexibles, en este caso 66,67% de ellos, esto quiso decir que los jefes llegaron
a algunos de ellos y los métodos empleados funcionaron. Lo que se busco fue que se cambie
poco a poco la manera de pensar en cuanto al trabajo y a las opciones que hubo para laborar

dandole facilidades al trabajador en sus acciones y que se sienta a gusto con lo que hace.

En la tabla 4 y figura 6, se observd que el porcentaje de personas con mayor
antigliedad fue del 50% quiso decir que la mitad de los operarios antiguos fueron aceptando
los métodos implementados, esto se debid a que el &rea de produccion trabajé de la mano
con ellos, indicandoles como deben hacer su trabajo y a resolver los problemas en conjunto,

junto con el supervisor.
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Figura 6. Variacion porcentual de personas con resistencia al cambio afio 2019

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la figura 7 se observd una comparacion de los afios 2017, 2018 y 2019 en cuanto
al porcentaje de personas mostraron mayor resistencia a los cambios, por ejemplo: en el afio
2017 se observd un 52,3% de total de personal, en 2018 un 41,10% y en 2019 un 33,33%.
Esto quiso decir que el cambio se dio gradualmente en cuanto a la mejoria de parte del area
de produccién, hubo mejor comunicacion, mayor guia y capacitaciones para la

implementacién de estos nuevos métodos.

Tabla 5
Porcentaje de personas con incomodidad laboral correspondiente a la sub categoria
Satisfaccion laboral del afio 2017 al 2019

Afo Trabajadores muy Trabajadores Trabajadores Total
satisfechos satisfechos disconformes

2017 5 7 8 20

2018 4 6 8 18

2019 3 6 7 16

Total 12 19 23 54

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 8. Comparativo de cantidad de personas con incomodidad laboral afios 2017 al 2019

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Fuente: Elaboracion propia (2020)
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En latabla5y lafigura8y 9, se analizé la incomodidad laboral de los afios 2017 y 2018 y
2019 siendo el afio 2017 el de mayor satisfaccion entre los trabajadores en ese caso un 25%,

pero en el afio 2018 esa esa situacion baja un 22.2%, y finalmente en 2019 en un 18,75%.

Esto se debid a que los trabajadores no se sintieron comprometidos con el trabajo y
tampoco que la empresa los apoy6 en sus problemas, en consecuencia, no hubo un buen
ambiente laboral puesto que los gerentes se entrometieron en los trabajos, y no los dejaban

laborar tranquilamente.

Lo que se buscé en la produccién fue la eficiencia, el tener apoyo de los trabajadores
fue muy gratificante para los encargados del area de produccion, por ejemplo: si existieron
problemas en planta, en los trabajos o si hay que quedarse a trabajar horas extras, los

trabajadores iban a apoyar esa accion porque son un equipo de trabajo.

Una de las mayores causas de la incomodidad laboral fue el que no exista un
cumplimiento salarial por parte de la empresa, que perjudico en el tema de pagos, no se
cumplia con la fecha de pago, demoraba los depdsitos de AFP y ONP, y cuando los
trabajadores reclamaban a la oficina de contabilidad estos no sabian dar una explicacion con
fundamento y los trabajadores salian disconformes. Han pasado muchos casos en que la
empresa pagaba a los trabajadores por partes con el pretexto de que el cliente no ha cancelado

los trabajos porque estos se entregaron fuera de tiempo.

Otra causa de insatisfaccion es la seguridad en la planta, fue que no existe un
encargado de seguridad, por esto se dan accidentes leves que no deberian pasar, esto se
disminuiria si se tuviera al personal adecuado, pero la empresa no quiere invertir en un

encargado de seguridad méas que nada por desconocimiento del tema.
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Tabla 6

Cantidad y costo de insumos utilizados en la conversion de una carcasa de un radiador correspondiente a la sub categoria Eficiencia

Cod Avrticulo/descripcion Cantidad Unid Precio Inversion I %i. Zona %
unitario Acumulada  Acumulada
A-74  Varilla- cellocord 1/8" 15 Kg S/11,00 S/165,00 S/165,00 17,70% A 79,96%
A-99  Varilla- supercito 1/8" 10 Kg S/10,00 S/100,00 S/265,00 28,42% A
A-10  Disco de corte Imm- 7" 20 Unid S/4,00 S/80,00 S/345,00 37,01% A
A-965 Disco de deshaste 25 Unid S/3,00 S/75,00 S/420,00 45,05% A
A-66  Pernos m14 x 80 30 Unid S/2,20 S/66,00 S/486,00 52,13% A
A-55  Disco flap 15 Unid S/3,50 S/52,50 S/538,50 57,76% A
A-32  Tuercas 30 Unid S/1,50 S/45,00 S/583,50 62,59% A
A-017 Arandelas 30 Unid S/1,50 S/45,00 S/628,50 67,41% A
A-415 Zincromato 3 Galén S/15,00 S/45,00 S/673,50 72,24% A
A-987 Pintura negro3.785lts 3 Galdn S/13,00 S/39,00 S/712,50 76,42% A
A-44  Masillas premium 6 Unid S/5,50 S/33,00 S/745,50 79,96% A
A-50  Pernos m10 x 60 20 Unid S/1,50 S/30,00 S/775,50 83,18% B 15,02%
A-669 Galdn thinner- 5lts 3 Galdn S/10,00 S/30,00 S/805,50 86,40% B
A-96  Copa (lija) 4 Unid S/7,00 S/28,00 S/833,50 89,40% B
A-38  Macho m14x2 2 Unid S/14,00 S/28,00 S/861,50 92,41% B
A-40  Macho m10x1.5 2 Unid S/12,00 S/24,00 S/885,50 94,98% B
A-68  Cepillo 8" 3 Unid S/6,00 S/18,00 S/903,50 96,91% C 5,02%
A-28  Spray negro brillante 2 Unid S/6,00 S/12,00 S/915,50 98,20% C
A-112 Spray negro mate 2 Unid S/6,00 S/12,00 S/927,50 99,49% C
A-65  Trapos 4 Kg S/1,20 S/4,80 S/932,30 100,00% C
Total $/932,30 100,00%

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 10. Pareto de los insumos mas utilizados en la conversion de un radiador

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 6 y figura 10, se observé que en este Pareto la cantidad de articulos de
primera necesidad y los que demandaron mayor inversion y que son utilizados. La categoria
A un 79,96% en la categoria B un 15,2% y en la categoria C hay un 5,2% de esta manera se
dividio a la cantidad de insumos en importancia y costo, esto quiso decir que hubo que hacer
una gestion de materiales basandose mas que nada en los elementos de la categoria Ay B
que fueron los mas utilizados, los de la categoria ¢ se pudieron conseguir de una manera

rapida, no son muy urgentes para usarse, pero si son importantes para la conversion.
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Tabla 7
Cantidad y costo de insumos utilizados en la fabricacion de tubos mesabi para la conversidn de un radiador correspondiente a la sub

categoria Eficiencia

Cod Articulo Cantidad Unid Precio Inversion I. acumulado % . Zona %
unitario acumulado
A-96 Tubos de cobre 64 M S/30,00 $/1.920,00 S/1.920,00 47,27% A 47,27%
A-97 Laminas a cobre 64 M S/22,00 S/1.408,00 S/3.328,00 81,94% B 46,24%
A-55 Pasta de soldar 2 Unid S/150,00 S/300,00 S/3.628,00 89,32% B
A-32 Lamina de AL 2 Rollo S/85,00 S/170,00 S/3.798,00 93,51% B
A-017  Pintura cobre 2 Galones S/55,00 $/110,00 S/3.908,00 96,22% C 6,49%
A-74 Disco corte 1" 20 Unid S/2,00 S/40,00 S/3.948,00 97,20% C
A-66 Balon de oxigeno 1 Unid S/30,00 S/30,00 S/3.978,00 97,94% C
A-415  Zincromato 2 Galones S/15,00 S/30,00 S/4.008,00 98,68% C
A-965  Balon de gas 1 Unid S/20,00 S/20,00 S/4.028,00 99,17% C
A-669  Galon Thinner- 2 Galones S/10,00 S/20,00 S/4.048,00 99,67% C
5lts
A-99 Wincha 5mts 1 Unid S/10,00 S/10,00 S/4.058,00 99,91% C
A-65 Trapos 3 Kg S/1,20 S/3,60 S/4.061,60 100,00% C
TOTAL S/4.061,60 100,00%

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 11. Pareto de los insumos mas utilizados en la fabricacidn de tubos mesabi utilizados
en la conversion de un radiador

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 7 y figura 11, en este Pareto se observé la cantidad y costos de insumos
utilizados para la fabricacién de tubos mesabi, qué son los tubos que van interiormente
dentro del radiador, también se observé que la mayor cantidad de inversion es en los tubos
de cobre y ldaminas de cobre puesto que, son los elementos mas caros y demoran mas en
conseguirse, la distribucion se realizd de la siguiente manera: la categoria A que estuvo
conformada por los tubos de cobre con un 47.22%, la categoria B que son las laminas de
cobre, la pasta de soldar y la ldamina de aluminio en un 46.24% y categoria C que son 8
elementos con un 6.49%, de esta manera se tuvo agrupados los elementos y se pudo saber
mediante una buena gestion de materiales en qué tiempo y cuanto se invirtié para tener una

correcta gestion.
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Tabla 8

Tiempo de produccion empleado para la conversion de un radiador correspondiente a la

sub categoria Eficiencia

Ao  Cliente Fecha de Fechainic. Fechainic. Fecha Fecha de Dias
ingreso Progr. Real entrega entrega trab.
progr. real
2017 SAN 05/03/2017 09/03/2017 12/03/2017 31/03/2017 04/04/2017 23
MARTIN
SA
CONGEMIN 15/06/2017 18/06/2017 22/06/2017 10/07/2017 15/07/2017 23
S.AC
COSAPI 15/09/2017 18/09/2017 21/09/2017 10/10/2017 15/10/2017 24
MINERIA
2018 CONGEMIN 22/02/2018 26/02/2018 02/03/2018 20/03/2018 26/03/2018 24
S.AC
SAN 18/09/2018 21/09/2018 26/09/2018 13/10/2018 19/10/2018 23
MARTIN
SA
SAN 11/11/2018 16/11/2018 21/11/2018 08/12/2018 13/12/2018 22
MARTIN
SA
2019 COSAPI 30/05/2019 03/06/2019 06/06/2019 25/06/2019 29/06/2019 23
MINERIA
SAN 23/08/2019 28/08/2019 31/08/2019 19/09/2019 24/09/2019 24
MARTIN
S.A

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 8 y figura 12, los tiempos de produccion en la conversion de radiadores son
variables, el promedio de dias actual por parte de produccion es de 20 a 22 dias, pero muchos
de los trabajos no se cumplen y se hacen fuera de tiempo, méas que nada en horas extras.

En esta figura se visualiza un versus entre la fecha de inicio de programada y la fecha de
inicio real, se observo que el inicio real de la elaboracion difiere tres dias o cuatro dias de
inicio programado, algunos hasta 5 dias. Esto se dio por la falta de comunicacion que existia

con el area de ventas, el area de ventas no llega a un acuerdo con el area de produccién y
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acepta otros trabajos méas aparte de los radiadores 785 c, esto genera una congestion de
trabajos, puesto que la planta no se posee una capacidad instalada para qué pueda abarcar
todos los trabajos.
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Figura 12. Comparacion entre la fecha de inicio programado y la fecha de inicio real respecto
al tiempo de produccion para la conversion de un radiador
Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 13. Comparacion entre la fecha de entrega programada y la fecha de entrega real
respecto al tiempo de produccion para la conversion de un radiador

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En esta figura 13, se observé un versus entre la fecha de entrega programada y la fecha de
entrega real, se visualiz6 que no se cumple las fechas segun lo programado y la diferencia
maxima es de hasta 6 dias de retraso, esto gener6 en el cliente inconformidad y reclamos a
la empresa, mas aln porque estos trabajos no eran bien supervisados, puesto que eran
realizados en horas extras por la mala coordinacién entre las areas de produccion y ventas,
también influy6 el tema de la gestion de materiales puesto que siempre hubo un retraso para

la compra de estos.
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Figura 14. Comparacion entre la fecha de inicio real y la fecha de entrega real respecto al
tiempo de produccién para la conversion de un radiador

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En esta figura 14, se observo la cantidad de dias trabajados en cuanto a la fecha de
inicio real y la fecha de entrega real, el promedio fue de 23 dias y Gltimamente se procurd
mas en entregar trabajos a San Martin que fue el cliente mas importante, pero aun asi no se
logré la eficiencia requerida y se entregaron trabajos fuera de tiempo, causando problemas
al cliente, muchas veces entregando trabajos sin ser revisados y siendo regresados a planta
para algunas reparaciones o pulir algunos defectos, esto interrumpia el plan de produccion

establecido y causaba mas demora a los trabajos planeados.
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3.2 Descripcion de resultados cualitativos

Analisis de la categoria problema productividad

E.1. Cumplimiento salarial
E.2. Gestion de materiales
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Figura 15. Categoria, subcategorias y subcategorias emergentes de productividad

Fuente: Elaboracién propia con el programa Atlas. Ti 8 (2020)

58



Planeamiento:

“ap
eale |2 anb e opiqap uondnpoid ap

ueid j2p ojuatwidwnd AASIX3 ON Zi| (=

~eye)
e| sa esaidwa e} ap 0xu3p oueIp
e sowiala anb ewsajqoud |3 'oN 213 (=)

TR

*"elauew eun
3p sopezi|igejuod uos ou anbiod
SOLWNSUI UB}jR) SIDIA SBYINW OE:L (=)

e R U >m£
anb uopeuIPI00d BjEW B| B OPIGaP
909 un ua 0]os 3|dwnd 35 §Z:| (=)

U3 3p sa uondnpoud
B| 3p SOUIWOW SOPLUIWIA)aP

U3 sownsul 3p eyjey e £E1L (=
S3[el3}ew 3P UORSID TT -\\«

“npoid
ap uejd |e ojuend ua ezijeas 3s ou

uoisiniadns ej anb oysand 'oN 97iL (=) | -

\

uondnpoid _

.\.

*+dns ej anb
e opigap pepije}o} ns ua ajdwnd
3s ou uondnpoid ap ueid |3 | (=)

*ezijeas ns eied oapadsal odwan R
UBWIO} OU $210SIAJ3dNS SO| O |3 IS 93| (=)

3p ueid Bp ojuanuldwn) “LLED -

[OUETTLET- NESS

*se| Jeydaoe
A soiquuied 50352 uep 35 OWod
e ojuend ua opuefleqel} p1s3 3§ 9€:| (=)

ou oidpuud ua “easanu £ eyajdwod

3 BIUI}QO 35
uoEILIGR) BUN 135 10d £7 (=)

Figura 16. Andlisis cualitativo de la sub categoria planeamiento

Fuente: Elaboracion propia con el programa Atlas. Ti 8 (2020)
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En la figura 16, se visualizo que la subcategoria planeamiento, se respaldo en indicadores
como lo son el cumplimiento del plan de produccién y la gestion de materiales.

El cumplimiento del plan de produccion en una empresa familiar fue dificil, debido
a que no hubo una persona encargada o un jefe, sino que todos querian tomar el control, otro
punto fue que en el &rea de planeamiento no realizaba el trabajo de manera adecuada al no
tomar datos correctos en planta, esto fue un problema diario en la empresa y a raiz de todo
esto tampoco se dio una buena supervision. El supervisor no verificaba bien los trabajos y
muchos resultaban con fallas, sélo se cumplia un 60% del plan de produccion puesto que no
habia una solucion a los problemas, y esto hacia que se perjudique, algunos de los problemas
mas notorios son: la falta de material, no estimar tiempos para cada trabajo, no saber qué
personal estd en planta, etc. La mala comunicacion entre supervision y planeamiento hizo
que no se sepan los errores ni incidentes que acontecian en planta, por ende no se sabia la
situacion de los trabajos, lo que se hizo que para completar los trabajos fue realizar horas
extras y esto no fue beneficioso para la empresa, el supervisor no llevaba un control de
insumos utilizados tampoco tenia un registro de tiempos de todos los trabajos, todo esto dio
como consecuencia que los trabajos fueran entregados después de fecha y el plan de

produccion no era 6ptimo.

El tener una buena gestién de materiales habla mucho de tener un buen rendimiento
en la empresa, muchas veces la falla del planeamiento se debia por la mala coordinacién en
la compra de insumos 0 materiales, esto causaba retrasos y que se tenia que trabajar en horas

extras, de tal manera que los trabajos se entreguen fuera de fecha.

La falta de insumos fue una responsabilidad enteramente de almacén y del area de
logistica, en las areas mencionadas existia una falta de comunicacion, esto perjudico de tal
manera a produccion por no saber la cantidad exacta de materiales o insumos que habia, y
se suponia que almacén tenia el stock suficiente para producir con fluidez. Muchos insumos
no eran contabilizados y no tenian un registro adecuado, se tuvo que improvisar en las
compras, esto fue perjudicial puesto que el afectado era el cliente, para esto se debia realizar
un mejor control de insumos calculando exactamente qué es lo que entraba en cada
componente, y si es posible darle un poco mas de lo debido para no tener insumos ni

materiales en el limite de que se terminen. El tener una buena gestion de materiales implico
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también una buena supervision de parte de produccion, puesto que hubo una produccion mas
fluida y sin interrupciones, los procesos se dieron de una manera normal y el supervisor
detuvo un trabajo por no contar con los materiales necesarios, como muchas veces pasa. Lo
que falto es que en supervision se lleve un control de insumos de lo que se usa por trabajo,
el tiempo de cada trabajo y el informar los incidentes y como van los trabajos en planta, en

qué estado se encuentran.
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Figura 17. Andlisis cualitativo de la sub categoria procesos
Fuente: Elaboracion propia con el programa Atlas. Ti 8 (2020)
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En la figura 17, se visualizo el anlisis cualitativo de la sub categoria procesos, la cual nos
mostrd que estos se respaldaron en indicadores como fueron la supervision de trabajos y la

efectividad de metodos y procesos.

La supervision de los trabajos mejoro de manera paulatina pero no se dio de una
manera correcta porque no se realiz6 un buen plan de produccion, hubo muchos trabajos que
se realizaron fuera de tiempo, esto quiso decir en horas extras y no fueron supervisados, por
consecuencia esos trabajos salian con errores o fallas y el cliente lo devolvia. Para que no se
dé esto se tuvo que cumplir el plan de produccién, que haya una buena gestion de materiales
y que la supervision esté al tanto de que los materiales o insumos mas utilizados en los
trabajos estuvieran controlados y asi no perjudicar a los demas trabajos, para esto se tuvo
que trabajar de la mano con planeamiento y poder hacer un calculo de materiales e insumos
que se utilizaba en la conversion de radiadores. Otro punto es que la supervision no llevo un
control de tiempos de todos los trabajos, puesto que un supervisor no se dio abasto para
tomar tiempo a cada trabajo, la idea es que el supervisor sepa con claridad y exactitud qué
se debia hacer en caso se realizara mal los trabajos o haya problemas mayores en planta, de
esta manera se podria mejorar la supervision, mejorar la calidad de los productos y

paulatinamente una mejora continua de los procesos.

La efectividad de los métodos utilizados en produccién se dio de acuerdo a las
mejoras que se pudieron implementar en planta, para esto se tuvo que analizar el problema,
ver las fallas y sugerir ideas. Primero, se tuvo que probar un método y ver si es efectivo,
luego para gque este sea implementado tuvo que haber aprobacién por parte de gerencia y
posteriormente ejecutado. Se informo y capacito a los operarios, puesto que ellos harian todo
el trabajo. Algunos de los cambios en planta fueron una mejora de tiempo en algunos
trabajos, pero aun falta mejorar mas, a veces el mejor juez para determinar estos métodos
son los trabajadores, puesto que ellos estan constantemente en planta realizando los trabajos.
Lo que se pide es obtener tiempo y resultados, en este caso reducir el tiempo de produccion,
obtener buenos resultados y también facilitar el trabajo a los operarios para que puedan rendir
mas en su jornada laboral. El tener una supervision por areas seria una mejor opcion porque
un solo supervisor no es suficiente y no existia un buen control en consecuencia, las labores

eran eficientes.
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Resistencia al cambio:
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Figura 18. Andlisis cualitativo de la sub categoria resistencia al cambio

Fuente: Elaboracion propia con el programa Atlas. Ti 8 (2020)
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En la figura 18, en cuanto a la resistencia al cambio, esta se respald6 en un indicador que fue

la iniciativa de cambio.

La iniciativa de cambio en esta empresa fue dificil puesto que se inculco poco a poco
al personal, jefes y duefios. Muchos de ellos tienen ideas arraigadas y creian que todo lo que
hacian era bueno y productivo, pero no se llevé un control de nada, se basaron solo en la
experiencia. Lo que se quiso conseguir fue una buena iniciativa de cambio, de alguna manera
inculcar una cultura en la empresa, puesto que la productividad fue baja y no existia apoyo
por parte de ellos. Las personas mas reacias a los cambios fueron los trabajadores méas
antiguos, puesto que estaban acostumbrados a trabajar de una manera y han trabajado asi por
un largo tiempo. Los duefios creian que la empresa iba bien tal y como estaba y no se fijaban

en los problemas que existian a diario, ni estaban al tanto de los problemas en produccién.

El reto principal fue demostrar que se pudo obtener buenos resultados
implementando cambios en los trabajos o cambios de habitos a los operarios. Estos cambios
se tuvieron que dar en toda la empresa, pero mas aun en el area produccion, especificamente
el departamento de produccién y tuvo que ser aprobado por la gerencia. Se dio una
capacitacion exhaustiva a los operarios para hacerle saber qué cambios se iban a realizar y
no implementar todo de golpe porque eso causaba malestar e incomodidad en ellos, se
trabajo de la mano con ellos, puesto que mientras se queria impulsar nuevos proyectos de
mejora, se necesitaba el apoyo de ellos para que sea productivo, factible y la empresa siga

creciendo.

En la figura 19, la subcategoria satisfaccion laboral se respaldd en dos indicadores

los cuales fueron incomodidad laboral y cumplimiento salarial.

La incomodidad laboral se manifiesto mediante la actitud de los trabajadores, porque
estos no se sentian comodos laborando en su puesto de trabajo ni en la empresa, esto genero
un mal clima laboral lo cual se tradujo en la baja productividad por parte de ellos, en
consecuencia muchos errores en produccion, retrasos en tiempos de entrega,
descoordinacion en planta, trabajadores reacios en su manera de trabajar, poca falta de
atencion al supervisor, no se trabajo de manera correcta ni ordenada, esto conllevo a muchos

problemas en los trabajos.
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Figura 19. Andlisis cualitativo de la sub categoria satisfaccion laboral

Fuente: Elaboracién propia con el programa Atlas. Ti 8 (2020)
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Una de las fuertes razones de la incomodidad laboral fue que los operarios no sentian
compromiso de la empresa hacia ellos, esto se dio porque los gerentes no se preocuparon por

el bienestar de estos y sélo buscaron generar ingresos para la empresa.

El cumplimiento salarial fue uno de los factores mas determinantes para esta
incomodidad, puesto que una persona tiene que ser remunerada por el trabajo que realiza, la
empresa muchas veces se retrasaba los pagos con el argumento de que los trabajos no eran
realizados ni entregados a tiempo. Esto fue perjudicial para los operarios que buscaban su
bienestar, de esta manera se sentian impotentes y no vinculados con la empresa, esto
conllevaba a que no trabajen por vocacion, sino solo por interés econémico, no existia un

aliciente de parte de la empresa.

En la figura 20, se observa que la subcategoria eficiencia se respald6 en 3 indicadores
los cuales son cantidad de recursos, gestion de materiales y tiempo de produccion.

La eficiencia en toda empresa fue un aspecto imprescindible, puesto que indico como
fue el aumento de la productividad. En este caso se basé en la cantidad de recursos utilizados
en la conversién de un radiador, esta cantidad no fue certera puesto que no hubo una buena
gestién de materiales. Muchas veces se pagaron costos elevados por no tener un plan de
compras y no tener proveedores fijos, mayormente se compraba al menudeo por el apuro.
Para que esto no suceda, se tuvo que controlar mas los recursos que se usaban en almacén,
logistica, almacén y produccidn tuvieron que estar conectados entre si para que no se rompa
la cadena, debe existir un stock de seguridad por cada elemento, mas aun de los elementos
de primera necesidad. La gestion de materiales fue parte importante de la produccion, puesto
que la continuidad de esta se traduce en que, si hay o no hay disponibilidad de materia prima,

y no se podia continuar produciendo si esta fallaba y causaria retrasos.

De este estudio de productividad se obtienen categorias emergentes, las cuales son:

cumplimiento salarial y gestion de materiales.

66



Eficiencia:

"W O3SIA SOWY

Juawiedouud Inb Sof U SOKUIE
SOUDNL OPEZIE: SOWIY Y = -1 "W eun 3p “JUNIENUIRUOY *0)dwala jod
> — 3p £ UOISIALANS £ 3p IPUICIP 0453 SOPEZI|EUR S35 IND LI SO efoqes 35 15 'Sup 52 - 02 ‘ugInposd ysod ewajqosd unbje

"Sew JezIugdo Ipand 35 ‘ON $2L m UR3s b eied SOPOIIM SO L2 = 53 Opewisa o] nb oysand ON || ,W Aoy 15 "anb 3p apede Anpy 2611 M‘
S r 2 2
*“50] 3p UODEILGE; 3 soyanbad
o1 U2 JUAW(EnPe opedu [¢——e| uD .ﬂ.,‘.‘.,,‘.f..«e > 3 L U0) L2042 ‘S (@ UOKIAALOY
ofeqes) 3p 0wy 3 ‘ON 5114 (=) 1 0{05 J621/€2 SOWeIPOd SHUY FEiL =

' jaqey apand
‘U1 URISI SOWNSUI IP PEPUEY
0] SRIUIB SOUMLY U |11 (=

= EURIq0 35
ou oidpuud ud ‘erdnu K BIdWe)
UODLUGE; BUN 335 10 £ZL (=
r

¥ ejp i
U2 sownsul 3p eYe; € £E7L (=

= pua key "RJIUBW UN
#| anb uopeus BEW R R OPIGIP (¢8| SIHELIEW I UOKSID 1T - ¥ uos ou anbiod
09 Un U3 0{05 W) 35 57| =) e SOUINSUI URYE) S3DIA SN L =

~npoid

| ap ueyd je oyuend ua ezyeas 3s ou
ugisiAsadns ey anb 03s3nd ‘ON 9Z:L (=

_

#| *ezijeas ns eied 0SS 0dwA} 3
_ UBLLIO} OU SRUOSIASINS SO| O R 15 §if (=

0| 53 UeZIRA
anb ofeqel} |3 INb URIIPISUOY
uIquiey sa10pefeges Sof GiL (=

67

Figura 20. Analisis cualitativo de la sub categoria eficiencia
Fuente: Elaboracion propia con el programa Atlas. Ti 8 (2020)



Categoria emergente: cumplimiento salarial
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Figura 21. Andlisis cualitativo de la sub categoria emergente cumplimiento salarial

Fuente: Elaboracion propia con el programa Atlas. Ti 8 (2020)

La figura 21, nos mostré que el cumplimiento salarial fue un factor clave para la
satisfaccion de los trabajadores de la empresa, este factor fue la mayor motivacion que pudo
tener un trabajador puesto que una persona tuvo que recibir compensacion por su tiempo
invertido, pero muchas veces la empresa no retribuy6 todo esto y causoé insatisfaccion,
incomodidad y esto se pudo ver o reflejar en la productividad de los operarios al realizar los

trabajos, el ritmo con el que trabajan y las ganas con que lo hacen.

En consecuencia, el plan de produccién no se cumplia porque muchos trabajadores
no avanzaban en una jornada de trabajo normal lo que se avanzaba en horas extras, preferian
trabajar horas extras puesto que se incrementa su pago. Lo que se buscaba era que la empresa
tenga un compromiso con ellos y que cumplan con todos los pagos correspondientes,

otorgarles beneficios como facilidades en préstamos u otro tipo de incentivo para que ellos
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se sientan valorados y asi realicen su trabajo correctamente en una jornada laboral sin

necesidad de recurrir a las horas extras.

La figura 22, nos mostrd que la mala gestion de materiales llevada en la empresa
perjudico mucho a diversas areas como: planeamiento, logistica y produccion, esto se tradujo
en los trabajos realizados, hubo muchas paradas por falta de material, lo que se ocasiono
tiempos muertos para los operarios, en consecuencia, un aumento de costos puesto que
tuvieron que comprar a Ultima hora y mayormente se compraban insumos a mercados
informales, que no ofrecian garantias de sus productos, porque no existia un proveedor para

la empresa.

En el tema de los tubos y rollos de cobre estos se tenian que pedir con anticipacion
ya que demora en llegar de 1 a 2 meses, provenian de china, en este caso son los Unicos
insumos en los cuales se tiene mas control, puesto que son costosos y el tiempo de demora

es amplio.

Otro punto importante de la gestion de materiales es que ayudo a para poder
optimizar los tiempos de entrega y realizo un buen planeamiento, sabiendo la cantidad de

materia prima e insumos que existian y llevar un buen control de estos.

Se tuvo que tener un stock de seguridad de los productos mas importantes y costosos,
no malgastarlos y optimizar el uso de estos, para esto se realizé un MRP y un plan maestro
de produccion, sabiendo la cantidad exacta que se usara y para qué fecha. EIl almacén tenia
que estar correctamente ordenado y distribuido, de esta manera se pudo mejorar el

abastecimiento de materiales y fue mas facil su distribucion.

Los tiempos muertos causados por la mala gestion de materiales, se tradujeron en
que los operarios hacian horas extras para poder realizar los trabajos pendientes, y esto era
un costo adicional para la empresa, muy aparte de lo que se pag6 por comprar materiales a

ultima hora, puesto que no se busco con calma a proveedores.
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Categoria emergente: Gestion de materiales
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Figura 22. Analisis cualitativo de la sub categoria emergente gestion de materiales

Fuente: Elaboracién propia con el programa Atlas. Ti 8 (2020)
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Diagndstico final (mixto)
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En la figura 23, el analisis mixto nos mostré que el problema principal fue la baja
productividad que se observd en la empresa metalmecénica en estudio, estos problemas
reflejaron una serie de dificultades en los procesos que se realizaron en la empresa, como,

por ejemplo, en las areas de produccion, logistica, planeamiento y ventas.

Todo esto respondié a una serie de factores y estos se reflejaron en una serie de
dificultades que en la figura 23. se ha detallado, en la triangulacion cuantitativa y cualitativa
de los datos, es importante diagnosticar las fallas principales, él porque se dio y ver una
posible solucidn. Para esto se tomaron subcategorias que reflejaron los diversos problemas,
estas fueron: planeamiento, procesos, satisfaccion laboral, resistencia al cambio, eficiencia
y surgieron dos categorias emergentes en el analisis cualitativo las cuales fueron:

cumplimiento salarial y gestion de materiales.

En cuanto al planeamiento describid el nivel de cumplimiento del plan de produccién
establecido, pero este no fue efectivo, cumpliéndose solo el 60% de los pactado y los demas
trabajos fueron realizados fuera de tiempo, esto quiso decir en horas extras, el problema fue
que no hubo una buena sincronizacion con supervision, la cual es la encargada de brindar
los datos a planeamiento para que estén actualizados, por este motivo muchas veces el area

de planeamiento supone las cosas y estas no se dan como realmente son.

Los objetivos propuestos por la gerencia fueron cumplir el planeamiento en un 85%
como minimo y poder tener un mejor control de todo lo que sucede en planta, no obstante se
conocieron cudles fueron los mayores problemas, en primera instancia la mala gestion de
materiales, esto dificulto de una manera negativa el planeamiento, puesto que se estimo una
fecha de inicio de trabajo, una fecha de entrega y ninguna de estas se cumplia, porque los
materiales demoraban en llegar a planta, o en caso contrario se terminaban y tenian que estar

pidiendo a ultima hora.

Otro punto es el tema de control de tiempos, estos no fueron bien tomados por el
supervisor, y la causa fue que estaban pendientes de una gran cantidad de trabajos en planta

y este no se daba abasto para poder supervisar ni analizar todos los trabajos, es por esto que
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se planted la idea de contratar a otro supervisor para que pueda estar al tanto de los trabajos
faltantes.

No existia un control de presupuesto ni tampoco una cantidad estimada de lo que se
gastaba en materia prima, ni insumos, por este motivo los costos de la empresa eran muy
elevados, lo ideal seria que gerencia de un presupuesto mensual a produccion y estos se
encarguen de hacer las coordinaciones respectivas, para poder sacar los radiadores a tiempo,

y no haya problemas con el cliente.

La resistencia al cambio fue un tema importante a tratar, puesto que es empresa
familiar y el innovar o sugerir cambios no fue muy bien aceptado por la gerencia ni por los
operarios, en cuanto a la gerencia, estuvo conformada por padre e hijos y no se sabe quién
tenia el control, no se tomaban las decisiones adecuadas para solucionar problemas o para la
realizacion de los trabajos, esto era una lucha constante con el area de produccion y
planeamiento puesto que son estas dos areas las mas criticas, siempre habia que tratar de

Ilegar a un acuerdo con ellos, de lo contrario no se podia trabajar normalmente.

La resistencia al cambio también se dio por parte de los operarios, quienes no
aceptaron cambiar su manera de trabajo o los métodos que ellos utilizaban para realizar una
labor, incluso cuando estos métodos eran desfasados, para eso se estaba trabajando con ellos,
mas que nada con los operarios antiguos, puesto que ellos fueron los que recibian méas apoyo

de parte de gerencia para seguir realizando estos métodos.

Para poder utilizar métodos efectivos y se implantaran nuevas maneras de trabajo se
tuvo que inculcar a los operarios desde cero, porque ellos tuvieron que sentir el compromiso
por parte de los jefes con el trabajo realizado, de esta manera se pudo ensefiar y poco a poco
adaptar algunos cambios o mejoras en los trabajos, primero estos métodos tuvieron que ser
aprobados por gerencia y esto se pudo realizar mediante pruebas y resultados, ver si era

efectivo o no el método utilizado, para finalmente recibir la aprobacion de gerencia.

Los métodos tuvieron que ser controlado mediante los procesos por los que cada uno

estd conformado, lo que sustento Mora (2014) en su libro Guia metodologica para la gestion
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clinica por procesos, donde menciond que todo es una actividad realizada por una relacion
de consumo de recursos estructurales y que tenga por finalidad obtener un bien o un servicio
con valor afiadido y dirigidos a un destinatario, de esta manera mejorando los procesos en la
empresa permitira que la productividad aumente y sea beneficiosa para todos, esto se tradujo
en aumento de sueldos, crecimiento de la planta, mejoraria el prestigio de la empresa y por

ende atraeria mas clientes.

La satisfaccion laboral fue un punto clave para estas mejoras, puesto que un operario
no podia trabajar con comodidad ni sentirse a gusto o apreciado en un lugar, ni que respeten
su trabajo, como nos sustenta Chiang, Martin & Nufiez (2010) en su libro Relaciones entre
el clima organizacional y la satisfaccion laboral, donde nos comentaron que el tener una
satisfaccion laboral fue muy importante en una empresa, ya que permitio entrar a los
trabajadores en contacto con esta y tendrian mas compromiso, esto se traduciria en mejorar

las operaciones y generar un mejor ambiente de trabajo.

Los trabajadores se tenian que sentir apreciados en su centro de trabajo, de tal manera
que gerencia se tuvo que ocupar de informarles todo lo que acontecia e implementar un area
de RR.HH. que vea por el bienestar de estos, segun la informacion desde el afio 2017, la
satisfaccion laboral fue disminuyendo, por las medidas que toma gerencia sin consultar a los
trabajadores y por el mal cumplimiento salarial que estos reciben, porque no les remuneran
su sueldo en la fecha establecida y siempre hay demoras en depdsitos importantes como AFP
U ONP, esto hace que muchos de ellos no trabajen con esa dedicacion que se busca y la
productividad no sea la esperada, de esta manera el ritmo planeado de trabajo no se da, y

existen demoras y retrasos en muchos trabajos.
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3.3 Diagndstico

En la presente investigacion se identificaron los siguientes diagnosticos basados en
los resultados cualitativos y cuantitativos, entre los cuales estan: (a) No existe buena
comunicacion entre las areas de planeamiento, produccion, logistica, y ventas. (b) Escasez
de insumos y/o materia prima. (c) Falta de personal capacitado en el area de produccion para
cumplir con la supervision de todos los trabajos. (d) Falta de personal capacitado para
controlar la calidad de los trabajos. (e) Existe despriorizacion de los trabajos en planta, a
solicitud de los duefios. (f) Falta de capacitacion a los operarios sobre los métodos que se
implementaran. (g) Almacen, no tiene valorizado todo su inventario de materia prima y
materiales a usar. (h) El tiempo de produccion elevado. (i) falta ocasional de personal obrero
para el cumplimiento de los trabajos planeados. (j) Desconocimiento de uso de herramientas
que ayuden a controlar y mejorar los procesos. (k) Falta de uso de indicadores de produccion.
(L) EIl personal no tiene conocimiento de la prioridad de los trabajos. (m) Problemas con la
calidad de los productos, muchas veces por la compra de productos alternativos o de baja
calidad a buenos precios. (n) Existe rebeldia del personal para la implementacion de
procesos. (1) Demasiadas paradas en planta por retrasos en adquisicion de materiales. (0)
Los tiempos muertos son elevados por falta de material.

3.4 Propuesta

3.4.1 Priorizacién de los problemas

De acuerdo a la consolidacién de los diagnosticos, se logré determinar los problemas
gue presentaron una alternativa o propuesta de solucién: (a) Inexistencia de un plan conjunto
que involucre al area de produccion, logistica y ventas. (b) Falta de control de los procesos.

(c) Inexistencia de un plan de abastecimiento de materiales.

3.4.2 Consolidacion del problema

Se hizo una revision y un diagndéstico en la empresa encontrando, Inexistencia de un
plan conjunto que involucre al area de produccion, logistica y ventas, causando retrasos en

la entrega de los trabajos, sobrecostos en produccion, malestar de los clientes, y baja calidad
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en los productos terminados. Asi mismo, se verifico una falta de control de los procesos
utilizados en produccidn, estos ocasionaron mala utilizacion de insumos y materiales,
aumento de tiempos muertos, baja productividad por parte de los operarios puesto que

aplicaban métodos de trabajo ineficientes.

Ademaés de una clara inexistencia de un plan de abastecimiento de materiales que
causaba, no saber qué cantidad de material ingresaba y salia, no tener un stock minimo de
seguridad, demasiadas paradas en planta por falta de material, la calidad de la materia prima
algunas veces era baja por la compra alternativas en mercados informales, los materiales e

insumos no llegan en la fecha esperada para comenzar la produccion.

3.4.3 Fundamentos de la propuesta

La presente investigacion se fundamento en 3 teorias: (a) La teoria matemética de
Von Neumann y Morgesnstem (2001), refirié que la matematica en particular resulté una
herramienta fundamental para enfrentar los desafios econémicos, con su desarrollo se han
brindado los modelos matematicos para interpretar y predecir las dindmicas y controles en
la toma de decisiones gerenciales.”. Seglin (Sanchez, 2005) planeamiento son las acciones
que toma el area de produccién de una empresa, junto con los directivos, en base a datos
numéricos para predecir y estar preparado en cuanto a lo que se debe hacer, como se debe
hacer y cuando se debe hacer, en cuanto a lo que se debe producir se refiere, para poder

satisfacer las metas que se proponen en un tiempo determinado.

Por este motivo, tener un buen planeamiento mejoraria la produccion, asignaria
prioridades en el destino de los recursos, optimizaria los procesos y las gestiones en las areas
serian mas eficientes, es decir coincide con el aporte de la teoria de Von Neumann y
Morgesnstem (2001).

(b) La teoria de sistemas, Bertalanffy (1950), sefialé que la teoria de sistemas
interrelaciona la unificacion de todos los procesos y esta mejorara aportando las relaciones
entre todas las areas implicadas en los procesos, dentro de ellas el reforzamiento mediante
los procedimientos indicando de forma clara los paso a pasos de procesos. Asimismo, el
autor (Mora, 2014) consideré que un proceso es cualquier actividad realizada por una

76



relacion de consumo de recursos estructurales y tuvo por finalidad obtener un bien o un
servicio con valor afiadido y dirigidos a un destinatario. En este sentido, esta investigacion
se apoyd con la teoria de sistemas, para poder analizar errores en la produccion y mejorarlos
implementando una gestion por procesos para mejorar la productividad de la empresay darle
un valor agregado a los productos que seran de buena calidad y los clientes se muestren
satisfechos. Y (c) La teoria de inventario: Segun, Hadley, G. y Whitin, T. (1963), la cual
busca determinar la demanda que equilibra el precio debido a la cantidad de pedidos,
cantidad minima de rotacion por falta de insumos u stock de mercancia, busca determinar
cuando hay que reabastecer y que cantidad se debe requerir. De tal forma que optimice el

costo de mantener el inventario.

Segun Vidal (2006), Los inventarios se hicieron necesarios por las fluctuaciones
aleatorias de la demanda y de los tiempos de reposicién (Lead Times) y por el desfase que
se genero entre la demanda de los consumidores finales y la produccion o suministro de los
productos solicitados. Por esta razon, se contribuyé a un plan de abastecimiento de
materiales puesto que se supo la cantidad de materia prima e insumos que se utilizaron por
trabajo y cuanto habia en stock, también ayudaria a crear un cronograma de fechas para

coordinar con los proveedores, y no afectar la produccion.

3.4.4 Categoria solucién

En la presente investigacion se procedi6 a determinar la categoria solucion basada en
la priorizacion, importancia, relevancia de acuerdo a los objetivos, propuestas, menor tiempo
y menor costo ademas respetando el costo beneficio. La categoria fue la siguiente:
Propuesta del plan operativo para los procesos de conversién de radiadores en una
empresa metalmecanica, que consistid, segun Hrebiniack y Joyce (1984) sefialaron que
implementacion es el uso de herramientas gerenciales y organizativas para alcanzar los
resultados estratégicos, por otro lado, segin Montana y Charnov (1970), el plan operativo
se diferencia de una organizacion a otra, pero en todos los casos proporciona suficiente
documentacion y datos para ser revisados por la empresa de comercializacion y el punto de
vista financiero y que se integren en el conjunto del plan de operaciones corporativas,

Asimismo, la mejora de procesos segun Harrington (1993), mejorar un proceso, significa
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cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y cémo cambiar
depende del enfoque especifico del empresario y del proceso.

Por lo tanto, de acuerdo al aporte de Hrebiniack y Joyce, Montana y Charnov, y
Harrington, la propuesta del plan operativo para la mejora de procesos, se definié como un
plan de mejora para las empresas que desean mejorar sus servicios, productos o procesos lo
que les va a permitir permanecer en el mercado, crecer y ser competitivos. Su aplicacion fue
muy Util e involucro a todos los niveles de la organizacion dependiendo del area o proceso
a mejorar, lo importante para lograr los éxitos esperados fue la aplicacion de este plan y
definir de manera exacta el area a mejorar, definiendo claramente los problemas a solucionar,
y en funcién de estos estructurar el plan de accién a seguir definiendo objetivos claros,
actividades, responsables e indicadores que permitan evaluar el proceso de mejora todo esto

dentro de un periodo determinado y bien definido.

3.4.5 Direccionalidad de la propuesta

Objetivo 1: Implementar el plan operativo del area de logistica, ventas y produccion.

Como objetivo de implementacion del plan operativo, se planted la primera estrategia
de elaborar un plan operativo con las areas involucradas, y se idearon tacticas como redactar
y disefiar el plan operativo del area de logistica, ventas y produccion utilizando Project
definition.

El Project definition es un documento en el cual se describe el plan general del
proyecto y se establecen los limites del mismo.
En este documento se incluye su objetivo, su planteamiento de trabajo, su enfoque, sus hitos,
sus recursos y sus roles. Este se debe desarrollar, revisar y aprobar. El Project definition se
publica en la base de datos apropiada del producto de trabajo. Como segunda estrategia se
realizd un plan de produccion segun lo acordado con las areas de ventas, logistica y

produccion.

El plan de produccién es una herramienta que se utiliza para planificar un proyecto

y para reflejar las decisiones tomadas en relacion con todos los componentes de un proyecto
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(tareas, perfiles y calendario), en este caso se organizaron los trabajos a realizar, los

pendientes por entregar, los tiempos de entrega y las observaciones del mismo.

Algunos de los KPIs utilizados fueron:

KPI 1. Porcentaje de cumplimiento de entrega de pedidos mensual

/PCEPM = (PEM /PTM) X100 \
Leyenda:

PCEPM-= Porcentaje de cumplimiento de entrega de pedidos mensual
PEM= Pedidos entregados mensual

PTM= Pedidos de tiempo mensual

Medicién de cumplimiento= 90%

/

KPI 2. Porcentaje de cumplimiento de entrega de pedidos anual

-

PCEPA = (PEA /PTA) X100
Leyenda:

~

PCEPA= Porcentaje de cumplimiento de entrega de pedidos anual
PEA= Pedidos entregados anual

PTA= Pedidos de tiempo anual

Medicion de cumplimiento= 90%

/

Se mostraron estos KP1”s como muestra del cumplimiento de los pedidos hechos por

los clientes, en base a estos se fueron proponiendo las mejoras respectivas en cuanto a los

pedidos mensuales y anuales, se establecié una meta del cumplimiento del 90%, que quiso

decir que los clientes recibieron productos a tiempo y se evaluaron otros aspectos como:

calidad, tiempo de abastecimiento de materiales, tiempo de trabajo, etc.
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Evidencia 1:

TRABAJOS APROBADOS POR ENTREGAR

EMPRESA -

SAN MARTIN
CONTRATISTAS
GENERALES $.A.

COSAPI MINERIA

COSAPI MINERIA
SAC

CONGEMIN $.A.C

SAN MARTIN
CONTRATISTAS
GENERALES $.A.

SAN MARTIN
CONTRATISTAS
GENERALES $.A.

CONGEMIN $.A.C

COSAPI MINERIA

CONGEMIN $.A.C

SAN MARTIN
CONTRATISTAS
GENERALES .A.

S DISPONIEILIDAD DE | TIEMPO DE LLEGADA | INFORME | INFORME | DIAS PROGR FECHA DE PRIOR
n u
O (=AY - SEED - L e ULAD L[y OBSERVACIO X MATERIALES . | DEMATERIALE: ., | FINA , | INICIA ;| DETRABA . | APROBACI , | IDAD
FADIADOR CONDENSADOR CAMIGN MINERD CAT TTTF EQLFC-35 MANTENIMIENTO ¥ REPARACION 000136 CONTADD EH PROCESD s - HO sl 30 1510112020
RADIADOR DE REFRIGERANTE CARMIGN YOLRUETE EGLANF-D2 COD.RO0I0030041 FABRICACION 0001-2011 CREDITO PENDIENTE HO 10 DIAS HO HO 20 31012020
RADIADOR HIDRAULICO SCOOP RIED0G FABRICACION 001220 CONTADD PENDIENTE HO TDIAS HO HO 25 1510212020
RADIADOR DE ACETE SP-MC-03 REF. CIF 0010084537 FABRICACION CONTADD TERMINADD st - st Hl 15 ait0ar2020
RADIADOR FEPARACION
T35 0001255 CONTADD TERMINADD st - st Hl n 0510312020
AFTERCGOOLER [SEENVIDEL AFTERCOOLER TY-35 )
FADIADOR REFRIGERANTE FI - ISHIF ( -236) 0022-0010919 o
FADIADDR PEF RICERAKTE P (v-220) FAERICACION CONTADD PENDIENTE HO 10 DIAS HO 18 1200312020
RADIADOR HIDRAULICD N1
0270026036 - Hl
FADIADOR HORALLICO N2 SISTEMA DE ACEITE DE L4 SEPARADORA FAERICACION # MANTENIMIENTD CONTADO EN PROCESO st HO 22 06072020
RADIADOR REFRIGERANTE GRLUA LEBHERT 14 FABRICACION 072-0013505 CREDITO PENDIENTE st & DIAS HO HO 25 151082020
RADIADOR DE ACETE HORAULICO B2 FABRICACION 0003030556 CREDITO PENDIENTE HO 10 DIAS HO HO 27 2800812020
RADIADOR REFRIGERANTE
ENFRIADOR HIDRAILICO SCOOPTRAM CAT RIG00G EGL $/N MANTEMIMIENTO 4 FABRICACION 0002-001003 CONTADD TERMINADOD L] 15 DIAS HO Ed] 19 100322020
AFTERCOCOLER

Cuadro 2. Modelo de plan de produccion

Fuente: Elaboracién propia basado en datos del area de planeamiento y ventas (2020)
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En el cuadro 2, se observé el plan de produccidn elaborado segun lo coordinado con las areas
de logistica, ventas y produccion para el cumplimiento de los pedidos, este cuadro se entregd
a las areas involucradas para que tengan en cuenta las fechas de entrega respectivas, saber
cuéles fueron los pendientes, los trabajos a realizar por cliente, el tipo de trabajo, los dias a

realizar por trabajo y la prioridad en cuanto a las fechas proximas.

Objetivo 2: Implementar el control de procesos en las areas de logistica, ventas y

produccion.

Como segunda estrategia de mejora, se propuso implementar un control de procesos
en las diversas areas de logistica, ventas y produccion, para esto se tuvo que hacer una
documentacién de procesos, esta resumié los pasos necesarios para completar una tarea o
proceso. Fue una documentacion interna y continua del proceso y es mas importante el
"como" de la implementacion que el "cuanto™ del impacto del proceso. En este caso se tratd
de interrelacionar a las éareas involucradas implementando un grupo de procesos
interrelacionados, y si estos procesos no estan documentados por escrito, pudo haber
inconvenientes. Hacer esta documentacion, sirvié como una guia fundamental de referencia

para los empleados y directores.

Cualquier tarea que se lleve a cabo méas de una vez o que la realicen numerosas
personas debe ser documentada. Al realizar esto brind6 uniformidad a la organizacion y

permitié monitorear y supervisar los procesos sobre la marcha.

Los procesos documentados facilitaron la capacitacion formal que permitié una
incorporacion sin problemas. El implementar este control de procesos se basé en realizar
primero un Project definition, con todas las pautas y lo que englobara estos procesos,
estableciendo el plan general y los limites.
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Algunos de los KPIs utilizados fueron:

KPI 3. Porcentaje de cumplimiento de procesos en el area de logistica

/PCPAL = (PCM /PIT) X100 \
Leyenda:

PCPAV= Porcentaje de cumplimiento de procesos en el area de logistica
PCM= Procesos cumplidos mensual
PIT= Procesos implementados totales

@adicién de cumplimiento= 90% /

KPI 4. Porcentaje de cumplimiento de procesos en el area de ventas

GCPAV = (PCM /PIT) X100 \
Leyenda:

PCPAV= Porcentaje de cumplimiento de procesos en el area de ventas
PCM= Procesos cumplidos mensual

PIT= Procesos implementados totales

%edicién de cumplimiento= 90% /

Se mostraron estos KP1’s, los cuales mostraron el cumplimiento en el control de los

procesos implementados en las areas de ventas, logistica y produccién, los procesos se

siguieron segin un mapa de procesos y una ficha de procesos, los cuales ayudaron a su

seguimiento y a su mejoria, de esta manera se tuvo todo controlado y hubo una mejora en la

productividad de la empresa.
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Evidencia 2:

Maodplain

ingenieros 5.A. cobre

Calentado de tubos de

Cadigo: F-PSST-
01.1

Edicién: 1

Pagina: 1 de 1

Responsable:

Supervisora de produccion

Objetivo:

Este proceso se desarrolla para que los tubos
de cobre sean mas maleables en su fabricacion

Entradas del Proceso:
tubos de cobre- tipo K rigido

Salidas del Proceso:

tubo de cobre- tipo K calentado y maleable
para poder realizar los tubos mesabi.

Procesos Relacionados:

se relacion con el proceso de corte de tubos a
la longitud de 1m

Documentos Relacionados:

registro de materiales, formato de registro de
materiales, control de materiales, formato de
control de materiales

Medios:
Se necesita oxigeno para poder calentar los
tubos, un chispero, un cafia de oxicorte.

Funciones y responsabilidades:

Se designara a 2 operarios encargados de
calentar los tubos por paguete de 10, en un
periodo de 30 min

Indicadores:

calentados

% tubos de cobre mal calentados = tubos de cobre mal calentados [ total de tubos de cobre

Responsable:

Fecha:
10/8/2020

Firma:

Supervisora de produccion

Cuadro 3. Modelo de ficha de proceso

Fuente: Elaboracion propia basado en datos de produccion (2020)
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En el cuadro 3, se observo una ficha de procesos que tiene varias funciones entre ellas:

i) Permitié cambios oportunos y continuos en los procesos para aumentar la productividad,
i) evito que los procedimientos dejen de usarse por falta de entendimiento,

iii) ayudo a determinar si los procesos son eficientes o si ciertos pasos deben revisarse o
eliminarse.

iv) ayudo a todos los miembros de una organizacion a comprender los procesos y a saber a
quién contactar en el caso de que haya problemas. De esta manera se catalogaron todos los
procesos que operaron en la empresa aclarando su papel, otorgando la importancia adecuada

a los elementos que lo componian evitando posibles omisiones.

Objetivo 3: Implementar un plan de abastecimiento de materiales

Por (ltimo, como tercera estrategia se propuso implementar un plan de
abastecimiento de materiales, esto es, que, para asegurar la produccion, se necesito obtener
del exterior una serie de insumos y materiales a partir de los cuales se realizaron los procesos
productivos. Se hizo esto con el fin de suministrar los recursos, reducir los costos

productivos y la capacidad de respuesta al cliente.

Los materiales representaron un porcentaje elevado del costo de los productos en casi
todo tipo de manufactura, es este uno de los motivos por los cuales la implementacion de un
plan de abastecimiento de materiales se ha convertido en una herramienta fundamental para
las empresas, puesto que, los retrasos en la solicitud de pedidos o en la entrega de los
proveedores afectan la continuidad del flujo de productos, aumentando los costos por

tiempos muertos, y los plazos de entrega a los clientes.

Asimismo, si no se cumplian las especificaciones requeridas de cantidades,
dimensiones y/o calidad de las compras solicitadas, se incurriria en mayores costos por
devoluciones, reprocesos o desperdicios, repercutiendo negativamente en el precio final del

articulo y en nivel de servicio al cliente.

La gestion de aprovisionamiento o abastecimiento es un area poco atendida en las
empresas y por lo tanto presentarian un gran potencial de mejora si se toma la importancia
debida.
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Algunos de los KPIs utilizados fueron:

KPI 5. Porcentaje de cumplimiento de abastecimiento en la fecha estimada

&AFE = (CMF /CMIP) X100 \

Leyenda:

PCAFE= Porcentaje de cumplimiento de abastecimiento en la fecha estimada
CMF= Cantidad de materiales en fecha

CMIP= cantidad total de materiales e insumos pedidos

Medicién de cumplimiento= 90% /

KPI 6. Porcentaje de recepcion materiales en buen estado

@MIBE = (CMF/TMA) X100 \

Leyenda:

PRMIBE= Porcentaje de recepcion materiales en buen estado
CMO-= cantidad de materiales éptimos

TMA-= total de materiales adquiridos

%dicién de cumplimiento= 90% /

En estos KPI"s se mostraron en primer lugar el cumplimiento del abastecimiento por

parte de los proveedores en la fecha estimada, puesto que fue fundamental para poder iniciar
la produccion sin retrasos y que no haya problemas con la entrega del producto final al
cliente, en segundo lugar se refirio a la cantidad de materia prima que llegaba en mal estado,
puesto que, muchos proveedores no se fijaban en la calidad de materiales que entregaban o
despachan, esto quiere decir si estaban en mal estado o si estaban manipulados de alguna
manera, el aceptar en estas condiciones estos materiales, perjudico a la produccion en la

empresa receptora, y posteriormente traeria problemas con el cliente final.
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Evidencia 3:

OO N <
~—

MO QMO |<F|<FHW|—|W0|0|M O |NN|<F WO|M[M~|<F
— ~— ~— — ~— | ~

20
25
1
0

36
30
36
24

24
18
24
12
24
18
12
30
18
30
24
12
36
18
18
12

6
30
24
12

Consum Prom dia |Consum Prom sem |tiempo entrega proveed.(semanas) |existencias |dias de inventario

Unid
mts
mts
unid
rollo

galones
unid
galones
unid
galones
kg

kg

kg

unid
unid
unid
unid
unid
galon
unid
unid
unid
unid
unid

tubos de cobre
laminas a cobre
lamina de AL

Articulo

trapos
tuercas

A-55 |pasta de soldar

od
A-96
A-97
A-32

Cuadro 4.

A-74 |varilla- cellocord 1/8"

A-99 |varilla- supercito 1/8"

A-10 |disco de corte Tmm- 7" |unid
A-965 |disco de desbaste

A-66 |PERNOS m14 x 80

A-55 |disco flap

A-32
A-987 |pintura negro3.785lts

A-44 |masillas premium
A-50 |pernos m10 x 60

A-669 |galon Thinner- 5lts
A-96 |copa (lija)

A-66 |balon de oxigeno
A-65

A-017 |pintura cobre
A-415 |zincromato
A-965 |balon de gas
A-017 |arandelas
A-38 |macho M14x2
A-40 |macho M10x1.5

Modelo de plan de abastecimiento

Fuente: Elaboracion propia basado en datos del area de logistica (2020)

En

el cuadro 4, se observo un plan de abastecimiento con los materiales e insumos

mas utilizados para la fabricacion de los radiadores y los tubos mesabi, en base a esto se

pidieron los materiales con anticipacién y se buscaron los proveedores adecuados para que

no hubiera problemas en la fabricacion y posteriormente que el cliente se muestre satisfecho

con el producto brindado.
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Objetivo

Estrategia

Téactica

KPI

Objetivo 1. Implementar el
plan operativo del area de
logistica, ventas y producion.

Estrategia 1. Elaborar el plan
operativo del area de logistica,
ventas y producion.

Téctica 1. Redactar y disefiar el
plan operativo del area de
logistica, ventas y produccion
utilizando Proyect definition

KPI 1. Porcentaje de cumplimiento de
entrega de pedidos mensual

PCEPM = (PEM /PTM ) X100

Leyenda:

PCEPM= Porcentaje de cumplimiento de
entrega de pedidos mensual
PEM= Pedidos entregados mensual
PTM= Pedidos de tiempo mensual
Medicion de cumplimiento= 90%

Téctica 2. Realizar un plan de
produccion segdn lo acordado con
ventas, logistica y produccion.

KPI 2. Porcentaje de cumplimiento de
entrega de pedidos anual

PCEPA = (PEA /PTA ) X100

Leyenda:
PCEPA= Porcentaje de cumplimiento de
entrega de pedidos anual
PEA= Pedidos entregados anual
PTA= Pedidos de tiempo anual
Medicion de cumplimiento= 90%

Objetivo 2. Implementar el
control de los procesos en las
areas de logistica, ventas y
producion.

Estrategia 2. Elaborar el plan
control de los procesos
logistica, ventas y producion.

Tactica 3. Elaborar el plan control
de los procesos logisticos.

KPI 3. Porcentaje de cumplimiento de
procesos en el area de logistica

PCPAL = (PCM /PIT ) X100

Leyenda:

PCPAV= Porcentaje de cumplimiento de
procesos en el area de logistica
PCM= Procesos cumplidos mensual
PIT= Procesos implementados totales
Medicion de cumplimiento= 90%

Tactica 4. Elaborar el plan control
de los procesos ventas y
produccion

KPI 4. Porcentaje de cumplimiento de
procesos en el area de ventas

PCPAV = (PCM /PIT ) X100

Leyenda:

PCPAV= Porcentaje de cumplimiento de
procesos en el area de ventas
PCM= Procesos cumplidos mensual
PIT= Procesos implementados totales
Medicion de cumplimiento= 90%

Objetivo 3. Implementar un
plan de abastecimiento de
materiales

Estrategia 3. elaborar un plan
de abastecimiento de
materiales, utilizando proyect
definition.

Téactica 5. Realizar un correcto
plan de abastecimiento, conforme
el plan de produccion.

KPI 5. Porcentaje de cumplimiento de
abastecimiento en la fecha estimada

PCAFE = (CMF /CMIP) X100

Leyenda:

PCAFE= Porcentaje de cumplimiento de
abastecimiento en la fecha estimada
CMF= Cantidad de materiales en fecha
CMIP= cantidad total de materiales e
insumos pedidos
Medicion de cumplimiento= 90%

Téctica 6. realizar seguimiento de
los materiales e insumos
consumidos y por utilizar.

KPI 6. Porcentaje de recepcion
materiales en buen estado

PRMIBE = (CMF/TMA ) X100

Leyenda:

PRMIBE= Porcentaje de recepcion
materiales en buen estado
CMO-= cantidad de materiales optimos
TMA= total de materiales adquiridos
Medicion de cumplimiento= 90%

Cuadro 5. Matriz de direccionalidad de la propuesta
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3.4.6 Actividades y Cronograma

Actividades Inicio Dias Fin Responsable/s Presupuesto Evidencia
a. Analista de proyectos
Al. Rgcopllar el alcance y 04/05/2020 3 07/05/2020 b. Jefa de ventas /43,00
objetivos c. encargado de pcp
d. jefe de logistica
a. Analista de proyectos
A2 elaporar el disefio del plan 07/05/2020 3 10/05/2020 b. Jefa de ventas /130,00
operativo c. encargado de pcp
d. jefe de logistica
a. Analista de proyectos
A3 elaborar el cronograma 10/05/2020 1 11/05/2020 b. Jefa de ventas S$/220,00 |Evidencia 1. Se utilizd
c. encargado de pcp
X o el documento de PMI
d. jefe de logistica o L,
- Project Definition
a. Analista de proyectos para cumplir con la
Ad Ordenar las actividades 11/05/2020 | 5 16/05/2020 |- Jefa de ventas /330,00 [estrategia de propuesta.
necesarias c. encargado de pcp
d. jefe de logistica
a. Analista de proyectos
A5 Id'entlflcar recursos humanos y 16/05/2020 1 17/05/2020 b. Jefa de ventas /330,00
materiales ¢. encargado de pcp
d. jefe de logistica
a. Analista de proyectos
A6 F.’rgsupuesta.lr los trabajos y 17/05/2020 2 19/05/2020 b. Jefa de ventas /330,00
servicios a realizar. c. encargado de pcp
d. jefe de logistica
. . a. Analista de proyectos
A7 Registrar la cantidad de 19/05/2020 | 2 21/05/2020  |b. Asistente de proyectos /450,00
inventario . L
c. jefe de logistica
A8 Identificacion de procesos a. Analista de proyectos
. P 21/05/2020 5 26/05/2020 |b. Asistente de proyectos S/450,00
realizar . L
c. jefe de logistica
A9 Coordinar de forma éptima
o e e o s Anslst e oy
. p 26/05/2020 5 31/05/2020 |b. Asistente de proyectos S/450,00
productos o servicios, como X L Evidencia 2. Se utilizé
R - X c. jefe de logistica
calidad, confiabilidad, precio y el documento de PMI
servicio. "Project Definition™
a. Analista de proyectos para cumplir con la
A10 Realizar un mapa de procesos | 31/05/2020 1 01/06/2020 |b. Jefa de ventas S/450,00 |estrategia de propuesta.
c. encargado de pcp
Al1 Alinear la actividad a la a. Analista de proyectos
X 01/06/2020 2 03/06/2020 |b. Jefa de ventas S/450,00
estrategia.
c. encargado de pcp
a. Analista de proyectos
Al2 Establecer en los procesos | /565550 | g 04/06/2020  |b. Jefa de ventas $/450,00
unos indicadores de resultados.
c. encargado de pcp
. - a. Analista de proyectos
Al realizar una seleccion de 04/06/2020 | 1 05/06/2020 |b. Asistente de proyectos /380,00
proveedores o
c. Jefe de logistica
a. Analista de proyectos
Al4 establecer procesos de 05/06/2020 1 06/06/2020  |b. Asistente de proyectos /380,00
compras -
c. Jefe de logistica
. a. Analista de proyectos
AlS establecer estrategias de 06/06/2020 | 1 07/06/2020  |b. Asistente de proyectos /380,00 o .
compras c. Jefe de logistica Evidencia 3. Se utilizd
’ 9 el documento de PMI
"Project Definition"
a. Analista de proyectos para cumplir con la
A16 contabilizacion de materiales | 07/06/2020 1 08/06/2020  |b. Asistente de proyectos S/380,00 |estrategia de propuesta.
c. Jefe de almacen
Al7 recepcion de ingresos a. Analista de proyectos
P gresosy 08/06/2020 2 10/06/2020  |b. Asistente de proyectos /380,00
egresos
c. Jefe de almacen
. . a. Analista de proyectos
AL8 check list de materiales o 10/06/2020 | 1 11/06/2020  |b. Asistente de proyectos /380,00

insumos utilizados por trabajo.

C.

Jefe de almacen

Cuadro 6. Matriz de Actividades y Cronograma
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Cronograma:

A1 Recopilar el alcance y objetivos

A2 elaborar el disefio del plan operativo

A3 elaborar el cronograma

A4 Ordenar las actividades necesarias

AS Identificar recursos humanos y materiales

A6 Presupuestar los trabajos y servicios a realizar.

A7 Registrar la cantidad de inventario

A8 Identificacion de procesos realizar

A9 Coordinar de forma 6ptima todos los factores que influyen en la

decision de compra de los productos o servicios, como calidad,

confiabilidad, precio y servicio.

A10 Realizar un mapa de procesos

A1l Alinear la actividad a la estrategia.

A12 Establecer en los procesos unos indicadores de resultados.

A13 realizar una seleccion de proveedores

A14 establecer procesos de compras

A15 establecer estrategias de compras

A16 contabilizacion de materiales

Al7 recepcion de ingresos y egresos

A18 check list de materiales o insumos utilizados por trabajo.

14/03/2020 03/04/2020 23/04/2020 13/05/2020 02/06/2020 22/06/2020 12/07/2020

Figura 24. Cronograma de actividades
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IV. DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Discusion

La tesis desarrollada que tuvo como titulo “Propuesta del plan operativo para los
procesos de conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020 tuvo
como base la investigacion de los problemas obtenidos en la empresa metalmecanica, se
identificd que la categoria principal fue productividad, puesto que todos los problemas
originados afectaban a esta, se identificaron cinco subcategorias que enmarcaron la
problematica de la situacion de la productividad, entre éstas fueron a ser los principales
problemas de la empresa: planeamiento, procesos, resistencia al cambio, satisfaccion laboral
y eficiencia, y subcategorias emergentes que surgieron en el analisis posterior a los
problemas que fueron: cumplimiento salarial y gestion de materiales. En base a estas
subcategorias se trabajé con indicadores o ratios, por medio de documentacion, entrevistas
y propuestas dadas para encontrar una solucion, se determiné que lo mejor es implementar

el plan operativo en dicha empresa.

Con esta data se generaron siete objetivos de solucién a la problematica, que vienen
a ser los principales, entre ellos tenemos el analizar las causas del incumplimiento del plan
de produccién en la conversién de los radiadores en los afios 2017- 2019, lo cual segun el
estudio en el ultimo afio llego a un 85,71%. Por otro lado, se analiz6 la cantidad de procesos
supervisados en la conversion de los radiadores en los afios 2017- 2019, de lo cual se obtuvo
un 83,33% en el afio 2019, seguidamente, analizar la efectividad de los métodos y procesos
implementados en la conversion de los radiadores en los afios 2017- 2019, la cual en el

ultimo afio fue de 71,43%, mejorando un poco los procesos.

Posteriormente se tuvo que analizar el porcentaje de trabajadores con resistencia al
cambio en los afios 2017- 2019, lo cual fue un factor importante en toda empresa que se
quieran realizar cambios, este llego a un 50% en el Gltimo afio, lo cual quiso decir que la
mitad del personal aun es reacio a los cambios propuesto por la empresa. Por lo tanto,
también se llego a analizar el porcentaje de satisfaccion laboral en empresa en los afios 2017-
2019, el cual llego a un 43.75% de trabajadores disconformes. También se analizé la
eficiencia de costos en la conversion de los radiadores en los afios 2017- 2019, este punto
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tratd sobre los gastos hechos en cuanto a la compra de materia prima e insumos, en donde se
detecté un aumento de costos porque no se tuvo una buena eleccion de proveedores y no se
realizd un plan de abastecimiento de materiales, y finalmente, analizar los tiempos de
produccidén de conversiones de los radiadores en los afios 2017- 2019, dado que los tiempos
de entrega fueron muy elevados y no se llegé a cumplir con todos los pedidos en la fecha
pactada con el cliente.

Fue necesario recalcar que para hacer un analisis de una empresa se tuvo que contar
con data histdrica y data actual, colaboracion en el area de produccion con las entrevistas a
los encargados, de esta manera se pudieron observar cuales son los errores y las fallas en
dicha area, aparte de la escasa comunicacién con las demas areas, posteriormente se pudieron
implementar métodos y procedimientos para poder darle seguimiento, y finalmente se
implementaron mejoras las cuales ayudaron a que la empresa conozca sus falencias y

empiece paulatinamente la mejora de esta con el apoyo de los trabajadores y la gerencia.

Dentro de los antecedentes nacionales, la investigacion se coincide con Galindo
(2015), puesto que sefialé que, para el aumento de la productividad en una empresa, esta se
tuvo que medir en base a ratios de tiempos de trabajo, cantidad de piezas producidas, y
cumplir con las fechas de entrega dadas, también hablé de comparativo entre fechas, lo cual
permitio ver los incrementos o decrementos de la empresa. Al mismo tiempo, se coincide
con Orozco (2016), porque estipul6 que, al no tener un buen planeamiento de la produccién,
una empresa no puede con la demanda del mercado, esto trae una falta de coordinacion de
trabajo, y no hay un compromiso de parte de los trabajadores porque existe una confusién
por parte de los mismos directivos de la empresa, en consecuencia, se perderian muchos

clientes.

De la misma manera, se coincide con Fernandez & Ramirez (2017), los cuales
sefialaron que el no tener metas establecidas a corto, mediano y largo plazo de una empresa
es perjudicial, puesto que no existié un planeamiento establecido y en consecuencia no
sabran cuéles son sus ventas a futuro, ni permitieron que sepan sus costos de produccion,
todo esto generd una baja productividad, esto se manifestd en la empresa en el area de ventas,

puesto que no tienen un prondstico de pedidos y esto perjudico a produccion puesto que no
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sabe la cantidad de trabajo que puede llegar y por ende no contar con los suficientes recursos

para producir.

Asi también, el trabajar con ratios y contar con diversos tipos de analisis en cuanto a
la cantidad de procesos supervisados en la conversion de los radiadores en los afios 2017-
2019, y la efectividad de los métodos y procesos implementados en la conversion de los
radiadores en los afios 2017- 2019, se coincide segun el estudio de Tamashiro & Yacarini,
(2018) quienes dijeron que se ven problemas notorios en la empresa como la baja
productividad, el uso ineficiente de recursos, retrasos en produccion, cuellos de botella, etc.
Esto se debi6 a que no se aplica la metodologia apropiada para este tipo de manufactura 'y

los empleados estan acostumbrados a trabajar de una manera errada.

De igual manera, el anlisis de las causas del incumplimiento del plan de produccion
en la conversion de los radiadores en los afios 2017- 2019, se coincide con el estudio
propuesto por Carrasco & Chipana (2017) porque especificaron que muchos de los
problemas de productividad en la empresa se basaron en la falta de un plan de produccion,
promover la capacitacion e incentivos para los trabajadores, no lograr un alineamiento

estratégico y operativo de los procesos entre las areas de la empresa.

En cuanto a los antecedentes internacionales, se coincide con la Balasingham (2016),
puesto que esta hablo de la deficiente productividad en muchas empresas que no se adaptaron
a los cambios tecnoldgicos y no pudieron adaptarse, de eso se trata la industria 4.0, tener esa
capacidad de adaptacion. Los factores que estan correlacionados negativamente, son:
desajustes de habilidades de los empleados, renuencia al cambio y etapa de madurez, lo que
dado los resultados obtenidos en la presente investigacion asi lo demuestran en cuanto al
analisis del porcentaje de trabajadores con resistencia al cambio en los afios 2017- 2019 y el
analisis del porcentaje de satisfaccion laboral en empresa en los afios 2017- 2019.

Del mismo modo, se coincide con Brubaker (2018), porque baso su investigacion en
los factores que afectaron a una empresa textil y entre los mas criticos estan el que no haya
un buen analisis de los materiales a adquirir, el no tener un buen plan de abastecimiento, y

los insumos y herramientas utilizados hacen que los costos de produccion sean elevados.
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Igualmente se coincide con lo expuesto por Derbe (2018), donde considera que las industrias
del metal constituyen varios subprocesos que se estdn gestionando obstaculizado por las
maquinas obsoletas, sistemas, técnicas y pobre conocimiento experto como consecuencia de
ello, los empleados estan dando como resultado una baja productividad y la competitividad.
Aunque la productividad y la medicion de la productividad son la préctica comdn para las
empresas, la investigacion afirmé que la implementacion de la medicion y el analisis de las
Ilamadas al sistema de productividad para empresas se lleva a cabo empleando un enfoque
de proceso, donde un proceso ha recibido aportes y los valores de produccion y la
productividad es la relacion entre la produccion y la entrada considerando las empresas

manufactureras.

Por otro lado, se refuta lo de Cely (2017) el cual indicd que se utilizaron criterios
econdmicos, técnicos y ecoeficientes para el estudio de la productividad, pero estos no
fueron temas muy estudiados, a pesar de que eran relevantes para la toma de decisiones. Si
hubiera una mejor evaluacion de procesos se podria tener importancia estos criterios y la

productividad seria Optimay la gestion de procesos mejoraria.

Finalmente, la propuesta realizada segln el estudio de la investigacién propuso
implementar el plan operativo para mejorar la productividad en la empresa, teniendo como
base las 5 subcategorias aprioristicas y 2 subcategorias emergentes. Analizandolas a fondo
se pudieron identificar los problemas mas criticos y se obtuvo informacidn necesaria para
una posible mejora de la productividad en las areas de la empresa, para ello siempre tuvieron
que estar sus ratios en evaluacién. Estas subcategorias mostraron una serie de conexiones
entabladas con algunos antecedentes nacionales e internacionales que se estudiaron para
optimizar el proceso de investigacion, y se obtuvo como resultado una propuesta viable, la
cual también fue respaldada por el uso de diversas teorias como la teoria matematica, teoria
de las restricciones, teoria de las relaciones humanas, teoria de las necesidades humanas, y
la teoria Kaizen, estos son los pilares que acreditan que la investigacion realizada se
desarroll6 con sustento para poder lograr los objetivos propuestos y ayudar a mejorar a la

empresa en estudio.
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4.2 Conclusiones

Primera: Para la propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de
radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020, este analisis se sustentd en
diversas subcategorias: planeamiento, procesos, resistencia al cambio,
satisfaccion laboral, eficiencia, en la cuales se emplearon ratios y porcentajes, los
cuales fueron los siguientes: cumplimiento del plan de produccion, supervision de
trabajos, efectividad de métodos y procesos, iniciativa de cambio, incomodidad
laboral, cantidad de recursos, tiempo de produccion. Hallando por cada uno una

mejora sostenida, la cual beneficid a la empresa en todas las areas involucradas.

Segunda: En la elaboracién de los procedimientos para el diagnostico de los problemas
en la empresa para la propuesta del plan operativo para los procesos de conversion
de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020, se tuvo que tener en
cuenta los problemas mas notorios y graves que perjudicaban a la produccion, los
cambios mas notorios se dieron en el area de planeamiento y produccion, puesto
que hubo una mejor coordinacion en los trabajos, y mayor comunicacion con las
areas de logistica y ventas. La supervision de los trabajos fue méas analitica y
exhaustiva, en cuanto al personal de produccion, estaban acostumbrados a trabajar
de una manera empirica, paulatinamente se tuvieron que adaptar a los cambios y

se observo una mejoria en la produccion.

Tercera: En la elaboracion del procedimiento para el diagnostico de factores de mayor
incidencia para la propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de
radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020. Los factores de mayor
incidencia hallados fueron los tiempos de produccion empleados, la supervision
de los radiadores para determinar el porcentaje del cumplimiento de produccion,
asi mismo el porcentaje de efectividad realizado en las operaciones de todas las
areas de la empresa. El Gltimo factor fue la variacion porcentual de la resistencia
al cambio por el personal de la empresa, el cual fue determinante para lograr el

objetivo propuesto.
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4.3 Recomendaciones

Primera:

Segunda:

Tercera:

Se recomienda presentar la propuesta de un plan operativo puesto que el analisis
de este permitira tener una clara situacion de la empresa, se podran establecer los
objetivos y metas que se desean cumplir y poder aplicar mejoras en los puntos
mas criticos y de mayor importancia, todo esto se controla mediante ratios o
indicadores, los cuales se apoyan en documentacion historica de la empresa, de
esta manera habria un orden en los procesos productivos y una mejor

comunicacion entre areas involucradas.

La gerencia esta obligada a realizar de manera periddica un diagnostico en la
empresa de todas las areas, con el fin de identificar y conocer que obstaculos estan
limitando el crecimiento de esta, para asi disefiar un plan operativo que la haga
mejorar. Se debe trabajar en base a indicadores o ratios, estos seran de gran ayuda
para poder saber la gravedad de los problemas y posteriormente implementar las
soluciones respectivas, que seran de apoyo a todas las demas areas que estan en
contacto con el area de produccion, también seguir afiadiendo informacion
mediante el andlisis para asi tener un mejor control continuo y beneficiar a la

empresa.

Para la elaboracion del procedimiento se debe tener conocimiento con detalle de
cémo, quién, cuando, dénde, se realizan las actividades y asegurar: 1. Que las
actividades se realizan de una forma independiente por los trabajadores 2. Que se
realizan de una forma ordenada y sin improvisaciones. 3. Que conducen al
objetivo cubierto por el procedimiento. Por lo tanto, se debe tener mapeado los
procesos en todas las areas involucradas, saber qué papel tienen estas en la
empresa, y como los errores que hay interfieren en el crecimiento de la misma.
Por otro lado, se tiene que desarrollar un programa de mejora de comunicacion
entre areas, de esta manera los problemas se podran resolver en conjunto y se
detectaran mas facil, asi no afectara a la produccién en proceso ni a la que esta por
entrar, se tendra todo planeado y de haber inconvenientes se conversara con los
responsables de cada area, pero esto afianza las relaciones entre colaboradores y
jefes, mejorando el clima laboral.
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Anexo 1: Matriz de la investigacion
Titulo: Propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020.

Problema general

Objetivo general

Categoria 1 problema: Productividad

Sub categorias

Indicadores

¢De qué manera se puede elaborar el plan operativo
para mejorar los procesos de conversion de
radiadores en una empresa metalmecanica, Lima
2020?

Presentar una propuesta del plan operativo para
mejorar los procesos de conversion de radiadores
en una empresa metalmecanica, Lima 2020

Planeamiento

Cumplimiento del plan de produccién

Procesos

Supervisién de trabajos

Efectividad de métodos y procesos

Resistencia al cambio

Iniciativa de cambio

Satisfaccion laboral

Incomodidad laboral

Eficiencia

Cantidad de recursos

Tiempo de produccién

Problemas especificos

Objetivos especificos

Categoria 2 solucién: Propuesta del plan operativo para la mejora de procesos de conversion de

radiadores

¢ Cuéles son los problemas en esta empresa para
presentar una propuesta del plan operativo para los
procesos de conversion de radiadores en una
empresa metalmecanica, Lima 2020?

Elaborar procedimientos para el diagnostico de los
problemas en la empresa para poder presentar una
propuesta del plan operativo para los procesos de
conversion de radiadores en una empresa
metalmecénica, Lima 2020.

Categorfas emergentes

¢ Cuéles son los factores de mayor incidencia para
presentar una propuesta del plan operativo para los
procesos de conversion de radiadores en una
empresa metalmecanica, Lima 2020?

Elaborar un procedimiento para el diagnostico de
factores de mayor incidencia para poder presentar
una propuesta del plan operativo para los procesos
de conversion de radiadores en una empresa
metalmecanica, Lima 2020.

Cumplimiento salarial

Gestion de materiales

Nivel: Comprensivo

de la produccion

Método: Mixto

Unidades informantes: jefe de planta, supervisora
de produccion, asistente de planeamiento y control

. . . - . . Técnicas e . s
Tipo, nivel y método Poblacion, muestra y unidad informante instrumentos Procedimiento y andlisis de datos
Sintagma: Holistico Técnicas cualitativas:
gma: Entrevista Procedimiento: Entrevista (cualitativo),
- ] Instrumentos: Guia de recoleccion de documentos (cuantitativo).
Tipo: Proyectiva entrevista

Técnicas cuantitativas:
Anélisis documental

Instrumentos cualitativa.
cuantitativos:

Documentacion

Andlisis de datos: Triangulacion cuantitativa y
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Anexo 2: Evidencias de la propuesta

Definicion de proyecto

para
PROYECTO P01 — Elaborar um plan operativo del
araa de logisfica, ventas v produccian.
GEREMTE DE PROYECTO Johann Bazan Barmuevo
Mumero de 1.8
Version
Borrador/Final |[4/08/2020
del
Innpreso el Q40802020
Autor Johann Bazén
Johann bazani@outiook.com
a91321580
Propietario Johann Bazan
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Definicion de proyecto

para
PROYECTO FO02 — Elaborar un plan contral de
proceso en el rea de logistica, ventas v
produccion.
GEREMTE DE PROYECTO Johann Bazén Barnuevo
Mamero de 1.0
Version
Borrador/Final | 4/0G/2020
del
Impreso el 04706872020
Autor Johann Bazan
Johann. bazan@outiook.com
891321599
Propietario Johann Bazan

Plan control de procasos
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Definicion de proyecto

para

PROYECTO

FO03 — Elaborar um plan de
abastecimiento de materiales, utilizando
project definition.

GERENTE DE PROYECTO

Johann Bazan Barnuevo

Numero de 1.0

WVersion

Borrador/Fimal | 4/0G6/2020

del

Impreso el Q4082020

Autor Johann Bazan
Johann.bazan@outiook.com
221321588

Propietario Johann Bazan

Plan da sbasiscimiants ds matariales
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Anexo 3: Instrumento cuantitativo

Ficha de registro documental

Titulo del documento:

Periodo o afno:

Objetivo del documento:

Descripcion del documento:

El documento
responde al area de:

N Documento Descripcion Registro Férmula % Analisis
ro S documental
01 | Documento
1
0 Documento
2 2
0 Documento
3 3
Documento
4
FECNAI s LUGAM: v
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Anexo 4: Instrumento cualitativo

Datos bésicos:

Ficha de entrevista

Cargo o puesto en que se desempefia

Nombres y apellidos

Cadigo de la entrevista

Fecha

Lugar de la entrevista

Nr | Subcategor Indicador Preguntas de la entrevista
0. ia
¢Existe  cumplimiento del plan de
Cumplimiento produccion establecido por el area de
1 Planeamie planeamiento?
nto
Supervision ¢Se realiza una correcta supervision en
2 Procesos
planta de los trabajos realizados?
¢Los métodos aplicados a los trabajos hacen
Efectividad efectivos los procesos?
_— . ; Si se aplican cambios en planta como
Iniciativa de cambio ¢ P P
3 Resistencia mejoras de métodos de trabajo cuantas
al cambio personas aceptan esos cambios?
. . Incomodidad ; Qué faltaria mejorar en esta empresa para
4 Satisfaccio ¢Q ) P P
que te sientas satisfecho de laborar aqui?
n laboral
. ;la cantidad de insumos que se utilizan en la
Cantidad de recursos ¢ a
5 Eficiencia conversion de un radiador 785c, es la
correcta, 0 muchas veces faltan insumos y
por qué?
. . ¢El tiempo de trabajo en la conversion de un
Tiempo de conversién
radiador 785c es el correcto?

Observaciones:
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Anexo 5: Base de datos (instrumento cuantitativo)

Ficha de registro documental

Titulo del Propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima
documento: 2020
Periodo 0 afo: 2019

productividad
para establecer

materia prima, ordenes
de trabajo, informes de

OB de_l DeSCI’IpCIOt’T i El documento responde al area de:
documento: documento:
Identificar Clasificacion en cuatro
indicadores en la | documentos (Orden de
mejora de la requerimiento de

Area de planeamiento

de materia prima

las entradas y salidas del depdsito de materiales y/o

acciones de produccion, reporte de
mejoras. ventas)
. Registro . i

Nr o. Documentos Descripcion g Férmula| % | Analisis
documental
Orden de

: requerimiento
Es un documento de Excel donde se registran, g .
. ) : ; . .| de materia
Orden de requerimiento |archivan o documentan dos tipos de informaciones: | .
1 prima para

X . conversion de
materias primas. ,
radiadores
785c.
Es un archivo de Excel donde se agrupan todas 1as | formato de
2| Registro de produccion | 6rdenes de trabajo y se puede verificar cuales estan |  registro de
en proceso y cuales estan terminadas. produccion
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Tiene como funcion el ordenar la ejecucion concreta
de una operacion incluida en una hoja de ruta, es
decir, es un parte de trabajo para el operario donde se
refleja una operacion a realizar de una orden de

fabricacion.
Por lo tanto, de la hoja de ruta se derivan las formato
_ _ . . i N fich
3| Ficha de trabajo diferentes fichas de trabajo, en _Ias que se |nd|cara_1n de ficha
los datos reales referentes a la ejecucion del trabajo, de

tiempo invertido, incidencias, paradas, etc., a partir | trabajo,
de los cuales se origina el flujo de informacién de | también
control, en cuanto a realizaciones, cumplimiento de | conocido

programas, costes de fabricacién y rendimientos, como
siendo el documento que refleja lo previsto y orden _de
realizado a nivel de cada puesto de trabajo. trabajo
(GT)
FECNA: e s s s e et LUGAT v et sss s e s sss e

Anexo 6: Transcripcion de las entrevistas o informe del analisis documental

Entrevistadol (Entv.1) Jefe de planta
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Nr Preguntas de la entrevista Respuestas

0.

1 ¢Existe cumplimiento del plan de produccion | No existe cumplimiento del plan de produccion debido a que el &rea de planeamiento
establecido por el area de planeamiento? no conoce exactamente cuanto es lo que pueden rendir los trabajadores en su jornada de

trabajo.

2 ¢ Se realiza una correcta supervision en planta | El plan de produccidn no se cumple en su totalidad debido a que la supervision no se
de los trabajos realizados? efectla como corresponde, los trabajadores demoran las tareas encomendadas y si el o los

supervisores no toman el tiempo respectivo para su realizacion cuando no estan verificando
el trabajo de los trabajadores origina que lo planificado no se cumpla.

3 ¢Los métodos aplicados a los trabajos hacen | Los métodos aplicados son buenos, pero pueden mejorar mucho mas es cuestion de
efectivos los procesos? observacion, analisis, y proceso de mejora continua en los procesos.

4 ¢Si se aplican cambios en planta como La realidad es que se tienen que aplicar cambios a los procesos y eso corresponde al
mejoras de métodos de trabajo cuantas departamento de produccion, generalmente, la plana gerencial es reacia a los cambios
personas aceptan esos cambios? porque consideran que los procesos estan correctos, asi mismo los trabajadores también

consideran que el trabajo que realizan es lo mejor que se podria hacer, es alli donde hay
que demostrar con resultados que las nuevas dpticas de trabajo son superiores a
las tradicionales, en conclusion hay que obtener el tiempo y obtener resultados.

5 ¢Qué faltaria mejorar en esta empresa para que | a.-Que los sueldos se paguen puntualmente
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te sientas satisfecho de laborar aqui? b.-Que haya un sinceramiento de sueldos o sea que nos paguen mejores sueldos por el

trabajo que el trabajador realiza.
c.-Que pagos obligatorios como AFP, CTS sean realizados cuando correspondan.

d.-Que se implemente una ADMINISTRACION mas efectiva en la empresa a fin de que se

pueda realizar préstamos blandos al personal para estar conformes.

e.-Que la plana gerencial no incomode y no amenace al personal.

¢la cantidad de insumos que se utilizan en la | En términos generales la cantidad de insumos estan bien, puede haber una
conversién de un radiador 785c, es la correcta, | mejora controlando mejor el proceso de fabricacidn de los tubos mesabi, a fin de que el
0 muchas veces faltan insumos y por qué? margen de desperdicios sea menor, y que los trabajadores se concentren en su labor, de esa

forma se mejoraria la productividad.

La falta de insumos en determinados momentos de la produccion es de entera
responsabilidad tanto de almacén como de la persona encargada de comprar estos
materiales. En este caso del asesor técnico por no verificar que haya todos los materiales
para producir los tubos, asi mismo la gerencia por no contar con un plan previsor de

compra de materiales para la fabricacion de los tubos.
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¢El tiempo de trabajo en la conversién de un

radiador 785c es el correcto?

No, el tiempo de trabajo empleado actualmente en la fabricacion de los tubos mesabi es
demasiado lento. En la préactica se han demorado 25 dias para una conversion de tubos

mesabi

El objetivo es fabricar 2 radiadores en 1mes y sin la realizacion de sobretiempo y si se
puede, se estaba realizando hasta que vino la para de produccion, y el porqué de esta
mejora se debi6 definitivamente a que los trabajadores comprendieron que sino mejoraban
la produccién no se podia cumplir con sus sueldos, ademas del compromiso de todos los

trabajadores para superar esta situacion econémica actual.

Entrevistadol (Entv.2) Supervisora de planta

Nr

Preguntas de la entrevista

Respuestas
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¢Existe cumplimiento del plan de produccion

establecido por el area de planeamiento?

No, el problema que vivimos a diario dentro de la empresa es la falta de cumplimiento
del plan de produccion, esto es muchas veces porque es debido a que existen, dentro de
una empresa familiar, muchas personas al mando, por lo que cambian el plan establecido

a Su parecer.

¢Se realiza una correcta supervision en planta

de los trabajos realizados?

Actualmente nos encontramos realizando una supervision por areas, para que lleve un
mejor control cada supervisor, ya que ha habido muchos reclamos por procesos mal

realizados.

¢Los métodos aplicados a los trabajos hacen

efectivos los procesos?

Hemos realizado muchos cambios en los que principalmente hemos visto mejora en
tiempo y acabado referente a la fabricacién, sinceramente aln nos falta tallar mucho mas

los métodos de trabajo para las demas areas y poder optimizar, que es lo que se quiere.

¢ Si se aplican cambios en planta como
mejoras de métodos de trabajo cuantas

personas aceptan esos cambios?

Mientras comprobemos que los cambios son beneficiosos, tenemos apoyo de los duefios;
sin embargo, quienes ponen siempre un rechazo al inicio respecto a cambios son los
operarios con mas antigliedad que buscan no cambiar el método con el que trabajaron por

afos, son aproximadamente 5 personas.

Como te repito, comprobando que el método aplicado es favorable tenemos apoyo, de lo

contrario no.

¢Que faltaria mejorar en esta empresa para

que te sientas satisfecho de laborar aqui?

Principalmente la comunicacion y coordinacion entre los propios duefios, ya que mientras

gueramos cambiar e impulsar nuevos proyectos de mejora y ellos no cambien su manera
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de pensar y de actuar seguirdn cambiando constantemente lo planteado, no se puede

avanzar de esta manera.

En una empresa familiar, todos quieren tener voz de mando, y creen tener la razon.

6 ¢la cantidad de insumos que se utilizan en la | Por ser una fabricacion completa y nueva, en principio no se obtenia con certeza la
conversién de un radiador 785c, es la | cantidad exacta de insumos, generando insumos faltantes (pernos, pulgadas de felpa,

correcta, o0 muchas veces faltan insumos y por | pintura) por lo que hemos realizado un mejor control en esta fabricacién ya que nos

qué? pidieron el calculo exacto para una exportacion, por lo que pudimos llegar a las
cantidades.
7 ¢El tiempo de trabajo en la conversion de un | No, se puede optimizar méas. Esto depende de la supervision y de la carga laboral de cada
radiador 785c es el correcto? operario. Ya que, si contamos con la cantidad de operarios suficiente y no los rotamos

para otros trabajos, el tiempo de fabricacion o de conversién completa del radiador se

reduciria.

Antes podiamos realizar solo 1 conversion al mes, ahora con pequefios cambios, hemos

podido realizar una conversion y una fabricacion completa dentro del mismo mes.

Entrevistadol (Entv.3) Asistente de planeamiento y control de la produccién
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Nr

Preguntas de la entrevista

Respuestas

¢Existe cumplimiento del plan de produccion

establecido por el area de planeamiento?

Se cumple s6lo en un 60% debido a la mala coordinacién que hay en el area de
produccién o por ejemplo: falta de material, no estimar los tiempos adecuados de cada
trabajo, falta de personal, etc. Lo que se hace para completar el plan es que trabaja en
horas extras, pero esto no beneficia a la empresa por qué es un pago adicional que hacen,
por lo tanto, se tendria que terminar en la fecha establecida. Para eso tiene que haber una

buena coordinacion entre las &reas de produccion, logistica y planeamiento.

¢ Se realiza una correcta supervision en planta

de los trabajos realizados?

No, puesto que la supervisién no se realiza en cuanto al plan de produccién ,sino con lo
gue hay disponible en planta, esto quiere decir que muchos trabajos se realizan fuera de
tiempo, por diversos factores, por lo tanto se da una supervision fuera de lo establecido
en el plan de produccion y el supervisor no se da abasto para ver todos los procesos, ni
para saber qué cantidad de insumos han utilizado, saber qué tiempo con exactitud va a
demorar, no informar de los incidentes en el trabajo y todo esto da como consecuencia
gue muchos trabajos no sean entregados en el plazo, se da una supervision operativa mas

no analitica ni informativa.

¢Los métodos aplicados a los trabajos hacen

efectivos los procesos?

Los métodos para que sean efectivos tienen que ser analizados de una manera exhaustiva
por parte del area de produccidn, pero estos no se pueden aplicar si no existe una

aprobacion de gerencia, mayormente son efectivos, pero tienen que ser probados antes, y
tomar los tiempos previstos, claro antes de ello se tiene que informar de las mejoras a los

operarios, ya que ellos harén todo el trabajo.
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¢ Si se aplican cambios en planta como
mejoras de métodos de trabajo cuantas

personas aceptan esos cambios?

Todo cambi6 o toda implementacion de mejoras en una empresa es algo dificil y esto se
refleja mas en los operarios puesto que ellos son los que realizan todas las funciones
operativas. Los operarios antiguos se muestran mas reacios a los cambios puesto que
estan acostumbrados a trabajar de una manera, y no es facil lidiar con estos problemas,
pero se tiene que llegar a un acuerdo con ellos porque esto va a beneficiar a la empresa y
a ellos de cierta manera. Se esta trabajando en cuanto a cOmo se dan estos cambios y
aceptar las sugerencias qué nos dan los operarios para poder complementar lo con lo
planeado en produccion.

¢Qué faltaria mejorar en esta empresa para

gue te sientas satisfecho de laborar aqui?

Bueno en mi opinidn, los motivos para poder sentirme satisfecho seria que paguen a
tiempo el sueldo puesto que es el motor de todo trabajador, ya que se vive de eso. Otro
punto seria que haya un area de recursos humanos que se encarga de velar por el
bienestar de los trabajadores, puesto que muchos de ellos se sienten incomodos porque
sienten que su palabra no es valorada y el duefio hace lo que quiere sin consultar o mejor

dicho sin recibir opiniones de ellos para poder llegar a un acuerdo.

¢la cantidad de insumos que se utilizan en la
conversion de un radiador 785c, es la
correcta, 0 muchas veces faltan insumos y por

quée?

Muchas veces faltan insumos porque no son contabilizados de una manera estandar y
tienen que estar comprando todo a Gltima hora. Se esta trabajando en eso porque la
conversion de los radiadores es el trabajo mas requerido por las empresas, y no podemos
seguir fallando. El que haya una buena planeacion de materiales también compromete al
area de logistica, y ain no existe una buena comunicacion entre produccion y logistica y

todo esto causa esos problemas.
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7 ¢El tiempo de trabajo en la conversion de un

radiador 785c es el correcto?

No, puesto que lo estimado es 20 — 25 dias, si se trabaja continuamente hasta menos
tiempo, pero lamentablemente la falta de personal en los trabajos no permite dar un
tiempo estandar, puesto que muchos operarios trabajan en otros pedidos por los clientes
y no hay suficiente mano de obra para poder cumplir con la produccion principal que son
los radiadores 785c.

Muy aparte de que, si hay algun problema post produccidn, por ejemplo: fugas de aire, 0
la soldadura no quedo bien, o hay tubos mesabi que fugan. Esos problemas se tienen que
ver ya cuando el radiador este ensamblado, esto es en la etapa final de prueba, y en caso
de haber fallas retrasaria la entrega del producto, y es lo que se quiere evitar, por eso se
estd implementando de tal manera la calidad antes de los procesos y durante, para que

los tiempos de entrega no se alteren demasiado.

Anexo 7: Pantallazos del Atlas. Ti
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Anexo 8: Fichas de validacion de la propuesta

\/a\

Universidad

Anexo 8 Ficha de validez de la propuesta

Norbert Wiener

Titulo de la investigacion: Propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, lima 2020.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE LA PROPUESTA

Nombre de la propuesta: Propuesta de implementacion del plan operativo para la mejora de procesos de conversion de radiadores.

Yo, Flores Zafra David identificado con DNI Nro. 41541647 especialista en Ingenieria de proyectos e investigacién. Actualmente laboro en IBM del Peri, ubicado en
Av_ Javier Prado Este 6230, La Molina 15012, procedo a revisar la correspondencia entre la categoria, sub categoria e item bajo los criterios:

Pertinencia: La propuesta es coherente entre el problema v la solucidn.
Relevancia: Lo planteado en la propuesta aporta a los objetivos.

Comnstruccién gramatical: se entiende sin dificultad alguna los enunciados de la propuesta.

: Pertinencia Relevancia Construccién
N° | INDICADORES DE EVALUACION gramatical Observaciones Sugerencias
S NO SI NO e | NO
1 La propuesta se fundamenta en las ciencias | X X X
administrativas / ingenieria.
) La propuesta estd contextualizada a la realidad en | X X X
estudio.
. T . X X X
3 | La propuesta se sustenta en un diagnostico previo.
4 Se justifica la propuesta como base importante de la | X X X
investigacion holistica - mixta - proyectiva
5 La propuesta presenta objetivos claros, coherentes vy | X X X
posibles de alcanzar.
6 La propuesta guarda relacion con el diagnostico y| X X X
responde a la problematica
7 La propuesta presenta estrategias, ticticas y KPI| X X X
explicitos y transversales a los objetivos
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Dentro del plan de intervencién existe un cronograma | X X X La matriz presenta
detallado v responsables de las diversas actividades 3 evidencias

9 | La propuesta es factible y tiene viabilidad

10 | Es posible de aplicar la propuesta al contexto descrito

Y después de la revisidén opino que:
1. Serecomienda utilizar un modelo que permita la mejora continua del proceso de conversion de radiadores ............................
2

%)

Es todo cuanto informo;

27/06/2020

x X

David Flores Zafra

Ingeniero de Proyectos e Investigacion

Firmado por: dfloresz
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Anexo 9: Matrices de trabajo
Matriz - Planteamiento del problema

Informe mundial #1

Esencia del problema

Consolidacion del problema

La innovacién incompatible con
algunas empresas.

Titulo del informe

Manufactureras Argentinas

Innovacion Tecnoldgica Y Desigualdad
Productiva Y Laboral En Las Empresas

Referencia

La heterogeneidad estructural en empresas tradicionales y
empresas modernas. (Celeste & Borrastero, 2018)

Internacional

Celeste, M., & Borrastero, C. (2018). Innovacion tecnoldgica y desigualdad productiva y laboral en las
empresas manufactureras argentinas. Desarrollo Y Sociedad.

Informe mundial #2

Esencia del problema

Condiciones de trabajo no aptas.

Titulo del informe

Evaluacion de las condiciones de

Problema de investigacion a nivel internacional

la region Caribe colombiana

trabajo en empresas manufactureras de

Referencia

Las deficientes condiciones de trabajo que generan impacto en
la productividad y en la actitud de los empleados. (Oviedo,

Martinez, Hernandez, & Escobar, 2016)

En Argentina las empresas conservan una
ideologia de desigualdad productiva y
laboral a esto se le denomina
heterogeneidad estructural y es una
diferencia o una valla en la clase
trabajadora que labora en la empresa, esta
clase la conforman los trabajadores
mayormente en el area operativa. Esto
quiere decir que el area gerencial no se
preocupa del bienestar de los trabajadores,
y no ven los problemas internos de la
empresa, especialmente los problemas que
hay en el &rea operativa, por este motivo
los trabajadores se muestran reacios a los
cambios que toma la gerencia para mejorar
la empresa, ya que porque s6lo piensan en
producir.

Las decisiones o0 cambios que toma la
gerencia no son bien vistos por los
trabajadores, por ejemplo: implementacion
de equipos modernos para mejorar la
produccién o implementar un sistema de
gestion de mejora en la empresa sin antes
haber comunicado a los trabajadores de
dichos cambios, o0 en todo caso
capacitarlos para que ellos estén al tanto de
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Oviedo, O., Martinez, L., Hernandez, J., & Escobar, J. (2016). Evaluacién de las condiciones de trabajo
en empresas manufactureras de la regién Caribe colombiana. Revista Facultad de Ingenieria

Universidad de Antioquia.

Informe mundial #3

Esencia del problema

Deficiente uso de sus recursos humanos
y maquinaria

Titulo del informe

Evaluacion de la capacidad para
montaje en las industrias
manufactureras de calzado en cuba.

Referencia

Las Pymes (Pequefias y Medianas Empresas) al no contar con
métodos de trabajo, evidencian desventajas en el uso de sus
recursos humanos y maguinaria. (Reyes, Aldas, Morales, &
Garcia, 2016)

Reyes, J., Aldas, D., Morales, L., & Garcia, M. (2016). Evaluacion de la capacidad para montaje en la
industria manufacturera de calzado. Ingenieria industrial.

las decisiones de la gerencia y el trabajo se
desarrolle mejor. (Celeste & Borrastero,
2018).

De igual manera en las empresas de la
region Caribe colombiana presenta
condiciones deficientes para realizar sus
trabajos, Ya que los trabajadores no se
sienten valorados y el ambiente de trabajo
no es el adecuado. La actitud de los
trabajadores no es buena por una serie de
guejas que no son escuchadas por la
gerencia esto impacta en la productividad
de la empresa y existen retrasos en la
entrega de los trabajos. (Oviedo, Martinez,
Hernandez, & Escobar, 2016).

Por otra parte, En Cuba Se observa que las
empresas pymes presentan una gran falta
de productividad debido a que no cuentan
0 no existen métodos de trabajo, el trabajo
se da de una manera empirica y tampoco
estan dispuestos a adquirir maquinaria
moderna, Esta no adquisicion de
maquinaria moderna se da mas que nada
por la falta de informacion o el desinterés
de la empresa ya que estan acostumbrados
a trabajar de una manera por largo tiempo
y el cambio es dificil muy aparte de la
cantidad de dinero que tienen que invertir,
otro punto es el no contratar a personal
calificado para poder laborar, ya que la
mayoria de trabajadores son antiguos y
tienen sus propios métodos de trabajo.
(Reyes, Aldas, Morales, & Garcia, 2016)
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Problema de investigacion a nivel nacional

Informe nacional #1

Esencia del problema

Consolidacion del problema

Empresas reacias a implementar
mejoras tecnoldgicas para mejorar
procesos.

Titulo del informe

Anélisis Del Comportamiento
Innovador En Empresas Peruanas De
Manufactura.

Referencia

No hay implementacion de un software de ingenieria para
lograr ventaja competitiva y mejorar la productividad en
empresas manufactureras. (Arenas, Gonzalez, Cueva, Rivas,

& Vega, 2017)

Nacional

arenas, J., Gonzélez, M., Cueva, Y., Rivas, K., & Vega, P. (2017). Analisis Del Comportamiento
Innovador En Empresas Peruanas De Manufactura. Revista Gestion De La Innovacion Para La

Competitividad.

Informe nacional #2

Esencia del problema

Dificultad para tener un producto
competitivo en el mercado

Titulo del informe

No establecer un precio correcto de los productos a ofrecer,
esto incrementa los costos de produccion y por ende la
productividad disminuye. (Arrarte, Longhi, & Michue, 2017)

Demasiadas empresas en el Pert son
reacias a la implementacion de tecnologia
moderna ya que estan acostumbradas a
laborar de una manera empirica y con
maquinaria obsoleta Esto se debe a la falta
de informacién del tipo de maquinaria
herramienta o uso de software para
mejorar los procesos en la empresa estos
software agilizan los procesos productivos
haciendo que la productividad aumente
Pero tiene que ser manejado por personal
capacitado o en todo caso ingenieros
especializados en el proceso. (Arenas,
Gonzélez, Cueva, Rivas, & Vega, 2017).
Por otro lado, la disminucion de
productividad en empresas metalmecanicas
y manufactureras es a causa de no
Establecer un correcto precio de venta de
un producto o servicio y él no saber de esto
hace que se incrementen los costos de
produccion todo esto sea ya que no se hace
un correcto estudio de Mercado y no se
tiene un registro de Los costos de
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Analisis de Productividad y
competitividad en la industria textil

Referencia

Arrarte, R., Longhi, L., & Michue, E. (2017). Analisis De Productividad Y Competitividad En La
Industria Textil. Revista Quipucamayoc, 113-121.

Informe nacional #3 Esencia del problema

Los empleados no se sienten valorados.

Titulo del informe

Relacion Entre La Motivacién Personal
Y La Productividad En La Empresa

Comercial Bionova S.A.C. L ]
No hay una motivacidn por parte de la empresa hacia los

Referencia empleados que ejercen labores complicadas. (Macedo, 2018)

Macedo, P. (2018). Relacion Entre La Motivacion Personal Y La Productividad En La Empresa
Comercial Bionova S.A.C.

produccioén por ejemplo Costos directos
costos indirectos costos a corto plazo
costos a largo plazo costos fijos costos
variables. (Arrarte, Longhi, & Michue,
2017).

Mientras que otra causa de baja
productividad es la no motivacion de la
empresa hacia los empleados, estos no se
sienten comprometidos con la empresa
porgue trabajan en un ambiente laboral
estresante, no dan el 100% a las
actividades que ellos realizan y tampoco
existe ningun incentivo por parte de la
empresa solo 6rdenes para que se cumplan
los trabajos. Debido a esto los gerentes no
estan pendientes de bienestar del
trabajador solamente del de la empresa ya
gue se encargan de producir o dar servicio,
y no analizan el aspecto humano sélo el
aspecto material. (Macedo, 2018)
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Consolidacion parcial

Consolidacion del problema

Causa Sub causa ¢Por que? del problema Local
1. tardanza 1. ReS|_den lejos I_EI pgrsonal sesiente | 1|4 empresa metalmecanica en
2. Trafico incomodo porque 1a | oqy 4ig dedicada a la fabricacion
2. No utiliza EPPS 3. Incomodidad al trabajar empresa no se de radiadores para el sector
C1. Personal 4. Se olvidan de traerlos preocupa por ellos y | pineria Se notan problemas con
3. absentismo 5. Mal clima laboral no son concientizados | o nersonal porque la empresa no
6. La empresa no paga puntualmente en cu_ando ala se preocupa por ellos, no hay una
segurldac_i enel concientizacion sobre el trabajo
i trabajo. de cada uno y la seguridad en el
4. costosa 7. No buscan mas proveedores La logistica en _ la trabajo no es muy buena. Por
8. No comparan precios en el mercado empresa no es bien ende, los accidentes son
C2. Materia [ 5. Demora 9. Mala planificacion de logistica llevada y la calidad de | continuos, los trabajadores no se
prima 10.  Incumplimiento de los transportes la materia prima no es | sjenten valorados, y no hay un

6. Defectuosa

11.  No verifican la calidad en planta

12. Fallas de fabricacion

verificada por la mala
planificacion.

C3. Procesos

7. Demora 13. No hay una buena distribucion de
trabajo.
14.  Falta de toma de tiempos.
8. Falla 15.  Ausencia de métodos de trabajo.

16. Desconocimiento de estos.

9. No hay control

17.  No hay buena planificacion.

18. No se emplean las herramientas
adecuadas.

La mala planificacion
de la produccion, el
desconocimiento  de
procesos, y la ausencia
de métodos de trabajo,
lleva a wuna mala
produccion con graves
errores.

No existe una correcta
distribucion de planta,
debido a esto se
generan movimientos
innecesarios.

Ca.
Magquinaria y
equipos

10.  Falla de maquinas

19.  Maguinaria antigua

20.  No existen repuestos para algunas

21.  Faltade MTTO preventivo

Al no existir un plan de
MTTO muchas
empresas no lo toman

compromiso por parte de ellos,
aparte del desconocimiento en el
tema de seguridad que no existe.
En paralelo la logistica de la
empresa no es bien planeada ni
controlada, la materia prima no es
pedida con una buena anticipacion
que permita trabajar de una
manera fluida y correcta, ya que
existe un plazo de entrega por
parte de los proveedores, por esta
razén los trabajos se entregan
fuera de tiempo, esto es un grave
problema para los clientes, otro
punto es la calidad de los insumos
que se consiguen para realizar los
trabajos, esto son adquiridos en
mercados informales que no
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11.  Mantenimiento 22.  Faltade un plan de MTTO
ineficiente

12. Faltade 23.  Costos elevados
adquisicion de 24.  Personas reacias al cambio

maquinaria moderna

en cuenta y recurren a
la tecnologia, pero se
dan con la sorpresa de
gue muchos empleados
no aceptan ese cambio.

ofrecen certificados de calidad, y
cuando son llevados a planta y
empiezan a trabajar con estos,
puede suceder que se rompan,
desgaste rdpidamente, que no
hayan las medidas requeridas, y
adquieran de otra medida que
perjudica el trabajo por realizar,
etc.

En cuanto a la planificacion de la
produccion esta no existe y hay un
desconocimiento de métodos de
trabajo, Se observa que, durante la
jornada laboral, el personal genera
movimientos innecesarios entre
las &reas en donde labora porque
no existe una distribucion de
planta correcta y esto conlleva a
gue la produccién tenga errores
graves, muy aparte que los
trabajos se entregaban fuera de
fecha.

Otro punto a tratar es la no
adaptacion al cambio por parte de
los trabajadores ya que estan
acostumbrados a trabajar con
maquinaria antigua y obsoleta,
Por ese motivo no se implementa
maquinaria moderna por la
manera artesanal y empirica de
cémo laboran, muy aparte que la
empresa no desea invertir en
maquinaria nueva porque habria
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que capacitarlos o contratar a
personal técnico con
conocimientos para poder manejar
esas maquinas.
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Formulacion del problema general

Objetivo general

¢De qué manera se puede elaborar el plan operativo para mejorar los
procesos de conversion de radiadores en una empresa

metalmecanica, Lima 2020?

Presentar una propuesta del plan operativo para mejorar los procesos de

conversion de radiadores en una empresa metalmecénica, Lima 2020

Formulacion de los problemas especificos

Objetivos especificos

¢Cuales son los problemas en esta empresa para presentar una
propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de

radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020?

Elaborar procedimientos para el diagnostico de los problemas en la empresa
para poder presentar una propuesta del plan operativo para los procesos de

conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima 2020.

¢ Cuales son los factores de mayor incidencia para presentar una
propuesta del plan operativo para los procesos de conversion de

radiadores en una empresa metalmecéanica, Lima 2020?

Elaborar un procedimiento para el diagnostico de factores de mayor
incidencia para poder presentar una propuesta del plan operativo para los
procesos de conversion de radiadores en una empresa metalmecanica, Lima
2020.

Ficha de trabajo 1. Matriz de problemas, objetivos
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Justificacion tedrica

Cuestiones

Respuesta

Redaccién final

¢ Qué teorias sustentan la investigacion?

Teoria matematica, teorfa de las restricciones, teoria de las
relaciones humanas, teoria de las necesidades humanas,
teoria Kaizen.

¢ COmo estas teorias aportan a su investigacion?

Aportan porque nos muestran las soluciones tedricas,
formulada por diferentes autores, que ayudan a una
empresa manufacturera- metalmecénica, de tal manera
gue le muestran el camino correcto, y aplicando diversas
metodologias, se puede llegar a encontrar soluciones al
problema de la productividad, ya sea de personal,
administrativo, produccién, etc.

¢Por qué realizar el trabajo de investigacion?

Porque nos permite ver la realidad de las empresas
manufactureras hoy en dia, los problemas que enfrentan
diariamente, y nos ensefian un enfoque distinto de
productividad.

Esta investigacion se baso en el uso de
diversas teorias entre ellas; la teoria
matematica, la teoria de

las restricciones, teoria de las relaciones
humanas, teoria de las necesidades
humanas vy la teoria Kaizen.

Estas nos ensefian a plantear soluciones
tedricas de la mejor manera, y también
diversas metodologias que siendo
aplicadas ayudaran a los problemas en
cuanto a las areas de la empresa, y
también a mejorar procesos y
actividades de esta. Para que esto ocurra,
tiene que existir un compromiso por
parte de todos los integrantes de la
empresa, desde gerentes hasta operarios,
por lo tanto, de esta manera poder
mejorar o erradicar los problemas que
presentan las empresas manufactureras-
metalmecénicas.

Justificacion practica

¢Por qué hacer el trabajo de investigacion?

Porgue nos permite saber como es el movimiento en las
empresas, y los problemas de todo tipo que enfrentan,
afectando mayormente a la productividad de estas.

¢;Cual sera la utilidad?

Poder encontrar soluciones practicas a los problemas méas
comunes en primera instancia la mejora de productividad.

Esta investigacion se realiza con el fin
de informar sobre los problemas més
criticos que existen hoy en dia en una
empresa manufacturera- metalmecénica,
estos nos impiden el crecimiento de la
misma y afectan en todas las areas de
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¢Qué espera con la investigacion?

Encontrar soluciones a los problemas mas criticos de la
empresa y poder lograr su crecimiento paulatino.

esta, Para esto se propone encontrar
posibles soluciones préacticas a los
problemas de tal manera que cada uno
seré analizado usando variadas
metodologias y herramientas para poder
disminuir los errores y encontrar un
estandar, teniendo ese estandar se
pueden afiadir mejoras progresivamente.
Entre estas el crecimiento de la
productividad qué es el factor mas
importante para que una empresa
evolucione.

Justificacion metodoldgica

¢Por qué investiga bajo ese disefio?

Disefio holistico proyectivo

¢El resultado de la investigacion permitiréa resolver
algan problema?

Si, en este caso los problemas en todo &mbito de una
empresa manufacturera: social, econdmico, productivo,
etc. pero en especial lo relacionado con la baja
productividad por los problemas que presenta.

En esta investigacion se enfocé en la
elaboracién y aplicacion del disefio
holistico- proyectivo, esto se ramifica en
dos conceptos:

El caracter holistico que en esta
investigacion surge como respuesta a la
necesidad de integrar diversos enfoques,
métodos y técnicas, en este caso en el
estudio de diversas teorias, de las cuales
nos basamos para posibles soluciones, y
la investigacion de tipo proyectiva que
es un estudio que consiste en buscar
soluciones a distintos problemas,
analizando todos los aspectos y
proponiendo soluciones practicas y
funcionales.

En el caso de una empresa
manufacturera- metalmecanica seria
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centrarnos en el analisis y mejoramiento
paulatino de todas las areas de la
empresa, en especial el area de
produccién que es donde nos
centraremos en esta investigacion para
poder encontrar una mejor manera de
aumentar la productividad en la
empresa, para esto aplicamos las
herramientas, métodos y ejecucion de
las acciones de una manera practica y
efectiva.

Todo esto nos permitira saber y poder
solucionar los mayores inconvenientes
de la empresa, en especial el problema
de productividad general.
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Teoria 1: Teoria matematica

Autor de la teoria

Cita

Parafraseo (1)

Aplicacion en su tesis (2)

Redaccion final (1+2+3+4)

Von Neumanny

“La matematica en
particular resulta una
herramienta fundamental
para enfrentar los
desafios econdémicos, con
su desarrollo se han
brindado los modelos

Es por este sentido
que la matematica y
los modelos
matematicos, ayudan
en la recoleccidn de
datos para asi poder
tener controlado lo

Esta teoria sera aplicada en base
a el uso de la programacion
lineal ya que propone formas
particulares de abordaje a
problemas empresariales,
aprovechando los avances
informaticos, y ofreciendo gran

1947 .
Morgesnstem matematicos para que sucede en la ayuda a la hora de valorar
interpretar y predecir 1as | empresa, y poder futuras estrategias de desarrollo
?;22’;1:32 3&;;2}2?}':: €N | tomar decisiones y mejora de una empresa, en
. s correctas. (Camero, este caso saber tomar decisiones
gerer}males’ (Camero, Martinez, & Pérez correctas con resultados
Martinez, & Pérez, 2016, ' '
p. 98) 2016) hallados.
Camero, Y., Martinez, L., & Pérez, V. (2016). EL DESARROLLO DE LA MATEMATICA
Y SU RELACION CON LA TECNOLOGIA Y LA SOCIEDAD. CASO TiPICO.
Referencia: Revista Cientifica de la Universidad de Cienfuegos, 97- 105.

Autor de la teoria

Cita

Parafraseo (3)

Aplicacion en su tesis (4)

La teoria matematica planteada
por Von Neumanny
Morgesnstem, fundamenta la
importancia del uso de la
matematica y los modelos
matematicos Utilizados en
ingenieria, y que de una manera
ayudan a una empresa a tener
todo planificado, controlado y de
esta manera todo es medible.
Esto facilita la toma de
decisiones de la alta gerencia
para el mejoramiento de la
empresa, como por ejemplo; el
area de produccion, logistica,
comercial 0 ventas.

Estos modelos o herramientas
matemaéticas nos ayudan a ver
los errores que acontecen en
empresa y de esta manera poder
tomar decisiones para encontrar
la solucién, de manera tal que la
productividad no se vea afectada
por estos, sino que todo lo
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Von Neumann y

El modelo matematico
que se presenta en esta
seccion responde a las
necesidades del
CONACYT para
optimizar los costos de
los Proyectos de
Innovacion Tecnoldgica

La matemaética
proporciona modelos
matematicos que
generan una gran
ayuda en las
empresas hoy en dia,
por ejemplo, en
optimizaciones de
recursos, de costos,

La aplicacion de esta teoria
puede mejorar la planeacién de
una produccion a futuro si el
fabricante busca un costo
minimo satisfaciendo la
demanda, respetando la
capacidad de produccion,
manteniendo el nivel de

contrario se mantenga estable o
mejore por el bien de la empresa.
(Camero, Martinez, & Pérez,
2016; Zurita, Ruiz, Diaz,
Fuentes, & Bernabé, 2016)

Morgesnstem 1947 | que les son presentados de materiales. eto inventario adecuado tomando en
por los investigadores. T cuenta la mano de obray la
esto ayuda de una - .
El modelo contempla s tecnologia disponible. Los
. manera significativa fe
los pardmetros generales a meiorar la modelos son utiles para
gue se incluyen en jorar representar o simular varios
. productividad en una | .. o
cada Proyecto. (Zurita, . tipos de situaciones. En los
. empresa. (Zurita, .
Ruiz, Diaz, Fuentes, & R cuales haya que corregir
Bernabé, 2016, p. 750) Ruiz, Diaz, Fuentes, roblemas
 £020 P & Bernabé, 2016) | P '
Zurita, M., Ruiz, J., Diaz, O., Fuentes, A., & Bernabé, M. (2016). Un modelo matematico
Referencia: para la optimizacion de recursos de los proyectos cientificos. COMPUTACION Y

SISTEMAS, 749-761.
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Teoria 2: Teoria de las restricciones

Autor de la teoria Afo Cita Parafraseo (1) Aplicacion en su tesis (2) Redaccion final (1+2+3+4)
En sintesis, la teoria de La teoria de las restricciones
restricciones, se centra en (TOC) sostenida por Eliyahu
el desempefio que Muchas empresas son Goldratt, nos habla de lo dafiino
desarrollan las limitadas en cuanto a y perjudicial que puede ser para
restricciones del sistema | produccion y a los una empresa que esta se cree
para establecer mejoras servicios que ofrecen, limitaciones o se ponga barreras
gue contribuyan a una ya que existen de todo tipo, como, por ejemplo:
meta deseada. Esta limitaciones en el politicas, fisicas o con el
restricciones pueden personal o en la La aplicacion de esta teorfa merca_do, 0 que no _tengan esa
ser:(i) Fisicas, cuando la | maquinaria que ayudaria en el desarrollo y capacidad de reaccion para poder
limitacion estéa poseen realizar para | anélisis a nivel gerencial y tomar una accion necesaria para
relacionada con un factor | ciertos tipos de corporativo de la empresa, con | solucionar los problemas.
tangible del proceso de trabajos, también lo cual se podrian integrar todas | Por ende, la empresa no llega a
produccion. (ii) Mercado, | cuando no conocen las &reas y disminuir los tiempos | las metas planeadas ni

Eliyahu Goldratt 1979 bien sus productos o | de ejecucion, control y establecidas, ya sea en el area de

cuando el impedimento
esta impuesto por la
demanda de sus
productos o servicios y
(iii) Politicas, cuando la
compafiia ha adoptado
practicas,
procedimientos,
estimulos o formas de
operacion que son
contrarios a su
productividad. (Herrera,
Campo, Bernal, &
Tilves, 2018, p. 10)

servicios y no pueden
ser competencia con
otros proveedores,
aparte de las politicas
que tienen al trabajar,
todo esto afecta
demasiado a su
productividad.
(Herrera, Campo,
Bernal, & Tilves,
2018)

supervision de los procesos,
eliminando las restricciones
politicas y fisicas. De esta
manera mejorando los procesos
en todas las areas de la empresa.

produccién, area de ventas u
otras &reas.

Estés barreras o limitaciones
tienen que ser analizadas y
resueltas para que la empresa se
fortalezca y se desarrolle, de
manera tal que sea eficaz y
eficiente en sus procesos y
control de calidad, todo esto para
que el bienestar y satisfaccion de
los clientes. Esta seria la mejor
forma de que la empresa se
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Referencia:

Herrera, G., Campo, J., Bernal, J., & Tilves, R. (2018). Modelo de teoria de restricciones
con consideraciones de optimizacion y simulacion- un caso de estudio. REVISTA
ESPACIOS- Vol. 39 (N° 03), 10.

Autor de la teoria Aio Cita Parafraseo (3) Aplicacion en su tesis (4)
» Por esta razon en
La valoracion de la una empresa
organizacion se realiza manufacturera. uno
mediante la teoria de de los problemas més
restricciones (TOC) que | comunes seria con el La apllcaqlon de esta teoria
a través de una forma area comercial que ayudaria a mejorar la
i At ) ) productividad y al ordenamiento
ordenada y sistematica recibe un pedido de .
. - de esta, La teoria de
logra el mejoramiento de | yaoterminadas o !
n proceso productivo : _ restricciones tiene como
:J_O pre it (530 e oueden unidades. Sin filosofia la mayor generacion de
05 _I_su acos se pu embargo, las ingresos a través de explotar los
Eliyahu Goldratt 1979 | Visibilizar en terminos de | |imjtaciones en la recursos restrictivos. Para poder

utilidades, administrando
el recurso mas débil
denominado restriccién
gue existe en cualquier
organizacion para
convertirlo en una
oportunidad de mejora.
(Juifia, Cabrera, & Reina,
2017, p. 57)

gestion logistica no
permiten abastecer de
la materia prima
necesaria, retrasando
la produccion y
perjudicando al
cliente, que
demuestra su
inconformidad por la
demora. (Juifia,

asegurar una produccion
continua es necesario e
indispensable, diagnosticar,
interpretar e implementar un
plan de accidn, para mantener el
orden de la empresa y todo sea
fluido.

posicione y sea competitiva en el
mercado.

(Herrera, Campo, Bernal, &
Tilves, 2018; Juifia, Cabrera, &
Reina, 2017)
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Cabrera, & Reina,
2017)

Referencia:

Juifia, L., Cabrera, V., & Reina, S. (2017). Aplicacion de la teoria de restricciones en la
implementacion de un Sistema de Manufactura CAD-CAM en la industria
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Teoria 3: Teoria de las relaciones humanas

Autor de la teoria Afo Cita Parafraseo (1) Aplicacion en su tesis (2) Redaccion final (1+2+3+4)
Uno de los mayores | L@ aplicacion de esta teoria La teoria de las relaciones
Las organizaciones estan problemas en las ayuda a ld'entlflcar Ig rel'aC|on humanas af_lrmada por Elton
conformadas por una empresas entre el (_:Ilma _organlzauonal y | Mayo, sostiene lo fundamenta_l
gran estructura de seres manufactureras es el | 1as reIaC|one_s interpersonales, que es que en una empresa exista
humanos, los cuales poder generar un que es lo mejor para el buen un gran cllmg organizacional y
tienen diferentes tipos de ambiente grato de funglonﬁmlento de una que las relaciones entre los
comportamiento, trabajo para los |nst|tUC|_on, para gsto es integrantes de Ig empresa, como
actitudes y creencias que | trabajadores, y esto | NECESario que exista un clima 1o son los trabajadores y los
permean su interaccion no se logra porque se orga_mzacmnal armonico. Es directivos sea armoénica y que se
Elton Mayo 1930 y, por ende, el logro de, cometen muchos preciso que los |nd|v|d'u_os de manera horizontal y_vertlcal.
Unas buenas relaciones | @Dusos contraellos, | perciban en forma positiva el Esto conlleva a Una mejora de la
interpersonales, esto genera clima de la organizacion a la productividad y el compromiso
necesarias para mantener | incomodidad y por que pertenecen, pues asi se de los ! rabajadores en cuanto a
un buen clima laboral ende la productividad | involucraran activamente en la | cumplir los procesos productivos
dentro de una disminuye, ya que no | vida |nst|tu_C|onaI y_re_allzaran correctamente, esto ayudaria a
organizacion, (Moreno, | trabajan al 100% en forma eficaz y eficiente su regucw_ !osdtlempos muer;[jos, 5
2018, p. 14) (Moreno, 2018) traba_jo._ La_ben_gfICIada serd la reduccion de costos, y reduccion
: propia institucion y la de actividades innecesarias.
comunidad en la empresa. También se podria implementar
métodos de trabajo, ya que la
relacion entre trabajadores y
jefes es fluida y existe una buena
comunicacion para que los
trabajos se den correctamente.
Referencia: El organizar un equipo o equipos

Moreno, S. (2018). Relaciones interpersonales en el clima laboral de la universidad
tecnoldgica del Chocé Diego. REVISTA CES Derecho- (9), 13-33.

de trabajo ayuda a superar los
obstaculos que dia a dia suceden
en la empresa. la mejor manera
de fortalecer la relacion jefe-
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Autor de la teoria

Cita

Parafraseo (3)

Aplicacion en su tesis (4)

Elton Mayo

1930

El énfasis en los aspectos
emocionales e
inconscientes del
comportamiento de las
personas Yy la importancia
del contenido de los
cargos y tareas para las
personas que los
desemperfian y las
ejecutan,
respectivamente. Dentro
de ese enfoque
humanistico se abre un
marco mayor a los 0jos
de los investigadores; la
propia civilizacion
industrial, que Ileva a las
empresas a preocuparse
solo por su supervivencia
financiera y la necesidad
de una mayor eficiencia
para alcanzar las
ganancias previstas.
Todos los métodos
convergen a la eficiencia
y no a la cooperacion
humana, ni mucho
menos, a objetivos

Uno de los pilares de
la vida de una
empresa son los

ingresos que generan.

El satisfacer a un
cliente es lo mejor
que le puede pasar a
una empresa, pero
muchas de estas
olvidan un aspecto
muy importante, que
es ¢ Quién hace el
trabajo?, y no se
preocupan por el
personal, ni de
generar un grato
ambiente laboral,
aparte de
incentivarlos para
gue hagan bien su
trabajo. (Pallares &
Barrios, 2017)

La aplicacion de esta teoria se
usaria para plantear un modelo
de gestion de recursos humanos,
visualizar sus procesos de estos
y saber coémo hacer la
distribucion de funciones de
puestos en la empresa, sin hacer
diferencias en cuanto a el trato
con los colaboradores, sin
importar el puesto que ocupen,
de tal manera que se genere un
buen clima laboral y la
organizacion prospere.

trabajadores es encontrando
soluciones a los problemas, esto
crea un Compromiso y es un gran
aliciente para los trabajadores ya
gue trabajan en un ambiente
laboral tranquilo y estable, saben
gue pueden contar con el apoyo
de los directivos y esto hace que
los trabajadores sean mas
eficientes al ejecutar sus
funciones.

(Moreno, 2018; Pallares &
Barrios, 2017)
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humanos. (Pallares &
Barrios, 2017, p. 62)

Referencia:

Pallares, B., & Barrios, C. (2017). Modelos administrativos en las escuelas de formacién
deportiva. REVISTA Gestion, Competitividad e innovacion., 58- 72.
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Teoria 4: Teoria de las necesidades humanas

Autor de la teoria

Cita

Parafraseo (1)

Aplicacion en su tesis (2)

Redaccion final (1+2+3+4)

Abraham Maslow

1943

La motivacion como
proceso que impulsa a las
personas a actuar de una
determinada manera, es
un aspecto fundamental
en el &mbito empresarial.
Las empresas buscan en
sus cuadros a personas
motivadas y
entusiasmadas con su
trabajo que les permitan
alcanzar sus objetivos a
través de un elevado
estandar de desempefio.
Por ello, motivar a las
personas se constituye en
un desafio para las
organizaciones y sus
lideres quienes buscan
gue sus colaboradores se
sientan confiados y
comprometidos con
alcanzar los objetivos
propuestos. (Tito &
Acufia, 2015, p. 52)

El problema de
muchas empresas es
no encontrar la
manera de motivar a
sus trabajadores, se
convierten en algo
rutinario solo que los
trabajadores reciban
ordenes, se nota que
su desempefio
disminuye a falta de
motivacion; la
empresa no cubre las
expectativas de ellos
y no se logra ese
compromiso que se
busca en un
trabajador. (Tito &
Acufia, 2015)

La aplicacion de esta teoria en
una empresa se refiere a poder
encontrar las mejores maneras y
métodos de motivar al personal,
para que su desempefio sea
optimo y haya un ambiente de
trabajo agradable, de esta
manera se pueda alcanzar la
productividad esperada.

La teoria de las necesidades
humanas planteada por Abraham
Maslow, nos expresa la
problematica de muchas
empresas en cuanto a la
satisfaccion del trabajador, ya
gue ésta no es buena ni positiva
y la empresa no encuentra la
manera de motivar a cada uno de
ellos para que puedan llegar a la
meta establecida.

Por esto, el trabajo en las
empresas es rutinario y los
trabajadores realizar sus
actividades mecanicamente, no
trabajan en base a metas.

La produccion no es 6ptima sélo
se preocupan por cumplir con lo
con lo establecido.

Lo maés beneficioso seria que las
empresas hoy en dia velen por la
salud mental y el bienestar de los
trabajadores, que se involucren
mas con ellos, que conozcan,
consideren sus problemas y
traten de encontrar soluciones
junto con ellos.
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Referencia:

Tito, P., & Acufia, P. (2015). IMPACTO DE LA MOTIVACION EN LA
PRODUCTIVIDAD EMPRESARIAL: CASO GERENCIA DE
INFRAESTRUCTURA EN TELEFONICA DEL PERU. Gestion en el Tercer
Milenio, Rev. de Investigacion de la Fac. de Ciencias Administrativas, UNMSM

(Vol. 18-1, N° 35), 51- 59.

Autor de la teoria

Cita

Parafraseo (3)

Aplicacion en su tesis (4)

Abraham Maslow

1943

La motivacion laboral es
un estado interno que
activa y direcciona
nuestros pensamientos y
esta relacionada a todos
aquellos factores capaces
de provocar, mantener y
dirigir la conducta hacia
un objetivo y todos ellos
generan conductas que
varian en el grado de
activacion o de
intensidad del
comportamiento. Los
trabajadores aportan de
acuerdo a la motivacién

Como consecuencia
de la falta de
motivacion laboral,
muchos trabajadores
laboran
desganadamente, y
por ende la
produccion planeada
no se logra, los
niveles de
productividad
disminuyen
constantemente y los
clientes se muestran
insatisfechos por los
retrasos en sus

La aplicacion de esta teoria se
haria en empresas
manufactureras para conocer en
qué nivel se encuentra la
satisfaccion laboral, ver si es
inconstante o no de un grupo a
otro y se relacionan con diversas
variables, el andlisis de esas
relaciones permite conocer en
qué grupos son mas probables
los comportamientos asociados
con la insatisfaccion, la clave
gira alrededor de la edad, el
nivel ocupacional, y el tamafo
del a empresa; y tratar de
trabajar mas con el grupo

En todo sentido, para esto tiene
gue haber una 6ptima gestion de
recursos humanos, ésta se
encargaria de identificar los
problemas del personal y
encontrar soluciones para que de
esta manera no se vea afectada la
produccion y los trabajadores se
sientan valorados.

(Tito & Acuiia, 2015; Marin &
Placencia, 2017)
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por sus propios intereses
y tratan de imponerlo a la
organizacion a la que
pertenecen. Sin embargo,
una herramienta esencial
para que las instituciones
alcancen el éxito, son las
personas que la integran.
Si la gerencia hace una
correcta administracion
de los recursos puede
estimular positivamente
el logro de las metas
personales y las metas
institucionales traducido
en un buen rendimiento
de los trabajadores.
(Marin & Placencia,
2017, p. 43)

trabajos, esto es por
la gran insatisfaccion
laboral que se vive
diaadiaen las
empresas
manufactureras, ya
gue la empresa solo
piensa en producir y
deja de lado la
situacion de las
personas. (Marin &
Placencia, 2017)

insatisfecho, para ver posibles
soluciones.

Referencia:

Marin, H., & Placencia, M. (2017). Motivacion y satisfaccion laboral del personal de una

organizacion de salud del sector privado. Horiz Med; 17(4), 42- 52.
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Teoria 5: Teoria KAIZEN

Autor de la teoria Afo Cita Parafraseo (1) Aplicacion en su tesis (2) Redaccion final (1+2+3+4)
Gran cantidad de La teoria Kaizen manifestada por
Ayudar al crecimiento empresas Masaaki Imai, nos fundamenta la
de las microempresas manufactureras no importancia del mejoramiento
beneficia al crecimiento | pyscan mejoras en continuo y los resultados que se
econémico del pais, los procesos que dan en las empresas a largo
mediante la emplean y siguen plazo.
investigacion e utilizando procesos . . . Uno de los problemas actuales
implementacion del empiricos que le han Esta teoria serla_apllcada de tal gue se da en las empresas
Lean Manufacturing ¥ | dado buenos manera que se difunda la cultura | o eo ctreras es que por un
el Kaizen con el resultados, pero no de la mejora continua, sus tema de desconocimiento y por
objetivo final de indagan en nuevos beneficios, el impactoensus | qarse reacios a los cambios,
incrementar la métodos para actividades durante el rabajo, | ;15 honen en practica, ya que
productividad y mejorarlos, por asi como en el producto final, | o445 acostumbrados a trabajar
o eficiencia sustituyendo | ejemplo: métodos ademas de los beneficios para la | ye yna manera ya sea empirica o
Masaaki Imai 1986 | su antiguo paradigma empresa. Implementando ideas | ,rtasanal.

por el de mejora continua
y sean ellos los que
gjecutan las acciones
de cambio, ademés se
propone un proyecto de
innovacion accesible que
aplique las herramientas
Leany reduzca el
esfuerzo en las
actividades para
aumentar la calidad de
vida de los operarios y
beneficie ala empresa.

para reducir tiempo
en los procesos, 0
maneras de reducir la
materia prima 'y
reducir los
desperdicios, etc. De
esta manera lograr
aumentar la
productividad y
eficiencia para el
bien de la
organizacion. (Ortiz,
Cenil, & Roldan,
2017)

creativas e involucrando al
personal, aprovechando su
conocimiento en el proceso y
el producto se busca y define
la mejor alternativas de cémo y
dénde ejecutar las actividades
de mejora.

El mayor reto de una
organizacion es tener la
capacidad de cambiar la
mentalidad a las personas que
laboran, Pero este cambio tiene
que empezar primeramente por
los directivos, porque ellos son
los que toman las decisiones en
todo lo concerniente a la
empresa, para poder luego
Trabajar con los empleados y
explicarles de una manera clara 'y
entendible como se puede dar
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(Ortiz, Cenil, & Roldan,
2017, p.2)

Referencias:

Ortiz, F., Cenil, V., & Roldan, M. (2017). APLICACION DE LEAN MANUFACTURING
EN EL DISENO DE UNA MEJORA TECNOLOGICA EN UNA
MICROEMPRESA. GESTION DE LA INNOVACION PARA LA

COMPETITIVIDAD, 1- 15.

Autor de la teoria Afo Cita Parafraseo (3) Aplicacion en su tesis (4)
La manufactura esbelta | Implementar el uso | L@ @plicacion de esta teoria seria
es un enfoque de maquinaria implementar un programa de
sistemético que identifica | moderna en empresas | Mejoramiento Kaizen en el area
y elimina el desperdicio, | manufactureras es de plroduc_:c_lon,'eistl(;nullando la
I a través del dificil para la total participacion de los
Masaaki Imai 1986 P

mejoramiento continuo.
Una actividad comun en
ella son los eventos
Kaizen, los cuales
impactan a los

empresa, en el
sentido que muchos
trabajadores estan
acostumbrados a lo
artesanal o trabajar

trabajadores en la aplicacion y
préctica de la metodologia 5°S.

Para introducir el programa
propuesto se necesitara
implementar maquinaria

una mejor forma de trabajo y que
se necesita compromiso de parte
de ellos.

Todos estos cambios aportarian
en cuanto al aumento de
productividad, como, por
ejemplo: se puede dar una
gestion por procesos, una
reduccion de tiempos o una
reduccién de mermas. De igual
manera se podria hacer un plan
de mantenimiento de la
maquinaria con la que estan
laborando, para el beneficio de
los trabajadores que estan
acostumbrados a laborar de esta
manera y en consecuencia, esto
no generara costos elevados a la
empresa en comprar nueva
maquinaria sofisticada.

De estas maneras la produccion
puede mejorar, ser 6ptima y que
las labores sean eficientes, todo
esto es un cambio progresivo,
por esto se le llama mejora
continua.

También implicaria una
capacitacion del personal, saber
guiarlos e inculcarles de la
manera mas 6ptima como
pueden realizar su trabajo sin
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subsistemas técnico y
humano de la
organizacion, pero
desafortunadamente son
pocos los trabajos que
indagan sobre su efecto
en el segundo
subsistema. (Maynes,
Cavazos, & Valles, 2016,
p. 463)

con maguinaria
antigua y se muestran
reacios al cambio, la
empresa tiene que
decidir qué hacer con
las personas que
acaten y con las que
no lo hagan, todo sea
para seguir con una
mejora de la
produccién y que los
niveles de
productividad sean
buenos y sostenibles.
(Maynes, Cavazos, &
Valles, 2016)

moderna, por lo tanto un tiempo
de capacitacion constante e
intensiva, un involucramiento
de los trabajadores encargados
del &rea de produccion en la
participacién constante, para
disminuir la resistencia al
cambio. Se trata de que sea un
ambiente de trabajo ordenado,
limpio, seguro que facilitara el
trabajo, habito diario y
resultados satisfactorios.

dificultades y se sientan seguros
y comprometidos.

(Ortiz, Cenil, & Roldan, 2017,
Maynes, Cavazos, & Valles,
2016)

Referencia:

Maynes, A., Cavazos, J., & Valles, L. (2016). Transferencia de conocimiento dentro de la
empresa: andlisis de variables precursoras en un entorno lean-kaizen. REVISTA
NOVA SCIENTIA ISNN 2007 - 0705, N° 17 Vol. 8 (2), 462- 491.
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Variable o categoria: PRODUCTIVIDAD

Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final (1+2+3+4)

“la productividad es Se refiere a cdmo la productividad

la forma més colabora en la transformacion de
eficiente para La productividad ayuda a una empresa en lo productivo
generar recursos crecer a una empresa en el ) . social y econémico y la hace

A . Py . Nos ayudara a determinar la .
. midiéndolos en area econdmica, social, y P . competitiva en el mercado, esto se
L6pez Herrera, . . ) eficiencia de los trabajadores, .

2013 dinero, para hacer productiva, ademés hace da de una manera progresiva,

Jorge

rentables y
competitivos a los
individuos y sus
sociedades” (LOpez
J., 2013, p. 11)

que la empresa sea mas
competitivo. (Lopez J. ,
2013)

asi mismo controlar los
recursos a utilizar.

Referencia: Lopez, J. (2013). + productividad. EEUU: Palibrio LLC.
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“la productividad es
la capacidad de Se refiere que la
lograr objetivos y Tiere g
de generar productividad _ay_uda a
respuestas de lograr los objetivos
méxim% calidad con propuestos, mejorando la Permite establecer los
. calidad en la empresa, asi L .
Fernandez el menor esfuerzo . ' objetivos productivos, y el
2014 mismo ayuda a que los

Garcia, Ricardo

humano, fisicoy
financiero, en
beneficio de todos,
al permitir a las
personas desarrollar
su potencial y
obtener a cambio

integrantes de una
empresa mejoren como
persona y en el &mbito
laboral. (Fernandez R. ,
2014)

clima organizacional en la
empresa.

identificando los puntos débiles
en produccién y en las demas
areas implicadas. (L6pez, 2013);
Ademas, la productividad ayuda a
establecer metas que se propone
la empresa y para esto se tiene
que pactar con los trabajadores ya
gue son los factores claves para el
crecimiento de la organizacion,
para esto tiene que haber una
comunicacion entre trabajadores y
jefes, y crear equipos de trabajo,
para que todo sea la labor sea mas
productiva. (Fernandez, 2014); En
cambio, otros autores nos dicen
gue productividad es la relacion
entre la produccion y los insumos,
ya que esta aumenta con el menor
uso de insumos produciendo mas,
asi se toma como referencia
productividad, esto se relaciona
mucho con el concepto de
eficiencia, y para que la
productividad sea medible, se
tiene que trabajar con indicadores
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un mejor nivel en
su calidad de vida”
(Fernandez R. ,
2014, p. 21)

Referencia:

Fernandez, R. (2014). La mejora de la productividad en la pequefia y mediana empresa. san
vicente (espafia): Editorial club universitario.

Autor/es

ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis

Conferencia
internacional del
trabajo

“la productividad
mide la relacion
entre productos e
insumos. La
productividad crece
cuando se registra

un aumento del La productividad en una

producto sin que empresa aumenta cuando | Nos indicara la cantidad de

haya habido un se produce mas utilizando | productos terminados y la
2008 crecimiento los mismos recursos o cantidad de insumos y

proporcionalmente | estos se logran disminuir. | materiales utilizados en la

igual de los (conferencia internacional | produccion de la empresa.

insumos, o cuando | de trabajo, 2008)

se consigue

producir algo con
menos insumos”
(conferencia
internacional de
trabajo, 2008, p.1)

de produccidn, estos nos indicaran
las fallas en las que debemos
ahondar. (conferencia
internacional de trabajo, 2008);
En cuanto a los tiempos y
procesos quiere decir ser eficiente
en estos. por lo tanto, se puede
generar mejoras en la calidad del
producto o servicio producido por
la empresa. Los tiempos se
mejoraran implementando
procesos 6ptimos, y para que
estos sean factibles tienen que
estar correctamente gestionados,
por ejemplo: realizando un
estudio de tiempos, o el uso de
herramientas de ingenieria.
(Nemur, 2016); Finalmente, se
habla que la manera mas optima
para medir la productividad es
con el uso de la eficiencia, en ese
caso se pueden usar indicadores
de produccidn que se encargaran
de controlar todos los procesos los
insumos y los productos
realizados. (Barceld, y otros,
2003)
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conferencia internacional de trabajo. (2008). calificaciones para la mejora de la

Referencia: productividad, el crecimiento del empleo y el desarrollo. ginebra: Oficina
internacional del trabajo.
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“la productividad
puede definirse
como “el arte de ser
capaz de crear,
generar 0 mejorar
bienes y servicios”. | la productividad en una
En términos empresa quiere decir: “ser
_ Gimples,es una | procesd generando || Apliacion del ato de
Nemur, Lisa 2016 S . . - productividad en productos,
medida promedio mejoras en el servicio y L - .
L . eficiencia, servicio y calidad.
de la eficiencia de calidad de los productos
la produccion. Esta | producidos por la
se expresa como la | empresa.” (Nemur, 2016)
relacion entre las
entradas utilizadas
en produccién y sus
salidas” (Nemur,
2016, p.3)
Referencia: Nemur, L. (2016). Consejos y atajos de productividad para personas ocupadas. EEUU:

Babelcube.
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Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“Se entiende por
productividad al
Barcelo, A., grado de eficiencia
Febrero, de un proceso o un
E'1 conjunto de La productividad en una
Gomez procesos. La .
' . . empresa se mide con la .
N.. Kurz manera mas sencilla | “.." " Nos ayudara a entender como
) : . eficiencia, la cual se . -
H. para cuantificar la relaciona v controla las se mide la productividad en
. 2003 intensidad de dicho X y una empresa mediante el
Lopez, . .| salidas de producto . o
- atributo es a traves . analisis del grado de eficiencia
L., Mir, - terminado y entradas de o
de la siguiente ; . en la produccion.
P.,... NN insumos. (Barceld, y otros,
ivadori definicion: 2003)
ila vadorl, productividad es

igual al cociente de
salidas y entradas”
(Barcel6, y otros,
2003, p.14)
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Referencia:

Barceld, A., Febrero, E., Gémez, N., Kurz, H., Lépez, L., Mir, P, . .. Salvadori, N. (2003).
Produccion, productividad y crecimiento. Lérida (espafia): Edicions de la Universitat
de Lleida.
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Subcategoria 1: Planeamiento

Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final (1+2+3+4)
“El planeamiento El planeamiento es una accién muy
consiste en importante tomada por directivos
seleccionar un curso de una empresa gracias a esto se
de accion tendente a puede saber que demanda va a
satisfacer las me tas | Planeamiento son las producir la empresa en un futuro
gue se haya acciones que toma el area esto es de acuerdo a lo registrado
establecido la de produccién de una en ventas se puede predecir cuando
empresa 0 Unidad empresa, junto con los esta preparado para lo que se debe
de Produccion de directivos, para predecir y , . hacer y saber qué cantidad de

Nos ayudara a entender cuales g .
Base (UPB). estar preparado en cuanto a . materia prima e insumos mano de
) . . son las acciones que debe tomar . .
Sanchez Planeamiento es lo que se debe hacer, Como obra se puede utilizar para cumplir
. . . una empresa a futuro para que -
Martinez, 2005 decir con se debe hacer y cuando se con las metas establecidas.
S no haya problemas con su )
Eduardo anticipacion que es | debe hacer, encuantoalo | . : o (Sanchez, 2005); Por otra parte,
. inventario logistica y o
lo que se debe gue se debe producir ser distribucion es una gran ayuda para la logistica
hacer, como se debe | refiere, para poder ' de la empresa ya que permite
hacer cuando se va | satisfacer las metas que se pronosticar latente de insumos que
a hacer y quiénes Proponen en un tiempo van a rotar y lo que se utiliza, El
seran responsables | determinado. (Sanchez, planeamiento tiene que ser
de las distintas 2005) coordinado mayormente con el &rea
operaciones y de produccidn puesto que esta area
actividades.” es la que esta ligada a la
(Sanchez, produccién final que va a ir al
2005,p.50) cliente, esta coordinacion tiene que
ser fluida entre trabajadores y jefes.
(Morén, 1979); Asu vez,
Existen dos aspectos de
- . ) ) planeamiento un técnico y uno
Referencia: Sanchez, M. (2005). Para un planeamiento estrategico de la educacion- elementos conceptuales

y metodoldgicos. Cérdova- Argentina: Brujas.

politico, en cuanto al técnico se
basa mas que nada en la aplicacion
de este 0 sea qué acciones
operativas se deben tomar para su
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Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“En el
planeamiento, es
posible formular .
En el planeamiento se
algunas . .
. . . estipulan y se coordinan
consideraciones: la ; o I
L . diversas actividades que Permitird esclarecer el concepto
principal seria que S
es la técnica que forman parte de un _de coordlpauon entre
Moron, Isaac ; proceso, el cual es definido | trabajadores y jefes para que esa
1979 trata de coordinar or la cantidad de manera se cumpla con el
diversas actividades por 'a pla c
ue. particiando en produccién pactada y eso proceso de produccién y se
que, particip nos lleva a cumplir con las llegue a la meta pactada.
un sistema o .
conjunto, llegan a metas establecidas.
A (Morén, 1979)
alcanzar un objetivo
predeterminado."
(Morén, 1979,p.45)
Moro6n, 1. (1979). Planeamiento de cursos de capacitacion para productores. San cristobal:
. IICA.
Referencia:
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“el planeamiento es | Se habla de planeamiento Permitiré diferenciar los
un proceso en dos aspectos uno técnico | aspectos técnicos y politicos del
2007 ordenado y y uno politico. El técnico, planeamiento de una empresa,
sistemético de nos habla de la aplicacion, | en cuanto a la parte técnica nos
decisién que esto quiere decir las basaremos en las operaciones
anticipa el futuroy | acciones que se tomaran gue se van a realizar y la parte

ejecucion. por ejemplo: ¢En qué
tiempo se hace el plan de
produccién? ;En qué tiempo ventas
facilitara sus datos anuales?
¢cuando voy a empezar a coordinar
con los trabajadores? ;cuando voy
a establecer las operativas? ¢;se
podré establecer un plan maestro
de produccién o un plan agregado?,
etc. (Heizer & Render, 2007); Asi
mismo,

planear es analizar un proyecto
previendo las acciones a realizarse
en un futuro para cumplir un
determinado fin, Muchas empresas
no toman en cuenta esta accion y
fracasan en sus ventas, ya que no
pronostican cuantos productos o
servicios se van a vender, esto es
una gran pérdida porque el cliente
no es satisfecho y lo pierden.
(Garcia, 2006); Con respecto a,

La diferencia entre planeamiento y
plan es que uno contiene el otro
esto quiere decir que un conjunto
de planes forma un planeamiento
Por ese motivo cada plan se tiene
que analizar en lo mas minimo para
poder fijar asi metas a corto
mediano llano y largo plazo.
(Pefalba, 1986)
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Heizer, J.,
Render, B.

define acciones que
viabilizan objetivos
gue se pretende
alcanzar. Desde ese
punto de vista, el
planeamiento
incorpora 'y
combina una
dimension politica y
una dimension
técnica, culminando
en un proceso
esencialmente
técnico y politico.
“Técnico, porque es
ordenado y
sistematico y
porque debe utilizar
técnicas de
organizacion,
sistematizacion y
jerarquizacién de la
realidad y de las
variables del
proceso y un
esfuerzo de
produccién y
organizacion de
informaciones sobre
el objeto y los
instrumentos de
intervencion.
Politico, porque

para que se cumpla el
planeamiento, Como lo
son; el coordinar con los
trabajadores, establecer las
acciones a realizarse,
realizar informes de
produccion, hacer un plan
de produccién, un plan
agregado, un plan maestro
de produccién.

La parte politica quiere
decir las decisiones que
tomara la gerencia para que
se realice correctamente el
planeamiento.

(Heizer & Render, 2007)

politica nos informaréa sobre
coémo la gerencia toma estas
medidas y apoya de cierta
manera la empresa.
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toda decision y
definicion de
objetivos pasa por
intereses y
negociaciones entre
actores sociales.”
(Heizer & Render,
2007,p.87)

Heizer, J., & Render, B. (2007)

. Direccién de la produccién y de operaciones. Madrid: Pearson.

Referencia:
Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“Accion y efecto de
planear, trazar un
plan. Sinénimo de
lanificacion y de .
P aclony Planeamiento es todo lo . ,
planeacion, . La aplicacion se dara
. correspondiente con . -
derivados de . entendiendo la mejor manera de
s planear y analizar un .
planificar o planear, analizar y prever un proyecto a
proyecto, es prever y
que es hacer un plan ) futuro, puesto que muchas
. . 2006 orientar a futuro una :
Garcia Espil, 0 proyecto de una . e empresas tienen ese gran
. I determinada accion que nos .
Enrique accion. El problema de no pronosticar la

planeamiento pues
s una accion o
secuencia de
acciones que tiene
cono efecto prever,
ordenar y orientar

llevard a un fin
predeterminado. (Garcia,
2006)

produccion a futuro ni sus
ventas.
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determinada accion
0 serie de acciones
gue responden a
una o varias
finalidades
predeterminadas.”
(Garcia, 2006,p.58)

Garcia, E. (2006). Hacer ciudad la construccion de la metrépolis. Buenos Aires: Voros S.A.

Referencia:
Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“el planeamiento no
es un acto aislado
sSino un proceso, es .
unp .| Nos dice cual es la
decir, una secuencia | . i
. diferencia entre
de estudios, de .
negociaciones, de planeamiento y plan, no se Nos indica la magnitud que
gac ’ debe de confundir los . g g
decisiones y de o tiene un plan respecto a un
. términos ya que el plan ; . .
acciones que se planeamiento, esto quiere decir
. . forma parte de un proceso
realizan con un fin . que cada plan forma parte de un
1986 . de planeamiento, esto . .
determinado. En A . planeamiento, sin estos planes
; quiere decir que el plan es . .
~ consecuencia, no . no se podria trazar metas ni
Pefialba, W. un producto posible del

debe confundirse el
concepto de
"planeamiento” con
el de “plan”, que es
s6lo un producto
posible de ese
proceso, y que,

planeamiento, porque este
engloba todo a todos los
planes que se realizan en el
proceso. (Pefialba, 1986)

objetivos a corto, mediano y
largo plazo.
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segun se piensa
actualmente, puede
hasta llegar a faltar,
sin que por eso
desaparezca la
actividad de
planeamiento.”
(Penfalba,
1986,p.59)

Referencia:

Pefalba, W. (1986). Planificacion de las empresas agrarias. Tecigualpa.: [ICA.
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Subcategoria 2: Procesos

Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final (1+2+3+4)
“Se considera un La definicion de proceso es todo lo
proceso cualquier destinado para realizar un producto
actividad realizada 0 servicio, Esto quiere decir que un
por una relacion de e proceso engloba a las entradas que

Proceso es todo aquello Nos permitira saber el concepto L
consumo de . N . corresponde a la materia prima, al
destinado a la realizacién de proceso y como éste es .
recursos - " 9 mismo proceso que son las
Mora estructurales Y de un producto o servicio aplicado en la produccién de operaciones que se realizan. v a las
Martinez, 2003 - dentro del cual se le puede | una empresa metalmecanica, la pe g Y
José tenga por finalidad enerar un valor afiadido cual su producto final tiene que salidas que es el producto final que
obtener un bien o generar : P nene g se va entregar al cliente, todo esto
Un Servicio con qué serd apreciado por el cumplir con las especificaciones tiene un valor agregado, (Mora
. cliente. (Mora, 2014) que el cliente lo requiere. ] gregado. ’
valor afiadido y 2014); En cuanto a,
dirigidos a un Proceso y procedimiento tienen
destinatario.” muchas diferencias, la principal es
(Mora, 2014,p.120) gue proceso engloba a
procedimiento. Un conjunto de
Procedimientos es un proceso y se
i Mora, J. (2014). Guia metodoldgica para la gestion clinica por procesos. Madrid: Ediciones deben realizar para llegar a lo
Referencia: Diaz de Santos S.A. establecido que es la produccion de
un bien o servicio. por ejemplo:
tenemos en el area de soldadura, el
~ » — - proceso de soldado de estructuras,

Autor/es ARo Cita SPar?_frase(i Aplicacion en su tesis qUe a su vez esta compuesto de

z e refiereala S P
Los procesos son diferenciacion entre Esto se aplicaré de tal manera | Procedimientos alguno de los
las actividades enciac d'e _ que nos permita saber qué cuales serfan: preparacion el
claves requeridas prciceso y proce |m|Iento, cantidad de Procedimientos | material, apuntalar, soldar,
para la conduccion acti\f;z;(;:er:err?r?csiogleass e engloba un proceso. Por esmerilar y todo esto se da para la
2005 | de una organizacion principates g ejemplo: el proceso de soldado | realizacion del producto. (Medina,
se debe realizar para la — | 2005) En ot lab
Medina y los ersecucion de un fin. Y de estructuras engloba una serie ); En otras palabras,
. procedimientos el P : de Procedimientos los cuales | un proceso es el corazon de toda
Giopp, ; los segundos engloban la . . in b
Alejandro soporte operativo arte operativa, Esto quiere tienen que ser realizados empresa, ya gue st ndy Una buena
J parte op ’ q gestion de estos se podré entregar

consecutivamente para poder

sin embargo ambos | gecir los pasos que hay que
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han sido utilizados
indistintamente al
no existir una
estricta
demarcacion o
frontera exhaustiva
respecto de su
competencia
administrativa ya
gue esta depende
del grado de
generalidad del
proceso.” (Medina,
2005,p.67)

seguir para realizar una
accion y todo esto forma
parte de un proceso.
(Medina, 2005)

Ilegar para realizar el producto
final.

Medina, A. (2005). Gestion por procesos Y creacién de valor pablico: un enfoque analitico.

Santo domingo: INTEC.

Referencia:
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“Los procesos son Describe como una
el corazon de una empresa tiene como centro | Su aplicacion se dara de tal
empresa publica o de todo a los procesos, por | manera que nos mostrard como
privada, describen eso se debe realizar una realizar un proceso efectivo y la
2004 como la empresa buena gestion, esto engloba | manera en Como se debe

creay entrega valor | atodo personal de la incentivar a todo el personal

Perugachi, a sus clientes, empresa, para asi poder para la buena ejecucion de estos

Maria Luisa constituyen su entregar un producto o

trabajo real,

servicio de gran calidad a

un producto o servicio de calidad a
los clientes. Para esto tienen que
estar involucradas todo el personal
responsable qué son los
trabajadores y los jefes encargados.
Para aplicarlo debe haber una
comunicacion fluida entre estos
miembros y de esta manera, el
resultado final serd 6ptimo.
(Perugachi, 2004); Puesto que,

La complejidad de las operaciones
en una empresa depende de los
tipos de procesos que se empleen,
estos tienen que ser entendibles por
los trabajadores para que puedan
realizar una labor correcta, en
algunos casos se les tiene que
capacitar o en otros designar a un
técnico especializado para poder
realizar dicha actividad. Gracias a
los procesos podemos entender la
magnitud y la complejidad de las
operaciones a realizar y también las
medidas a tomarse. (Chapman,
2006); Se debe agregar que,

la gestion de procesos es una
herramienta fundamental para la
consecucion de un bien o servicio,
en este caso una gestion es de qué
manera vamos a actuar para poder
ejecutar correctamente un proceso,
utilizando métodos o herramientas
que no son ofrece la ingenieria. Si
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independientemente
de si las personas
gue estan
involucradas estén o
no consciente de
ello.” (Perugachi,
2004,p.89)

los clientes. Esto implica
gue todas las personas
involucradas sean
preparadas Y
concientizadas de qué tan
efectivo seré el proceso.
(Perugachi, 2004)

Perugachi, M. (2004). Optimizacién de procesos, la concesion de radiofrecuencias en el

ecuador. Quito: Editorial Nacional.

Referencia:
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“Los procesos son
de muy diferentes
tipos, desde muy Existen diferentes tipos de
simples hasta muy | procesos que se pueden
complejos. En los ejecutar en cualquier ,
; Nos ayudara a comprender la
procesos se realizan | empresa, esto depende de :
. - magnitud del proceso en una
Chapman, una serie de la complejidad de empresa metalmecénica, saber
Stephen 2006 operaciones de operaciones que se vayana | 4.\ complejidad de las

medida, calculo,
correccion, etc. que
constituyen una
cadena de acciones
para alcanzar el
objetivo deseado.”
(Chapman,
2006,p.110)

realizar en cada uno, para
esto se debe trabajar con
personal técnico o personal
capacitado para que su
trabajo ayude a alcanzar el
objetivo. (Chapman, 2006)

operaciones y de como se debe
trabajar con el personal para que
el resultado sea 6ptimo.

existe una correcta gestion de
procesos no debe haber problemas
ni errores graves en la produccion
ya que vamos a cumplir con los
requerimientos que el cliente lo
requiere. (Pérez, 2009)
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Chapman, S. (2006). Planificacién y control de la produccién. México: Pearson.

Referencia:
Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Se refiere a la diferencia
entre proceso y gestion.
“El término proceso | Los primeros se orientan
lleva implicita la mas que nada a un fin, esto
orientacion del quiere decir que se levaa | Aplicar una correcta gestion de
esfuerzo de todos al | entregar al cliente ya sea un | procesos para que no haya
Pérez clier]'Ee y el término pro_ducto 0 un servicio de problemas y errores en f:stos al
Eernandez 2009 gestion da por cal!dad. Lo segundo es de momento de su ejecucion, y el
. ¢ supuesta la gué manera se va a actuar producto o servicio final cumpla
Jose Antonio , . S
busqueda de para poder ejecutarlos con los requerimientos del
objetivo de correctamente, ya sea cliente.
mejora.” (Pérez, mediante métodos, o
2009,p.90) herramientas que nos

ofrece la ingenieria. (Pérez,
2009)

Referencia:

Pérez, J. (2009). Gestion por procesos. Madrid: ESIC Editorial.
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Subcategoria 3: Resistencia al cambio

Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final (1+2+3+4)
“Uno de los Uno de los problemas méas
problemas mas comunes y mas perjudiciales para
importantes a la que una empresa es adaptar a los
debe hacer frente de trabajadores, los cambios
todo directivo realizados para la mejora de la
promotor cuando produccién o los procesos. Se tiene
intenta iniciar un El problema més comun es que crear una concientizacion a
cambio es la una empresa es hacer que todos ellos puesto gue muchos
resistencia al mismo | los trabajadores se adapten - , estan acostumbrados a laborar de

or parte de alguno | a los cambios que realiza Permitira saber cual es el . una manera normalizada por afios y
P . . L problema mas comun que tienen -
de los trabajadores. | Por esto, siempre habra una - todo cambid no es aceptado por
Urcola : . . . los trabajadores en una empresa . .
. Y estar resistencia resistencia de parte de ellos todos. Para esto se tienen que idear
Telleria, 2000 , y la manera de resolverlo, ya . ,
puede tener tanta ya que no estan : . planes junto con el area de recursos
Juan . — que esto impedira que se
repercusion en los | concientizados con los : . humanos para que poco a poco se
. ) . realizen los planes establecidos : :
resultados finales cambios respectivos todo N trabaje de una manera integral con
; ) por los directivos de la empresa. ,
del cambio esto afectara a los planes todos. (Urcola, 2000); Como
proyectado, que en | que tiene la empresa a resultado, cuando una persona esta
ocasiones hasta futuro. (Urcola, 2000) acostumbrada a hacer lo mismo
resulta preciso durante afios o un largo tiempo es
establecer todo un muy dificil hacerles cambiar su
plan estratégico forma de pensar, en este caso al
para combatir la hacer cambiar la manera de trabajar
reducirla.” (Urcola, a un operario es complicado porque
2000,p.123) ya estan adaptados y tienen su
ritmo establecido. Otro punto es
que muchos de ellos creen que al
cambiar su forma de trabajo los
Referencia: estan ofendiendo de alguna manera

Urcola, J. (2000). Factores clave de direcciéon. Madrid: ESIC Editorial.

por qué dan a entender que su
manera de trabajo es obsoleta y no
esta siendo productiva, para esto la
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Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“Las razones de
resistencia al
cambio son muchas . .
. . Los trabajadores piensan
y varian segun las .
. . que un cambio es hacerles
circunstancias; - .
. bajar de nivel o su 5 .
siempre que se 2 Nos ensefiara a saber
ercibe alguna conocimiento, para ellos de comprender las razones por la
percibe esta manera es Injusto un . .
posibilidad de cambio poraue los hacen gue un trabajador no se siente
pérdida de posicion porque. coémodo a los cambios
2005 0 de nivel, de tanto perder SUS ha}blhdades_ 9U€ | realizados por la gerencia, esto
Garzon - L tienen al realizar su mismo . ’
s Injusto, de pérdida - . afecta seriamente a la
Castrillon, T trabajo u otras funciones. g .
de la utilizacion de : productividad y puede terminar
Manuel . Sienten que no sean
las competencias . . con el abandono de su puesto
adaptarian a lo implantado .
actuales, hay una . trabajo.
L por la gerencia y no se
gran posibilidad de P
Ue Suria una sentiran comodos
que surja laborando. (Garz6n, 2005)
resistencia al
cambio.” (Garzén,
2005,p.77)
Referencia:

Garzon, M. (2005). El desarrolo organizacional y el cambio planeado. Bogota: Editorial

Universidad del Rosario.

gerencia tiene que trabajar con
ellos de una manera paulatina
hacerlos sentir que su trabajo o
método de trabajo fue bueno pero
existen métodos o herramientas
mas avanzadas que pueden
ayudarlos y asi mejorar su labor, de
esta manera poco a poco se iran
adaptando, y la empresa podra
llegar a su meta establecida.
(Garzon, 2005); Por tanto, existen
muchas maneras en que un
trabajador manifiesta su resistencia
al cambio, algunas de ellas pueden
ser: Sabotaje de maquinas, averia
de herramientas, mal uso de
insumos o materiales, quejas sin
fundamento, falta de compromiso,
etc. Como esta persona no se siente
comoda en ese ambiente laboral, no
siente que se preocupen por su
bienestar ni mejoria. Estos
problemas tienen que ser trabajados
desde la direccién de la empresa
para que no sea perjudicial para la
produccién, puesto que un
trabajador es una pieza clave y
fundamental para esto. (Fred,
2003); Con respecto a, las
empresas familiares es en donde se
denota mayor resistencia al cambio
puesto que mayormente son
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Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“La resistencia al
cambio es
considerada como
la principal
amenaza para la La resistencia al cambio es
implementacion una empresa se manifiesta
exitosa de la de muchas maneras como
estrategia. La por ejemplo: Sabotaje de
resistencia se maquinas, averia de
presenta a menudo | herramientas, pérdida Nos muestra el principal
en las empresas en | insumos 0 materiales, problema de las empresas, la
la forma de quejas sin fundamento y falta de atencidn al trabajador y
Sabotaje o por falta de cooperacion. Todo | de ayudarlos en cuanto a los
Fred, David | 2003 ejemplo en las esto se da en un ambiente problemas que tienen, de esta

maquinas de
produccion,
ausentismo,
planteamiento de
guejas infundadas y
falta de disposicion
para cooperar. Las
personas se resisten
con frecuencia a la
implantacion de la
estrategia porque no
entienden lo que
sucede o el motivo

en el que el trabajador no
tiene compromiso con la
empresa porgue la gerencia
no ha trabajado con ellos,
solo se ha dedicado a ver su
convenienciay no a
responder por los
problemas ni las solicitudes
de ellos. (Fred, 2003)

manera se manifiesta la
resistencia al cambio y esto
conlleva una serie de acciones
perjudiciales para la empresa.

fundadas por personas de
generaciones familiares pasadas
gue han comenzado a trabajar de
una manera ya sea artesanal o
empirica. Por lo tanto, muchas de
estas empresas hoy en dia no se
adaptan a los cambios de
tecnologia o a la implementacion
de métodos de trabajo, ya que
piensan gue sus empresas han
ganado un prestigio a la largo de
los afios y el implementar estas
herramientas s6lo estorba y méas
aun en su manera de trabajar, lo
que no les permitira cumplir con su
produccidn. Este pensamiento es
falso por que la implantacion de
nuevos métodos eficientes puede
ayudar a mejorar la productividad
de la empresa de una gran manera,
pero para que esto suceda se tiene
que trabajar con los gerentes o
duefios de una manera paulatina y
hacerles entender que todo cambio
no es facil, que toma su tiempo,
que es dificil pero que tienen que
hacerlo si quieren ser competitivos
en el mercado. (Ginebra, 1997);
Definitivamente, toda gestion de
recursos humanos en una empresa
es muy importante, puesto que ésta
se encarga de ver la satisfaccion de
un trabajador en un ambiente

166




por el que ocurren
los cambios.” (Fred,
2003,p.95)

Referencia: Fred, D. (2003). Conceptos de administracion estratégica. México: PEARSON.
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“La resistencia al -
. . Las empresas familiares
cambio, a cualquier . .
! . muestran mayor resistencia
tipo de cambio, es . .
al cambio porque estan
una de las .
. . acostumbradas a trabajar de
patologias mas
una manera regular o e
comunes en el hacer % Permitira entender que la
. artesanal por afios, . . .
empresarial en o . resistencia al cambio en
utilizan maquinaria -
general. Pero en el . empresas familiares es mayor
antigua obsoleta, su .
caso de una g . porgue estan acostumbrados a
- produccién es eficaz y .
empresa familiar pueden cumplir con un trabajar de una manera artesanal
Ginebra, esta resistencia es pedido, pero no piensan en y no aceptan nuevos métodos
Joan maés fuerte LT ) . eficientes para que puedan
r ivi r n

especialmente
cuando se trata de
cambios
tecnologicos y en
sectores de
tradicion artesanal
donde el prestigio

el dia a dia para cumplir
con su produccion, ya que
estas familias piensan que
hay un prestigio ganado y
no aceptan el cambio para
su mejoria. (Ginebra, 1997)

cumplir con su produccién de

una manera Gptima.

laboral, también se encarga del
bienestar de ellos en cuanto a su
estado psicoldgico o familiar.
porgue son personas que pueden
tener problemas. Pero,
lastimosamente muchas empresas
no cuenta o no toman importancia a
esta area de recursos humanos y
genera una resistencia al cambio,
puesto que la alta gerencia
implementa métodos sin consultar
a los trabajadores y se crea una
falta compromiso por parte de
ellos, aqui hay una confusion y no
hay una informacion clara de las
funciones, por eso una empresa no
Ilega siempre a la meta establecida.
(Garcia, Alamo, & Garcia, 2011)
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en aquel “hacer”
esta casi
indisolublemente
unido al apellido
familiar. Se siente
que aquella
automatizacion, por
ejemplo, le quitara
la familia de
prestigio que hoy
poseen aquel
“oficio”.” (Ginebra,
1997,p.115)

Ginebra, J. (1997). Las empresas familiares su direccion y su continuidad. México: Editorial

Referencia: Panorama.
Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“La resistencia al Se tiene que tener en Nos ensefiard a entender aue
cambio representa | cuenta una buena gestion ; 4
. teniendo una buena gestion de
Garcia, A., un estado de recursos humanos, ya recursos humanos. 1os
Alamo, F., psicologico fisico que la Resistencia al trabaiadores tendr:ém Mas
Garcia, F. 2011 de los empleados cambio es mas que nada un Jador
- s compromiso con la empresa y
gue afecta el éxito estado psicologico de los de esta manera se podria lledar
de las iniciativas de | trabajadores y esto afecta . P 9
. . a las metas siempre y cuando la
cambio que en todo sentido a una erencia escuche v blantea
emprende la empresa, porque no puede g yp
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organizacion, llevar a cabo sus proyectos | soluciones a los problemas de

teniendo la captados. (Garcia, Alamo, ellos.
capacidad de & Garcia, 2011)

socavar seriamente

las mismas y

conducir al fracaso
de los proyectos de
cambios impulsados
desde la direccion.”
(Garcia, Alamo, &
Garcia, 2011,p.231-
246)

Referencia:

Garcia, A., Alamo, F., & Garcia, F. (2011). Antecedentes de la resistencia al cambio: factores
individuales y contextuales. Cuadernos de Economia y Direccién de la Empresa, 231-
246.
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Subcategoria 4: Satisfaccion laboral

Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final (1+2+3+4)
“Se ha hallado que El tener una buena gestion de los
la satisfaccion recursos humanos va a crear una
laboral es un satisfaccion laboral aceptable por
elemento de Gran parte de todos los integrantes de la
utilidad para las empresa. Esto permitird que se cree
T El tener una buena . A
organizaciones ya isfaccion laboral mas compromiso por parte de ellos
ue a través de su satistaccion faboral s muy e ) y de esta manera se podra laborar
queatr importante en una empresa, | Nos permitird saber por qué la .
medicion entran en a que permite entrar a sus | satisfaccion laboral es un comodamente, por lo tanto, la
- contacto con la ya que p . productividad aumentaria de una
Chiang, M., experiencia de su trabajadores en contacto elemento importante en una manera muy considerable. (Chian
Martin, J., 2010 P _ con la empresa y tendran empresa, de esta los . Y o U ng,
~ capital humano; , . . . . , Martin, & Nulfez, 2010); Ademas,
Nufiez, A. . mas compromiso, esto seria | trabajadores tendrian mas .,
esta a su vez, se . . - . el que una gestion de recursos
mejorar las operacionesy | compromiso y no afectaria a la e . .
transforma en una : ; S humanos sea Optima, quiere decir
i generar un mejor ambiente | produccion. A
percepcion y una . - , gue se ha trabajado de manera
. de trabajo. (Chiang, Martin,
carga emotiva . profunda con cada uno de los
o9 : & Nufiez, 2010) -
dirigidas hacia el trabajadores y se ha dado apoyo en
entorno o ambiente el ambito emocional y psicoldgico,
organizacional.” de esta manera ellos se sienten méas
(Chiang, Martin, & coémodos y esto generara un buen
Nufiez, 2010,p.48) ambiente laboral. En caso contrario
si no hay un érea de recursos
humanos que se encargue de velar
Chiang, V., Martin, J., & Nufiez, A. (2010). Relaciones entre el clima organizacional y la por el bienestar de los trabajadores
Ref . satisfaccion laboral. Madrid: ICAI- ICADE. no habra compromiso y perjudicara
Sl ek a la productividad de la empresa.
(Robbins, 1997); Por otra parte,
muchas veces para que un
trabajador sea retribuido por sus
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis esfuerzos lo hace sentir comodo en
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“El tema de la
satisfaccion laboral
y de gran interés
porque nos indica la
habilidad de la
organizacion para
satisfacer las
necesidades de los
trabajadores Y por

La gestion de recursos
humanos en una empresa
tiene que ser Optima,
porque sin ella no se puede
lograr una buena

. ., Nos permite tener una idea clara
satisfaccion laboral. Esta es P

gué muchas . de cémo se debe llevar una
g . de gran interés porque .
. evidencias ; correcta gestion de recursos
Robbins, apoya al trabajador en el .
demuestran que los 2 . humanos eso tiene que ser
Stephen 1997 ; ambito emocional y L
trabajadores en el sicol6aico v 1o hace sentir Optima y debe de apoyar el
Cedis fechas faltan P , ,g dy bio si trabajador de tal manera que se
a trabajar con mas Mas comodo, €n tambio st muestre comprometido con la
R no hubiera apoyo de la
frecuencia hicieron . empresa.
renunciar mas empresa muchos faltarian a
mientras que Io,s su centro de labores y no
em Iez? dos estarian comprometidos
Satisfeghos qozan | cON el trabajo. (Robbins,
de mejor salud y 1997)
viven mas aiios.”
(Robbins,
1997,P.127)
Robbins, S. (1997). Fundamentos de comportamiento organizacional. México: PRENTICE-
. HALL HISPANOAMERICA S.A.
Referencia:
Autor/es Afio | Cita Parafraseo | Aplicacion en su tesis

una empresa, pero existen
empresas que no lo ven de esa
manera y sélo se dedican a
producir, no se preocupan por su
personal y no consideran todos los
beneficios de un trabajador. No son
conscientes que un trabajador
puede corresponder a su labor, ya
sea de una manera econémica o
motivacional por lo que realizan,
mas aln si es un trabajo pesado o
requiere esfuerzo fisico. (Galaz,
2002); De manera que, el grado de
bienestar que existe una empresa es
muy importante para que un
trabajador se sienta comodo. Por
ejemplo: que los trabajadores
tengan una comunicacion buena
con su jefe, o que entre ellos
mismos Se respeten y que respeten
a todos en general. El tener un
grado de confianza Unico, crea una
conexion entre jefes y
subordinados de tal manera que
forman un equipo de trabajo y
pueden hacer frente a los
problemas que aquejan dia a dia a
la empresa. (Alonso, 2008); Como
resultado,

cuando un trabajador realiza una
buena labor, esta persona es muy
valiosa para una empresa, puesto
que no solo trabaja por una
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Galaz
Fontes, JesUs

“Se ha dicho que la
satisfaccion laboral
es el producto de las
comparaciones que
un trabajador hace
entre su desempefio,
sus retribuciones o
recompensas, y el
desempefio y las
retribuciones de
otros individuos en

2002

Se hace una comparacion
del desempefio de un
trabajador con sus
retribuciones, esto quiere
decir que la empresa
muchas veces no retribuye
bien al trabajador a pesar
de que éste cumple su labor
y puede ser eficiente pero
la empresa no esta

Su mismo comprometida y no valora
contexto.” (Galaz, ese aspecto. (Galaz, 2002)
2002,p.98)

Nos ayudara a entender que una
empresa debe de valorar al
trabajador, en este sentido saber
contribuir de una manera
econdémica o motivacional por
su trabajo.

Galaz, J. (2002). La satisfaccion laboral de los academicos mexicanos en una universidad

Referencia: . . R . ]
estatal publica: la realidad institucional bajo la lente del profesorado. México:
ANUIES.
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“La satisfaccion El que un trabajador se Su aplicacién se dara trabajando
laboral, entendida sienta comodo laborando mas con el area de recursos
. como un factor que | en una empresa, es por el humanos, la principal tarea que
Alonso, Pilar . . . , .
2008 determlna el grado amb!ente laboral y el grado | tiene esta area es saber cualt_as
de bienestar que un | de bienestar que el son los problemas que aguejan a
divido experimento | individuo recibe en su los trabajadores, ya esto se
trabajo, se esta centro de labores. Todo puede llevar haciendo una
convirtiendo en un | esto se da por como maneja | inspeccion o charlas diarias.

retribucion econémica, sino que
tiene esa pasidn y ese gusto por lo
gue hace, ese tipo de personas
puede aportar grandes cosas a la
empresa como ideas o sugerir
maneras de trabajar para hacer mas
productiva una labor.

A diferencia de que otra persona
gue sdlo trabaja por necesidad o
por querer ganar un sueldo, pero no
demuestra esa pasion por el trabajo.
A pesar de que sabe hacerlo, pero
se muestra aburrido y disconforme,
aqui es cuando la empresa debe
intervenir y tratar de apoyar a esta
persona. Por ejemplo: ver qué es lo
que le incomoda, o de qué manera
se puede mejorar su trabajo, etc. Es
asi como una empresa puede sacar
adelante su produccion ya que un
mal trabajo perjudica a un cliente.
Por eso es bueno saber las
habilidades que tiene cada persona,
puesto que se le puede colocar en
puestos especificos para que no
realicen una labor que no les guste
0 de la que no tengan
conocimiento. (Abrajan, Contreras,
& Montoya, 2009)
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problema central
para la
investigacion de la
organizacion.”
(Alonso, 2008,p.25-
40)

la empresa este aspecto ya

gue es un problema general
si no se toman las medidas
respectivas. (Alonso, 2008)

Alonso, P. (2008). Estudio comparativo de la satisfaccion laboral en el personal de

administracion. Revista de Psicologia del Trabajo y de las Organizaciones- vol 24, 25-

Referencia:
Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“La satisfaccién El que un trabajador se
laboral es el muestre satisfecho y haga
conjunto de las bien su trabajo en una
. actitudes generales | empresa quiere decir que Aprenderemos a saber qué tipo
Abrajan, M., R r o . ;
del individuo a su estd cdmodo, le gusta lo de trabajos lo puede realizar de
Contreras, . - . - . o
trabajo. Quién esta | que hace, nadie lo obligay | acuerdo a sus habilidades,
J., Montoya, . . ? . ,
S muy satisfecho con | hasta puede sugerir mejoras | ciertas personas u otras, para asi
' 2009 su puesto tiene para su centro de labores. no tener ese problema de que

actitudes positivas
hacia este; quién
esta insatisfecho
muestra en cambio
actitudes negativas.
Cuando la gente
habla de las

La otra cara de la moneda
es cuando un trabajador,
labora por necesidad, es
obligado a hacer trabajos
forzosos o trabajos que no
le interesan. Es asi que de
esta manera laboran de

los trabajadores se sientan
incomodos realizando sus
funciones y no perjudicar a la
produccion.
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actitudes de los mala forma, hacen mal su

trabajadores casi trabajo y perjudican a la
siempre se refiere a | produccion. (Abrajan,
la satisfaccion Contreras, & Montoya,

laboral; de hecho, 2009)
es habitual utilizar
una u otra expresion
indistintamente.”
(Abrajan,
Contreras, &
Montoya,
2009,p.105-118)

Referencia:

Abrajan, M., Contreras, J., & Montoya, S. (2009). Grado de satisfaccion laboral y condiciones
de trabajo: una exploracion cualitativa. Ensefianza e investigacion en psicologia-
Vol.14, 105-118.
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Subcategoria 5: Eficiencia

Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final (1+2+3+4)
“La teoria Eficiencia es un indicador muy
econdmica importante una empresa porque nos
considera que un permite verificar la cantidad de
sistema de insumos o materiales que se han
produccién es T utilizado en produccién. Una

L La eficiencia se demuestra e
técnicamente empresa es eficiente cuando
- . en una empresa cuando su ~ . T
eficiente si no es - L Nos ensefiara a aprender a produce igual 0 més utilizando
: sistema de produccion - P . . )
posible obtener la utiliza la menor cantidad de utilizar una minima cantidad de | menor cantidad de insumos, todo
Cabrini, S., misma cantidad de | . . insumos para una produccion en | esto es establecido en un plan de
insumos o materiales para . ) > L
Calcaterra, 2012 productos como los . . . serie teniendo un plan de produccidn. (Cabrini, Calcaterra, &
: . producir lo mismo o mas, . . . :
C., Lema, D. insumos o, dicho de produccién establecido para Lema, 2013); En consecuencia, es
. esto es respecto a un plan - )
otra manera, si con - . poder entregarlo en una fecha una accion medible que se basa en
. . de produccidn establecido. . o
la misma cantidad determinada. indicadores, una empresa para que

(Cabrini, Calcaterra, &

de insumos mas sea Gptima tiene que utilizar

posible obtener Lema, 2013) indicadores en todas sus areas, en
mayor produccion.” una empresa la eficiencia nos
(Cabrini, indica cuanto ha sido el gasto de
Calcaterra, & Lema, produccién por mes o anualmente
2013,p.27-43) en base a esto se decidira si ha sido

productivo o no. Cuando menos sea
el gasto de produccién para la
Cabrini, S., Calcaterra, C., & Lema, D. (2013). Costos ambientales y eficiencia productiva en la | compra de materiales, la empresa

produccion agraria del partido de pergamino. Revista iberoamericana de economia ha sido mas eficiente. (Diez, 2007);
) ecolégica- vol 20., 27-43. En cuanto a, el uso de insumos y
Referencia: materiales para producir son

limitados, algunas empresa no tiene
facilidades para comprar
continuamente materiales o
insumos, como puede pasar si
existe una falla en célculos

Autor/es Afio | Cita Parafraseo | Aplicacién en su tesis
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Diez Martin,
Francisco

“Se considera que
una organizacion es
eficiente cuando
cumple los
objetivos marcados
utilizando el menor
nUmero de recursos,
oloqueeslo
mismo, cuando une
al mismo tiempo
eficacia con
eficiencia. El
concepto eficiencia

Eficiencia es aquella accion
aplicada en produccion en
la cual se utilizan una
minima cantidad de
recursos, en consecuencia,
una minima cantidad de

La aplicacion de la eficiencia

nos ensefiara a reducir los

gastos de produccion siempre y
cuando usemaos sus respectivos
indicadores, estos nos guiaran a

2007 puede aplicarse
tanto a unidades
organizativas como
a los diferentes
centros de trabajo
gue forman una
organizacion. Se
eficiente cuando se
alcanzan los
objetivos esperados
con el minimo gasto
posible de
recursos.” (Diez,
2007,p.85)

gastos para producir. Esta
accion es medible mediante
indicadores los cuales nos
diran si nuestra eficiencia
fue 6ptima o no. (Diez,
2007)

que la productividad sea éptima.

Referencia:

Diez, M. (2007). Andlisis de eficiencia de los departamentos universitarios. El caso de la
universidad de sevilla. Madrid: Editorial DYKINSON.

necesarios por parte de los
encargados de produccion o no
existe un pronostico de lo que se va
a producir, es por esto que la
eficiencia es un factor muy
importante en una empresa. Si una
empresa compraré solo lo que
requiere para producir, o si tiene un
estandar establecido y logra
disminuir ese estandar, entonces es
eficiente. Para esto tiene que haber
un control de parte de la gerencia
de produccién y de esta manera la
empresa se beneficiard en cuanto a
los gastos producidos. (Spencer,
1993); Asimismo, la estructura de
costos de una empresa es Optima
cuando s6lo se produce lo
necesario, en ese caso se puede
usar una metodologia llamada Just
in Time, esto quiere decir tener los
insumos y materiales para una
produccién exacta y en el momento
justo, de esta manera se contribuye
a la reduccion de costos y es un
ahorro de capital para la empresa.
(Ganga, Cassinelli, Pifiones, &
Quiroz, 2014); Hay que mencionar,
ademas, que se habla de dos tipos
de eficiencia una técnica y una de
asignacion de recursos: la primera
trata sobre el obtener un producto
minimizando Los costos de
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Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“Como los recursos
o factores de
produccién de toda | Los insumos y materiales
sociedad son en produccion son
limitados, es limitados, pero en el caso Permitira saber qué cantidad de
importante gue si no tenemos un insumos o materiales utilizamos
utilizarlos seguimiento de estos, los para la produccidn, esto se tiene
Spencer eficazment_e._ En _ costos,de produccion se que dar con un control en base a
Milton ’ 1993 general, efl_C|enC|a elgv_arlap, es por esto que la |nd|cfe1,dores y atener una
es la capacidad de eficiencia es la mejor relacién entre los insumos o
hacer el mejor uso | manera de reducir el uso de | materiales utilizados y lo
posible de los estos pero a su vez tenemos | producido, de esta manera la
medios disponibles | que cumplir con la produccién sera eficiente.
para lograr un produccion establecida.
resultado deseado.” | (Spencer, 1993)
(Spencer,
1993,p.37)
Spencer, M. (1993). Economia contemporanea. Barcelona: Editorial REVERTE.
Referencia:
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“Por otro lado y en | La eficiencia es la relacion | Nos mostrara como establecer
Ganga, F., 2014 términos generales, | entre la produccion y los la minima cantidad de insumos
Cassinelli, se puede decir que | insumos utilizados, esto utilizados por producto, de esta
A., Pifiones, la eficiencia esta implica una estructura de manera tendremos costos

produccion, la segunda en cambio,
se basa en el precio de venta de un
producto en base a eso se utilizaran
los insumos para poder realizarlo,
aqui vienen los costos de
produccién que tienen que ser
menor que el precio de venta, para
poder obtener un ahorro. (Iregui,
Melo, & Ramos, 2007)
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M., Quiroz,
J.

referida a la costos que debe ser establecidos en cuanto a
relacion entre el reducida, de esta manera se | insumos y/o materiales, esto
nivel del objetivo estaria logrando el objetivo | ayudara a la empresa al ahorro
logrado y la con el menor costo posible. | de capital.

adecuada (Ganga, Cassinelli,
utilizacion de los Pifiones, & Quiroz, 2014)
recursos
disponibles, es
decir, es la relacion
entre la produccién
de un bieno
servicio y los inputs
gue fueron usados
para alcanzar ese
nivel de

produccién,

implica, por lo
tanto, que el logro
del objetivo debe
realizarse en el
marco de una
Optima estructura de
costos.” (Ganga,
Cassinelli, Pifiones,
& Quiroz,
2014,p.126- 150)

Referencia:

Ganga, F., Cassinelli, A., Pifiones, M., & Quiroz, J. (2014). El concepto de eficiencia
organizativa: una aproximacion a lo universitario. Revista Lider. Vol.25, 126-150.
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Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
“En la teoria
econdmica, se
identifican dos tipos
de eficiencia: la
técnicay la de
Asignacion de . .
recdqrsos La Existen dos tipos de
primera 'en la cual eficiencia: una técnicay
s concéntra su una de asignacion de
estudio. se define recursos. La primera nos
PV habla de cdmo obtener un A
como la habilidad - Nos ayudara a minimizar los
producto o servicio i
de obtener el S . recursos que se utilizan en
g minimizando o reduciendo - -
méaximo producto - .o produccién y a tener una idea
los insumos que se utilizan, . .
dado un vector de |3 sequnda se tiene como clara de Como reducir los
insumos y una y u . costos operativos. En base al
; referencia los precios de X
tecnologia o, lo que precio de venta se puede sacar
. . venta de un producto, en X .
Iregui, A., esigual, la base 3 es0 se utilizaran una una cantidad relativa de
Melo, L., habilidad de combinacin de insumos y insumos y de esta manera llegar
Ramos, J. minimizar el uso de q q a la meta de produccion.
2006 los insumos para productos para poder

obtener un
determinado en
nivel de
produccion. Por su
parte, la eficiencia
de asignacion se
define como la
habilidad de
combinar insumos y

minimizar Los costos de
produccién o Los costos
operativos. (Iregui, Melo,
& Ramos, 2007)
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productos en
proporciones
Optimas a la luz de
los precios
prevalecientes, para
minimizar Los
costos de
produccion.”
(Iregui, Melo, &
Ramos, 2007,p. 21-
41)

Referencia:

Iregui, A., Melo, L., & Ramos, J. (2007). Anélisis de eficiencia de la educacion en colombia.
Revista de economia del rosario. vol 10, 21-41.
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MATRIZ DE ANTECEDENTES INTERNACIONALES

Datos del antecedente internacional: 1

Industry 4.0: Securing the Future for German

Titulo Manufacturing Companies Metodologia investigacion
Autor Kajanth Balasingham Tipo Investigacién
Afo 2016 Enfoque cualitativo
el objetivo principal de la tesis actual era reunir e
investigar factores criticos que influyen en la
Objetivo implementacion de la Industria 4.0 y sus procesos. Disefio disefio de tipo no experimental
Los resultados finales proporcionan evidencia de que | Método Estudio de caso
dos factores son positivamente correlacionado con el -
. ., . Poblacion -
proceso de implementacidn, a saber: infraestructura
Resultados de Tl y tamafio de la empresa. los factores que estdn | Muestra -
c_orrela_10|onados n_egatlvamente_z,_son: falta de recursos Técnicas entrevistas
financieros, Desajustes de habilidades de los
empleados, renuencia al cambio y etapa de madurez. | Instrumentos Encuestas

Conclusiones

aquellas empresas que no estan adaptadas a la era de
la digitalizacion y cambios tecnolégicos, tienden a
estancarse.

Método de analisis de datos

Redaccién final al estilo
articulo (2lineas)

(Balasingham, 2016) La industria 4.0 es aquella que esta en paralelo con la tecnologia, esto quiere decir que son pocas
empresas a nivel mundial que se adaptan a este cambio. Las empresas que no se adapten van a seguir con una productividad
deficiente porgue estin acostumbrados a una manera de trabajar y se muestran reacios al cambio tecnolégico.
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Referencia (articulo)

Balasingham, K. (2016). Industry 4.0: Securing the Future for german manufacturing companies. empresas alemanas.vol12,
25-31.
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Datos del antecedente internacional: 2

Factors Affecting China’s Apparel Manufacturing

investigacion cualitativa

Titulo Industry’s International Competitive Advantage Metodologia
Autor Morgan Brubaker Tipo
Afio 2018 Enfoque cualitativo
Analizar la economia, el gobierno y los factores
sociales que afectaban ventaja competitiva nacional
Objetivo en la industria de exportacion de fabricacion de ropa | piserio Disefio no experimental
de China, asi como la ventaja competitiva de la
persona.
Los resultados de este estudio revelaron que tres Método cualitativo
factores principales estaban influyendo ventaja - . .
competitiva internacional de China en la industria de Poblacion Ejecutivos de negocios (50 aprox)
Resultados fabricacion de ropa mundial: trabajo y de los salarios, | Muestra 9 ejecutivos y aleatorio
la cadena china de ropa de suministro de fabricacion . Entrevistas (personales y por
y proveedores de materias primas, y el gobierno de Tecnicas internet)
las politicas, acciones y mejoras. Instrumentos encuestas

Conclusiones

Se identifico los factores que afectan la ventaja
competitiva internacional en las empresas textiles
chinas.

Método de analisis de datos

Redaccién final al estilo
articulo (2lineas)

(Brubaker, 2018) Los diversos factores que afectan a la industria de fabricacién de ropa en China, generan una
productividad deficiente en el rubro textil ya que no hay un buen anélisis de los materiales, insumos y herramientas que se

utilizan y los costos de produccién son elevados.
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Referencia (Articulo)

Brubaker, M. (2018). Factors affecting china’s apparel manufacturing industry’s international competitive advantage.
empresas textiles chinas. vol 15, 10-14.
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Datos del antecedente internacional: 3

Productivity Analysis and Improvement in Ethiopian

Titulo Metal Manufacturing Industries Metodologia KAIZEN
Autor Tadiyos Derbe Tipo investigacion
Afio 2018 Enfoque Cualitativo y cuantitativo
El objetivo general del estudio es analizar el
o comportamiento de la productividad existente y o No experimental
Objetivo proponer marco apropiado que puede mejorar las Disefio P
fabricas de fabricacion de metal etiope productividad.
Aunque la productividad y la medicion de la Método analitico
productividad son la préactica comln para las baad
empresas, La investigacion afirmé que la Poblacién 379 trabajadores
implementacion de la medicion y el analisis de las 100 trabajadores
. L7 Muestra
llamadas al sistema de productividad para empresas
Resultados 'se lleva a cabo empleando un enfoque de proceso Técnicas Recoleccion de datos
donde un proceso ha recibido aportes y Los valores
de produccion y la productividad es la relacion entre Cuestionario, entrevistas, visita de
la produccién y la entrada considerando las empresas | Instrumentos

manufactureras.

campo

Conclusiones

se puede concluir que las empresas tienen una idea
errénea sobre lo que es la productividad y como se
mide, Aungue los problemas cruciales pueden no
estar asociados con la produccion de la empresa
(inherente al sistema), también podrian ser problemas
relacionados con como oferta y actividades de

Método de anélisis de datos
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marketing que significan que podrian surgir
problemas externos a las empresas en el subsector.

Redacciodn final al estilo
articulo (2lineas)

(Derbe, 2018) En las Industrias del metal, el trabajo es meramente con maquinas y herramientas obsoletas, no hay mejora de
procesos y existen métodos de trabajo no muy efectivos, que generan que los empleados no sean productivos y esto genera
gue no haya competitividad en estas empresas.

Referencia (articulo)

Derbe, T. (2018). Productivity Analysisand Improvementin Ethiopian Metal Manufacturing Industries. empresas en
ethiopia.vol 10., 13-16.

186




Datos del antecedente internacional: 4

Medicion de la productividad en procesos
industriales que integren cadena de frio, basada en

Titulo ‘ g Jacatia Metodologia analisis-sintesis
evaluaciones de exergoeconomia y ecoeficiencia

Autor Victor Hugo Cely Nifio Tipp | e

Afo 2017 Enfoque cualitativo
Desarrollar una metodologia unificada para medir la

- roductividad, aplicada en procesos de agroindustria - . .

Obijetivo P P np g . Disefio multifactorial
con cadena de frio, a partir de la exergoeconomiay la
ecoeficiencia.
La medicion se instrumentaliz6 mediante indicadores | Método Estudio de casos
de exergoeconomia y ecoeficiencia, complementados Poblacid
con indices exergéticos de renovabilidad y oblacion
planteamientos del desarrollo sostenible, apropiados | Muyestra

Resultados con coeficientes especificos, porque en cada proceso — -
y caso de estudio, existen diferencias sustanciales en | Tecnicas Recoleccion de datos
la eficiencia y productividad, segun los componentes

I sistema, los fluidos refrigerantes, volimen A -

del sistema, los fluidos refrigerantes, volimenes de Instrumentos Técnicas numéricas, modelos de

produccion, velocidad de congelamiento, parametros
fisicoquimicos y geométricos, y del estado muerto.

estimacion.

Conclusiones

La medicion de la productividad es multifactorial
porque integré dos nuevos factores, socio-técnicos a
los tres universales: mano de obra (M.O), materia
prima (M.P), capital e inversion (K); usando como
cuerpo tedrico y metodoldgico, la primera y segunda

Método de analisis de datos
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ley de la termodinamica (en equilibrio), en un
proceso industrial real, reversible y ciclico.

Redaccidn final al estilo
articulo (2lineas)

(Cely, 2017) Se utilizan criterios econémicos, técnicos y ecoeficientes, pero estos no son temas muy estudiados, a pesar de

que son relevantes para la toma de decisiones. Si hubiera una mejor evaluacion de procesos se podria tener importancia
estos criterios y la productividad seria Optima y la gestion de procesos mejoraria.

Referencia (articulo)

Cely, V. (2017). Medicidn de la productividad en procesos industriales que integren cadena de frio, basada en evaluaciones

de exergoeconomia y ecoeficiencia. Empresas en Duitama, Leon y guanajuato (mexico).vol 05, 09-11.
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Datos del antecedente internacional: 5

Anélisis Del Proceso Productivo En La Fabricacion
De Carros Para La Mineria De La Empresa

Revisién de bibliografia

Titulo Reiproacero Para Elevar Los Niveles De Metodologia estipulada en lo referente a la
Productividad. produccion
Autor Maldonado Castelo Jorge Eduardo Tipp |77
Afo 2019 Enfoque cualitativo
Desarrollar una metodologia, para estandarizar los
Objetivo procesos productivos para mejorar la productividad Disefio No experimental
de la empresa.
Queda demostrado que las empresas pueden ser mas | Método Estudio de casos
competitivas si aplican en sus actividades diarias -
o - . Poblacion
técnicas de produccion acorde a la actividad que
desarrollan, enfatizando que la planificacién de la Muestra
prodqcmon y técnicas de Ingenieria Industrlgl que Técnicas Recoleccién de datos
Resultados permiten a las empresas desarrollar sus actividades
primeramente seguras y luego les permiten a su vez
optimizar los recursos de la empresa como son: Ficha de tiempos, diagramas, ficha de
Instrumentos

materiales, mano de obra, electricidad, consumibles y
lo mas costoso que es tiempo de fabricacion.

procesos.

Conclusiones

Se concluye que el disefio o distribucion de plantas es
de vital importancia, permite lograr un adecuado

Método de anélisis de datos
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orden y manejo de las areas de trabajo y equipos, con
el fin de minimizar tiempos, espacios y costes.

Redaccidn final al estilo
articulo (2lineas)

(Maldonado, 2019) Existen empresas que tienen muchos problemas de productividad en cuanto a su costo de mano de obra,
costo de materiales, ausentismo laboral, etc. Todo esto genera que la productividad disminuye al no tener métodos
apropiados para poder llevar una produccién 6ptima.

Referencia (articulo)

Maldonado, J. (2019). Analisis del proceso productivo en la fabricacion de carros para la mineria de la empresa reiproacero
para elevar los niveles de productividad. Revista industrial.vol 05, 05-08.
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MATRIZ DE ANTECEDENTES NACIONALES

Datos del antecedente nacional: 1

INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA VITRESA DEL SECTOR CERAMICO

Titulo MEDIANTE LA MEJORA DEL PROCESO DE Metodologia Investigacion
COLAJE
Autor Rafael Alexander Galindo Alarcon Tipo investigacion correlacional
Afo 2015 Enfoque Mixto: cuantitativo y cualitativo
1. Determinar tipo de investigacion 2.
identificar el impacto de la mejora de calidad del Elaboracion y Prueba de
Objetivo proceso qle_colaje enla produi:tividad y o Disefio !nstrumenjtos 3. Repppﬂacmn de
competitividad en una pequefia empresa ceramica. informacion 4. Andlisis de la
informacidén 5. Conclusiones y
recomendaciones
El indice con el cual se midi6 la productividad es la Método estudio de caso
cantidad de piezas terminadas y las horas hombre -
- e e Poblacion 25
utilizadas para poder cumplir dicha produccion. Si se
Resultados compara Junio 2014, mes en el que se dio inicioala | Muestra 20
mvestlgac!o_n, y abr!l del 2015}, se pudo observar que Técnicas Encuesta y observacion.
la productividad se incremento en 32.75%. - - -
Instrumentos entrevistas, cuestionario.

Conclusiones

El Sector de la Construccion crecera durante los
siguientes afios lo que implicara mayor demanda en
acabados de construccion.

Método de anélisis de datos

Redaccion final al estilo
articulo (2lineas)

(Galindo, 2015) La distribucién de planta en una empresa es un factor clave para que la produccion sea fluida y no haya
problemas ni retrasos en la entrega de los pedidos. En consecuencia no va a generar una baja productividad ya que se tiene

todo bien distribuido.
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Referencia (articulo)

Galindo, R. (2015). Incremento de la productividad en empresas del sector ceramico. Revista Quipucamayoc, 11-14.
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Datos del antecedente nacional: 2

PLAN DE MEJORA PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE

Titulo PRODUCCION DE LA EMPRESA Metodologia Lean manufacturing
CONFECCIONES DEPORTIVAS TODO SPORT.
Autor Orozco Cardozo Eduard Saul Tipo aplicada
Afo 2015 Enfoque descriptivo-cuantitativo
disefiar un plan de mejora para aumentar la
Objetivo productlyldad enel area de produccién de la empresa | piserio disefio de tipo no experimental
Confecciones deportivas Todo Sport.
Método Analitico, deductivo, inductivo.
La aplicacion de las herramientas de manufactura Poblacion todos los trabajadores es la empresa
esbelta le proporciona a la empresa una ventaja Confecciones Deportl_va§ Todo Sport.
competitiva en calidad, flexibilidad y cumplimiento, Labm_uzstra efﬁ QO”St('jt“'da gor los
Resultados que a largo plazo se vera reflejado en aumento de Muestra trabajadores def area de produccion
ventas y mayor utilidad por parte de la empresa de la empresa de Confecciones
‘ Deportivas Todo Sport.
Técnicas observacion
Entrevista, encuesta, ficha de control
Instrumentos

de tiempos.

Conclusiones

Se determind que el factor de mayor incidencia en la
produccion de la empresa es el recurso humano
debido a la falta de capacitacion al personal esto

Método de analisis de datos
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causo el incumplimiento de sus funciones lo que no
permite un trabajo en equipo.

Redaccidn final al estilo
articulo (2lineas)

(Orozco, 2016) Al no tener un buen planeamiento de la produccion, una empresa no puede con la demanda del mercado,
esto trae una falta de coordinacién de trabajo, no hay un compromiso de parte de los trabajadores porque existe una
confusién por parte de los mismos directivos de la empresa, en consecuencia, se perderian muchos clientes.

Referencia (articulo)

Orozco, S. (2016). PLAN DE MEJORA PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION

DE LA EMPRESA DE CONFECCIONES DEPORTIVAS TODO SPORT. Revista laboralia.vol 07, 12-14.
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Datos del antecedente nacional: 3

Propuesta De Un Plan De Mejoras, Basado En

Titulo Gestidn Por Procesos, Para Incrementar La Metodologia kaizen
Productividad En La Empresa Distribuciones A & B
Bach. Fernandez Cabrera, Antero. . .
Autor Bach. Ramirez Olascoaga, Luis Angel. Tipo aplicada
Afio 2017 Enfoque cuantitativo
elaborar la propuesta de un plan de mejoras basado
Obijetivo en gestion por procesos, para incrementar la Disefio No experimental
productividad.
El principal resultado de esta investigacion es que la | Método deductivo
empresa Distribuciqpes A & B, mejoraria en el - Todos los procesos, documentos,
proceso de produguon, las estrategias d_e ven'Fa}s de la | Poblacion personal y clientes de la empresa.
empresa y un posible aumento de la satisfaccion de )
los colaboradores y clientes. La productividad se Muestra 202 clientes encuestados
Resultados incrementaria en un 22.18%, se reduciria el Técni Entrevista, encuesta, analisis de
L - écnicas
desperdicio de agua en el lavado de bidones, se documentos
eliminaria un puesto de trabajo que no generaria
valor y la empresa tendria un ciclo de mejora Cuestionario, guia de analisis de
Instrumentos

continua anual para una constante evaluacion y
desemperio de los procesos.

documentos

Conclusiones

Se hizo un diagndstico del estado actual de la
empresa y se encontraron: que el equipo ablandador
no cuenta con un tanque de sal muera, no cuentan
con un plan de mantenimiento de equipos, no
planifica sus ventas, los pedidos son atendidos con
retraso, no realiza una cotizacion de proveedores para
realizar una compra, etc.

Método de analisis de datos
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Redacciodn final al estilo
articulo (2lineas)

(Fernandez & Ramirez, 2017) El no tener metas establecidas a corto, mediano y largo plazo de una empresa es perjudicial,
puesto que no existe un planeamiento establecido y en consecuencia no sabran cuéles son sus ventas a futuro, ni permitira
gue sepan sus costos de produccion todo esto genera una baja productividad.

Referencia (articulo)

Fernandez, A., & Ramirez, L. (2017). Propuesta de un plan de mejora, basado en gestion por procesos. Revista negocios
peru. vol 15, 14-17.
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Datos del antecedente nacional: 4

Propuesta de mejora de la productividad mediante la
aplicacion de la metodologia de Manufactura Esbelta

Lean Manufacturing

Titulo en el area de produccion de una fabrica de calzados | Metodologia
para damas
Tamashiro Tamashiro, Eduardo; Yacarini Vadillo, licad
Autor César Javier Tipo aplicada
Afio 2018 Enfoque descriptivo-cuantitativo
Mejorar la productividad y disminuir los retrasos en
el area de produccion de la empresa de calzado Jah’s
Objetivo Company S.A.C. a traves de las herramientas de la Disefio disefio de tipo no experimental
metodologia de Manufactura Esbelta para los
préximos dos afos.
Método Analitico, deductivo, inductivo.
La metodologia de Manufactura Esbelta es la més Poblacidn todos los trabajadores es la empresa
apropiada para solucionar las situaciones criticas en Confecciones Deportivas Todo Sport.
Resultados el area de produc?lén dela féb_rl,ca de calzado Jah’§ La muestra esta constituida por los
Company S.A._(;., esta conclusion se ob,tuvo através trabajadores del 4rea de produccion
gle la informacion encontrada en los articulos Muestra de la empresa de Confecciones
indexados Deportivas Todo Sport.
Técnicas observacion
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Entrevista, encuesta, ficha de control
Instrumentos de tiempos_

Estas conclusiones demuestran que el aumento de la
productividad y la disminucidn de los retrasos en

Conclusiones produccion son los principales beneficios en la Método de analisis de datos
aplicacién de la metodologia.

(Tamashiro & Yacarini, 2018) En empresas manufactureras se deben problemas notorios ya que no existen métodos de
trabajo y estan acostumbrados a laborar de una manera equivocada ya sea artesanal o empirica, alguno de los problemas que
causan baja productividad son: no existe un plan establecido, uso ineficiente de recursos, cuellos de botella, es por esto que
la produccion no se entrega a tiempo.

Redaccion final al estilo
articulo (2lineas)

) _ Tamashiro, E., & Yacarini, V. (2018). Mejora de la productividad mediante la aplicacion de la metodologia de manufactura
Referencia (articulo) esbelta en el area de produccion de una fabrica de calzados para damas. Revista 1SSU. vol 11, 03-07.
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Datos del antecedente nacional: 5

Propuesta De Mejora De Productividad En EI Area
de Produccion De Negociacion De Papel S.A.C.

Titulo " ¢ Metodologia PHVA
Utilizando La Metodologia Phva
DREYDI CARRASCO DANERI
Autor AARON CHIPANA ALARCON. Tipo Aplicativo
Afo 2017 Enfoque Cualitativo- cuantitativo
mejorar el bajo rendimiento de la productividad
Objetivo mediante la implementacion de un sistema de mejora | pisefio No experimental
continua.
Método Descriptivo
Mediante la implementacion parcial de la Poblacion )
Metodologia PHVA se logré incrementar la
Resultados productividad de la empresa en un 9% (de 0.077 a Muestra -
0.084) y se espera que esta siga aumentada mientras Técni Lluvia de ideas, observacion,
. ! . h . . écnicas .
se siga cumpliendo la filosofia de mejora continua. entrevista.
Check list, cuestionarios, camara
Instrumentos

fotogréfica,etc

Conclusiones

La metodologia PHVA puede ser implementada en la
industria del Papel higiénico ya que se ha
comprobado las mejoras con la que esta filosofia
contribuye a una empresa del rubro.

Método de anélisis de datos
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Redacciodn final al estilo
articulo (2lineas)

(Carrasco & Chipana, 2017) En una empresa manufacturera, se ven muchos problemas de productividad esto se dan por el
descuido de los gerentes de no contar con muchos métodos y programas para mejorar la produccion. Entre estos estan la
falta de un plan de mantenimiento, no hay un programa de capacitacion e incentivo para los trabajadores, no contar con un
plan de produccion 6ptimo, seguir laborando con procesos obsoletos, etc.

Referencia (articulo)

Carrasco, D., & Chipana, A. (2017). Propuesta de mejora de productividad en el area de produccion de negociacion de papel
S.A.C utilizando metodologia PHVA. Revista sociedad nacional de industrial. vol 15, 18-21.
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Matriz del método

Enfoque mixto

Autor/es Afio Cita Parafraseo Redaccion final
ElI enfoque Mixto es de vital | Unade las caracteristicas
importancia en un estudio de | primordiales del enfoque mixto es
investigacion ya que nos orienta con | la perspectiva gue tiene, esta es
mayor claridad las ideas que se tienen, | muy amplia pues tiene certeza en
también amplia la perspectiva de loque | los temas de investigacion que se
“Este enfoque es definido como la | s estudiara con certeza de los hechos | tocan, también tiene profundidad
sinergia pertinente de técnicas, que son materia de investigacion, | para ahondar en la problematica
métodos, aproximaciones y aﬁadiend_o, el encaminamiento a la | del tema,_hace uso d_e
conceptos tanto cuantitativos y formulau_on del problema ysu correcto | formulaciones y obtlen_e datos
cualitativos para dar respuesta al planteamiento que seguidamente se | demostrando como apll,car todo
planteamiento de la investigacion demostrara con daFos abocados al tema festos a_1| tema que se esta
Carhuancho, 1.; y capaz de ser analizados, esto q sumara | investigando, en este caso en la
Nolazco, F.; Sicheri, 2019 abarca hacia un pluralismo valor de creatividad al campo tedrico, | mejora de productividad en una

L.; Guerrero, M.;
Casana, K.

metodoldgico que permite
desarrollar una investigacion a
profundidad para una
comprension

amplia de los objetos de estudio, a
diferencia de trabajar de forma
excluyente ambos enfoques”
(Carhuancho, Nolazco, Sicheri,
Guerrero, & Casana, 2019,p.16).

que con ello contribuira las
interpretaciones cientificas permitiendo
de esta manera llegar a sentar bases de
lo investigado bajo una explotacion de
informacidn y exploracion de los datos
(Carhuancho, Nolazco, Sicheri,
Guerrero, & Casana, 2019).

empresa metalmecanica, en donde
se tomaran los principales datos
mediante los cuales se dard el
correcto planteamiento del
problema, y posteriormente su
solucion (Carhuancho, Nolazco,
Sicheri, Guerrero, & Casana,
2019).
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Referencia:

Carhuancho, 1., Nolazco, F., Sicheri, L., Guerrero, M., & Casana, K. (2019). Metodologia para la investigacién holistica.
Guayaquil: UIDE.

Sintagma Holistico

Autor/es Afio Cita Parafraseo Redaccion final
El sintagma holistico aborda de
oy o una manera particular un tema en
El Slmagnéa © pertc.lbldg como cuanto al estudio de teorias,
i proceso de Investigacion e El encargado de profundizar ain mas | modelosy a la aplicacion practica
indagaciones direccionadas hacia la investigacion que se realice es el | de soluciones. Tambiéen
interacciones inquebrantables sintagma holistico con la contribuira al desarrollo de
recurrentes. conceptualizacion, teorizacion y conocimientos de tal manera que
. . metodologia, pero siempre teniendo | Pueda ser entendible para
Carhuancho, 1.; Por ello, el sintagma requiere como base teorias y conceptos cualquier trabajo de investigacion,
Nolazco, F.; Sicheri, 2019 estudio, investigacion, apertura y definidos que sustenten la en este caso nos tengo enfocamos

L.;: Guerrero, M.;
Casana, K.

comprension que permita generar
posibilidades de mejora del
conocimiento mediante

investigaciones pertinentes”
(Carhuancho, Nolazco, Sicheri,
Guerrero, & Casana, 2019,p.20).

investigacion, de tal manera que se
pueda ahondar con entendimiento
sencillo y claro (Carhuancho, Nolazco,
Sicheri, Guerrero, & Casana, 2019).

en el estudio de una empresa
metalmecanica en entender cdmo
se puede mejorar la productividad
(Carhuancho, Nolazco, Sicheri,
Guerrero, & Casana, 2019).
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Referencia:

Carhuancho, 1., Nolazco, F., Sicheri, L., Guerrero, M., & Casana, K. (2019). Metodologia para la investigacion holistica.
Guayaquil: UIDE.
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Tipo proyectiva

Autor/es ARo Cita Parafraseo Redaccion final
“Esta investigacion esta
relacionada con el disefio, . .
Carhuancho_, l; _ preparacion de las !_a apl_lcac_lqn de este tlp_o de
Nolazco, F.; Sicheri, . L investigacion en esta tesis se da
2019 Se expresa que el objetivo de disefiar o

L.; Guerrero, M.;
Casana, K.

técnicas y procedimientos para el
tipo de investigacion que ha
optado. El resultado es perceptible
en los criterios metodoldgicos del
estudio. Es preciso acotar que
aqui se completa el holograma de
la investigacion, se vuelven a los
objetivos, y se describe el
denominado holotipo de la
intervencidn, que sirve para
direccionar la ruta a seguir
durante el proceso de
investigacion y abarca desde la
definicion del estudio,
determinacion del disefio, la
seleccion de los instrumentos de

desarrollar  alguna propuesta de
solucion es la base de una investigacion
proyectiva, y se aplica a todo campo
profesional, ya que se adapta a medida
al entorno de investigacion, es Util para
la potenciacion a futuro. (Carhuancho,
Nolazco, Sicheri, Guerrero, & Casana,
2019)

porque se centra mas en un
proyecto a largo plazo que viene a
ser la planificacion de la
produccion, el control de
actividades, la gestion y mejora de
procesos. Todos estos puntos se
combinan entre si y nos va a dar
como resultado una propuesta de
solucion para el problema
principal que aqueja a la empresa,
es por ello que la investigacion
proyectiva se enfoca mas en
lograr los resultados esperados.
También de dar alternativas y
realizar actividades para que se
cumplan las meta u objetivos que
en este caso seria la mejora de la
productividad en la empresa
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investigacion, la selecciona de las
técnicas de analisis de

resultados hasta una posible
solucién” (Carhuancho, Nolazco,
Sicheri, Guerrero, & Casana,
2019,p.22).

Referencia:

Carhuancho, 1., Nolazco, F., Sicheri, L., Guerrero, M., & Casana, K. (2019). Metodologia para la investigacién holistica.
Guayaquil: UIDE.
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Nivel comprensivo

Autor/es Ao Cita Parafraseo Redaccion final

“La investigacion de nivel | El nivel de investigacion de tipo

comprensivo, estudia al evento en | comprensivo, estudia como la : _ :

su relacion con otros eventos, | caracteristica de un problema puede | El Nivel comprensivo se refiere a
Hurtado J. 2000 dentro de un holos mayor, | elacionarse con otro problema de | analizarlas fuentes principales de

enfatizando por lo general las
relaciones de causalidad, aungue
no exclusivamente; los objetivos
propios de este nivel son explicar,
predecir y proponer” (Hurtado J. ,
2000,p.19)

caracteristicas similares, llamemos a
estas caracteristicas, eventos, que en
particular estan direccionados a
explicar lo estudiado, proponer y con
mayor base la de explicar su relacion
causal que existe entre ellas, sin que
sea una particularidad de este nivel de
estudio (Hurtado J. , 2000)

problemas y como se puede
solucionar comparandolo con
problemas de caracteristicas
similares. Un claro ejemplo seria
relacionar los procesos entre
empresas y poder proponer una
posible solucién en base a las
causas que se dan, en este caso
seria indagar sobre empresas
metalmecénicas que tengan
problemas con su productividad,
cudles son las causales y como se
podria solucionar. Este nivel de
investigacion se basa en los
objetivos gque son explicar,
predecir y proponer. (Hurtado J. ,
2000)
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Referencia:

Hurtado, J. (2000). Metodologia de la investigacion holistica. Caracas Venezuela: Fundacion Sypal.

Método: Deductivo

Autor/es ARo Cita Parafraseo Redaccion final
La aplicacion del método
deductivo se caracteriza por ir de
lo general a lo particular, este
“Se comienza con la teoria, y de El método deductivo se desarrolla con | caso se basa en las teorias y.
Hernndez. R ésta se derivan expresiones la evaluacion de la teoria que luego | antecedentes que nos hablen de
Ferna}n dez, " I6gicas denominadas hipotesis podra derivarse a caracteres 10gicos que | problemas generales en empresas
ernandez, C. 2014 gue el investigador somete a se les denomina hipotesis, es aqui | metalmecanicas, luego se van a

Baptista, P.

prueba” (Hernandez, Fernandez,
& Baptista, 2014,p.6)

donde se podrd someter a pruebas.
(Hernandez, Fernandez, & Baptista,
2014)

aplicar expresiones logicas que
conllevan a las hipotesis que se va
a someter a prueba, y en base a
esta investigacion se va a poder
hallar el problema particular que
aqueja a la empresa en estudio, en
este caso seria la mejora de la
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productividad y qué solucién se
dara (Hernandez, Fernandez, &
Baptista, 2014).

Referencia:
Hernandez, R., Fernandez, C., & Baptista, P. (2014). Metodologia de la investigacion. Mexico DF.: Editorial McGraw. 6ta
edicion.
Método: Inductivo
Autor/es Afo Cita Parafraseo Redaccion final

Prieto Castellanos,
José Bayron

2017

“Es un método basado en el
razonamiento, el cual permite
pasar de hechos particulares a los
principios generales.
Fundamentalmente consiste en
estudiar u observar hechos o
experiencias particulares con el fin
de llegar a conclusiones que
puedan inducir, o permitir derivar
de ello los fundamentos de una
teoria”. (Prieto, 2017, p.10)

Este tipo de analisis se utiliza para
poder generalizar casos particulares, es
decir poder llegar a conclusiones
generales, solo con determinados casos,
claro que estos tienen que tener un
sustento claro y definido, en el caso de
analizar las empresas manufactureras lo
que se trata es estudiar los problemas de
mayor preocupacion, entenderlos y ver
que es lo que causa eso, para asi poder
generalizarlo. (Prieto, 2017)

El método inductivo es muy
utilizado para la resolucion de
situaciones complejas y es un
estudio que va de lo particular a lo
general. En este caso se basa en
hechos que tengan una
caracteristica en comun como ver
el problema principal en la
empresa en estudio que es el
problema de productividad y
después de observar los
problemas. Luego, se compara
con empresas del mismo rubro
para llegar a analisis similares y
conclusiones finales, de esta
manera se puede inducir cuales
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son los problemas mas comunes
gue aguejan a las empresas
metalmecénicas del mismo rubro
en cuanto a Productividad (Prieto,
2017).

Referencia:

Prieto, B. (2017). El uso de los métodos deductivo e inductivo para aumentar la eficiencia del procesamiento de adquisicion de
evidencias digitales. Pontificia Universidad Javeriana, 10.
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Unidades informantes

Autor/es ARo Cita Parafraseo Descripcién de cada Redaccion final
unidad informante

“Es Una unidad a) Jefe de planta Respecto a las unidades informantes en el
Hernandez, R., importante informante es b) Supervisor de | estudio Cuantitativo nos basaremos en los
Fernandez, C. 2014 identificar aquellade la cual se produccion documentos registrados, debido a que son
Baptista, P. informantes rescata datos, c) Asistente de PCP | o5 objetos que contienen toda la

que aporten | dichos datos informacion para poder realizar

datos y guian | 2Poyan al correctamente el trabajo de investigacion

al investigador a

investigador
por el lugar,
adentrarse vy
compenetrarse
con la
situacion  de
investigacion,
ademas de
verificar la
factibilidad del
estudio”

ahondar el tema vy
conocer mas de la
problematica,
también ofrece si el
estudio es factible.
(Hernandez,
Fernandez, &
Baptista, 2014)

(Hernandez,
Fernandez, &
Baptista,
2014,p.8)

Ndmero de Unidades 3

Informantes:

Referencia: |

y tomar las decisiones pertinentes. Para el
estudio cualitativo utilizaremos a las
personas que laboran en la empresa
especificamente en el area de produccion,
que son los trabajadores y el supervisor
de produccién. Ellos nos brindaran la
informacién necesaria de una manera
subjetiva y mediante una entrevista y
observacion de los procesos se tomarén
las mejores decisiones (Hernandez,
Ferndndez, & Baptista, 2014).
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Hernandez, R., Fernandez, C., & Baptista, P. (2014). Metodologia de la
investigacion. Mexico DF.: Editorial McGraw. 6ta edicion.

Técnica: Entrevista

Autor/es Ao Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final
“La entrevistaes | En la entrevista que nos | En la empresa permitira tener | La entrevista nos permitira obtener
una técnica que hablan los autores nos da | una conversacion privada | informacion subjetiva de cada uno de
tiene como entender que es un dialogo | intercambiando ideas para | los entrevistados para poder tomar

Flores, S., objetivo obtener | entre dos 0 mas persona, | poder  tomar  decisiones | decisiones sobre los problemas que

Benitez, L. 2012 informacion de con el objetivo de | acordados sobre los temas | acontecen en una empresa. En este
forma oral y informar y  planificar | proyectados con el fin de | caso de una empresa metalmecanica,
personalizada temas relacionadas a un | tener una  organizacion | estos temas ayudan de cierta manera
sobre a trabajo. (Flores & Benitez, | informada en los procesos | a la organizacion a estar informada y

acontecimientos
vividos y aspectos
subjetivos de la
persona como
creencia,
actitudes,
opiniones y
valores en
relacion con la
situacion que se

2012)

que son necesario tener
planificado en transcurso de
los dias.

que pueda tener claro cuales son los
factores que origina los problemas en
produccion y los problemas del
personal en planta (Flores & Benitez,
2012).
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esta estudiando”.

(Flores &
Benitez,
2012,p.61)

Referencia:

Flores, S., & Benitez, L. (2012). Formacion profesional en las ciencias sociales. Mexico D.F:
Direccion general de escuelas preparatorias. Universidad Auténoma de Sinaloa.
Instrumento: Guia de entrevista
Autor/es Ao Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final
“la  guia  de | Laguiade entrevistaes un | En esta investigacion permite | La guia de entrevista es un
entrevista tiene la | documento que contiene | analizar lo contiene en las | documento que contiene las
finalidad de | temas de mucha | guias de entrevista, un | preguntas sugeridas de los temas a
obtener la | importancia y tiene la | documento que conllevatener | abordar y los aspectos a analizar en
) informacion finalidad de analizar el | seguridad para poder | base a lo que se quiere obtener, en
Hernan’dez, 2014 necesaria  para | desempefio en las | entrarnos en los en tomar | este caso se enfocara el problema de

R., Fernandez, comprender  de | actividades. (Hernandez, | dichas decisiones en empresa | productividad que agueja a una

C. Baptista, P. manera completa | Fernandez, & Baptista, | para mejorar su calidad de | empresa metalmecénica.
y profunda el | 2014) Servicios.

fenémeno del
estudio. No existe
una Unica forma
de disefar la guia,
siempre y cuando
se tengan en
mente dichos

La finalidad de este documento es
comprender el problema principal en
base a las respuestas que obtengamos
(Hernandez, Fernandez, & Baptista,
2014).
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aspectos.”

(Hernandez,
Fernandez, &
Baptista,
2014,p.424)
Referencia:
Hernandez, R., Fernandez, C., & Baptista, P. (2014). Metodologia de la investigacion. Mexico
DF.: Editorial McGraw. 6ta edicion.
Técnica: Analisis documental
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final
Castillo, “El analisis | El analisis documental es | La aplicacion de esta técnica | El uso del analisis documental nos
Lourdes 2005 documental es una | un trabajo mediante el cual | nos permite seleccionar las | ayudara a comprender a manera de
operacion por un proceso intelectual | ideas informativamente | datos los problemas que existen en la

intelectual que da
lugar a un
subproducto 0

documento
secundario  que
actla como

intermediario o
instrumento de

busqueda
obligado entre el
documento
original 'y el

se extrae nociones del
documento para
representarlo y facilitar el
acceso a los originales. En
este  caso el analisis
documental en una
empresa  manufacturera
seria sacar informacion de
cada &rea, traducirlo de
datos numeéricos a textos
faciles de entender, y que
permitan poder encontrar

relevantes de un documento a
fin de expresar su contenido
sin  ambigledades  para
recuperar la informacién en él
contenida. Esta
representacion  puede  ser
utilizada para identificar el
documento, para indicar su
contenido o para servir de
sustituto del documento. El
andlisis puede tomar la forma
de un sumario, un resumen,

empresa manufacturera en estudio.
Estos datos que pueden ser
numericos o gréaficos tiene que ser
interpretados de tal manera que sean
entendidos por la alta gerencia para
gue puedan tomar decisiones
respecto a los problemas que
acontecen en la empresa y poder
encontrar soluciones. Algunos
documentos nos pueden mostrar
porcentajes de utilidades, gréaficas de
costos, cantidad de entradas y
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usuario que
solicita

informacién.  El
calificativo de
intelectual se debe
a que el

documentalista
debe realizar un

proceso de
interpretacién vy
andlisis de la

informacion de los
documentos y

la mejor solucion a los
problemas.(Castillo,
2005)

un indice alfabético de
materias 0 cddigos
sistematicos.

salidas, cantidad de ventas, etc
(Castillo, 2005).

luego
sintetizarlo.”
(Castillo,
2005,p.1)

Referencia:

Castillo, L. (2005). Analisis documental. Biblioteconomia, 1-18.
Instrumento: Documentacion
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final
Lopez Yepes, 2015 “La La documentacion nos | La aplicacion de este | La documentacion es el instrumento
José Documentaciénes | ayuda a ordenarnos vy | instrumento nos facilita el | mas utilizado para una correcta

una ciencia que se
ocupa de los

poder  encontrar  los
problemas en una empresa

poder encontrar soluciones,
ya que sin datos no se puede

recoleccion de datos, puesto que
permite recopilar informacion de
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documentos, esto
es, de los
vehiculos  sobre
los que se
transmiten las
ciencias por lo que
se dota al saber
documental de un
caracter
instrumental

como ciencia para
la ciencia. De ahi
que la
construccion de la
nocion de
Documentacion se
basa en la
gjecucién de un
proceso con una

fuerte carga
informativa lo que
lleva a la
disciplina a
participar del
espectro de las
ciencias

informativas, es
decir de aquellas
que tienen como
objeto de estudio
un proceso

manufacturera, estos
documentos nos muestran
que esta pasando
actualmente y que

acciones se deben de
tomar para corregir estos
problemas, la informacién
en estos tiene que ser clara
y tenemos que entenderla
para poder hacer un
analisis documentario
correcto, como sucede con
los informes de
produccion. (Lépez, 2015)

hacer nada, no se podria hallar
mejoras, ni  medir la
produccién, de esta manera
no se podria hablar de
productividad ya que no se
tiene nada medido.

Los informes de produccién
son una herramienta
fundamental en estos casos,
ya que nos muestran todos los
errores que hay y porque
pasan problemas en esa area,
se podria hablar de formatos
de control de calidad,
informes de productividad,
etc. Pero todo tiene que ser
medible.

todas las areas y saber cdbmo van sus
avances. Este instrumento es
utilizado para tener informacion
requerida, tener un orden y un
control, en este caso se llevara a una
empresa metalmecanica, al area de
produccidn, aqui podemos ver cuales
son las falencias y se trabajara para
poder encontrar soluciones. De tal
manera que al final estos documentos
sean expresados en uno solo que sea
entendible por los altos mandos de la
empresa y que tomen decisiones
correctas (Lopez J. , 2015).

215




informativo  en
que se dan los
elementos
habituales de
sujeto emisor,
medio, mensaje y
sujeto receptor.”
(Lopez,
2015,p.12)

Referencia:

Lopez, J. (2015). La informacion en el origen y desarrollo de la documentacion. JLIS.IT, 3.
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Analisis de datos:

Cuantitativo — Microsoft Excel y (Pareto, entre otros).

Hernandez, R., Ferndndez, C., & Baptista, P. (2014). Metodologia de la investigacion. Mexico
DF.: Editorial McGraw. 6ta edicion.

Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en la tesis Redaccidn final
“Segun el enfoque | EI enfoque de tipo | La informacion recolectada de | El analisis de datos de tipo
cuantitativo  las | cuantitativo muestra | antemano tiene que ser tabulada | cuantitativo se da de una
caracteristicas del | sus caracteres del | para obtener los resultados, y asi | manera en que la informacion
analisis de datos | propio analisis de los | proceder con la evaluacion, por | recolectada en base a los
son, “los datos | datos obtenidos, | elloen esta investigacion se aplica documentos, nos muestran los
encajan en ] snerjdo _ estas, la| programa Excel que aportara | joi o requeridos, estos tienen

categorias | aplicacion del | resultados que se tabulen vy lizados de tal
predeterminadas, | estadistico para el | proporciona datos capaces de que seranaflza .
analisis analisis de la | poder manejar e interpretar. manera que la informacion
Hernandez 2014 estadistico, informacién, Ademés, aplica el uso de la | ti€Ne que ser tabulada para
descripcion  de | tendencias herramienta de la calidad; Pareto, | GUe Se pueda manejar,
tendencias, descriptivas, | quien mostrar de manera visual la | Interpretar y tomar decisiones.
comparacion y | oportunidad de mejora. e
contraste de | relacion de las Para es_to SOl
grupos o relacién | variables para mostrar h_erram|entas como SPSS que
entre variables; y | resultados y alinearlos sirve para tabular datos
comparacion de | a los conceptos de estadisticos, excel que es una
resultados  con | estudios  anteriores. herramienta muy potente para
predicciones vy | (Hernandez, Tabular datos de todo tipo,
estudios previos”. | Ferndndez, & inclusive también interpreta
(Hernandez, Baptista, 2014) gréaficas dinamicas que nos
Fernandez, & ayudarfan a visualizar mejor
Baptista, el problema principal
_ 2014,p.15) (Hernandez, Fernandez, &
Referencia:

Baptista, 2014).
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Analisis Cualitativo - analisis de entrevistas

Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final
“Bajo el Con el enfoque de En la investigacion, la | El analisis de datos de tipo
enfoque tipo cualitativo, la aplicacion del enfoque | cualitativo resulta importante
cualitativo  las obtencion de datos cualitativo es aportar | para una investigacion, puesto
caracteristicas se procede a informacion importante para la | que nos da respuestas
de los datos son, categorizar y matriz de entrevista que se | subjetivas de los integrantes
“los datos | ampliar el analisis obtendraluego de realizar el | de unaempresa en este caso
generan describiendo  sus llenado de data y las personas que
categorias, temas  que se | seguidamente el analisis del | entrevistaremos. Esta

Hernandez analisis relacionan con las | mismo, describiendo la categoriay | informacién dada nos llevara
2014 tematico, categorias, sub categorias  en  la | 3 obtener datos, describiendo
descripcion, agrupando de | conceptualizacion _ significativa | |5 categoria y sub categorias
analisis y | esta  manera que aporte al estudio. que Serviran para esta
desarrollo  de | significativa los investigacion y nos ayudaran
temas; y | resultados. a conceptualizar lo referente
significado (Hernandez, al estudio de esta manera
profundo de los | Fernandez, & podemos entender el
resultados” Baptista, 2014) problema principal
(Hernandez, (Hernandez, Fernandez, &
Fernandez, & Baptista, 2014).
Baptista,
2014,p.15)

NUmero de entrevistas

3

Referencia:
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Hernandez, R., Fernandez, C., & Baptista, P. (2014). Metodologia de la investigacion. Mexico
DF.: Editorial McGraw. 6ta edicion.

Andlisis Mixto - Triangulacion cuantitativa y cualitativa

Autor/es ARo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis Redaccion final
“Para analizar | La aplicacién del El analisis mixto o también
los datos, en los | analisis mixto de los | La presente investigacion esta bajo | llamada triangulacion se

Hernandez 2014 métodos mixtos | datos que la entidad | el analisis de enfoque mixto, que | enfoca en abordar los datos

el investigador
confia en los
procedimientos
estandarizados
y Ccuantitativos
(estadistica

descriptiva e
inferencial), asi
como en los
cualitativos

(codificacion

y evaluacion
tematica), ademas
de analisis

combinados”.
(Hernandez,

Fernandez, &

investigue debe ser
totalmente clara, los
procedimientos

seguidos para cada
enfoque de  tipo
cuantitativo y
cualitativo se deben
respetar los datos
estadistico descriptivo
y también la
categorizacion y la
evaluacion del tema,
sumando a ello el

analisis combinado.
(Hernandez,
Fernandez, &

Baptista, 2014)

se abocara a la triangulacion de los
datos cuantitativos y cualitativos,
esto nos ayudara consolidar vy

fortalecer nuestro tema

investigacion.

de

cualitativos y cuantitativos,
quiere decir que hace un
estudio de ambos y de cierta
manera los combina, esto se
hara por medio de matrices y
técnicas que debe respetar los
datos cualitativos como son la
categorizacion y sub
categorizacion y los datos
cuantitativos que son los datos
estadisticos descriptivos que
vamos a encontrar en la
documentacion requerida todo
esto nos ayudara a consolidar
nuestra investigacion
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Baptista,
2014,p.574)

Referencia:

Hernandez, R., Fernandez, C., & Baptista, P. (2014). Metodologia de la investigacion. Mexico
DF.: Editorial McGraw. 6ta edicion.

220



Matriz de propuesta:

problema

Fundamentos de la propuesta

1.- No existe buena comunicacion entre
las areas de planeamiento, produccion,
logistica, y ventas.

2.- Escasez de insumos y/o materia
prima.

3.~ Falta de personal capacitado en el
area de produccion para cumplir con la
supervision de todos los trabajos.

Problema 1.

Inexistencia de un pl
to que involucre al

.- Falta de personal capacitado para
controlar la calidad de los trabajos.

area de produccion,
logistica y ventas.

5.~ Existe despriorizacion de 105 trabajos
en planta ,a solicitud de los duefios.

6.~ Falta de capacitacion a 105 operanos
'sobre los metodos que se implementaran.

7- Almacen, no tiene valorizado todo su
inventario de materia prima y materiales a
usar.

8.~ El fiempo de produccion elevado,

1.~ falta ocasional de personal obrero
para el cumplimiento de los trabajos.
planeados.

de
control de los procesos.

2.~ Desconocimiento de uso de
herramientas que ayuden a controlar y
mejorar los procesos.

3.~ Falta de uso de indicadores de
produccion.

4.~ El personal no tiene conocimiento de
la prioridad de los trabajos.

5.~ Problemas con Ia calidad de los
productos, muchas veces por la compra
de productos alternativos o de baja
calidad a buenos precios.

6.~ Existe rebeldia del personal para la
implementacion de procesos.

Problema 3. Inexistencia
de un plan de
abastecimiento de

7. Demasiadas paradas en planta por
retrasos en adquisicion de materiales.

8- Los tlempos muerios son elevados
por falta de material

Se hizo una revisién y un diagnéstico en la
empresa encontrando, Inexistencia de un plan
conjunto que involucre al drea de produccién,

procesos utilizados en produccion, estos
ocasionaron mala utilizacién de insumos y.
materiales, aumento de tiempos muertos,
baja productividad por parte de los operarios
puesto que aplicaban métodos de trabajo
ineficientes.

Ademas de una clara inexistencia de un plan
de abastecimiento de materiales que causaba,
o saber que cantidad de material ingresaba y
salia, no tener un stock minimo de seguridad,

demasiadas paradas en planta por falta de

material, la calidad de la materia prima
algunas veces era baja por la compra
alternativas en mercados informales, los
materiales e insumos no llegan en la fecha
esperada para comenzar la produccion.

Teorfa 1 : Teoria matematica
Von Neumann y Morgesnstem (2001),
refiere que La matematica en particular
resulta una

Nombre de la categoria solucion

Implementar el plan operativo para la mejora de

enfrentar los desafios

Joyce (1984) seRalan que

desarrollo se han brindado los modelos
matematicos para interpretar y predecir las
dinamicas y controles en la toma d
decisiones gerenciales.”. Segin (Sanchez,
2005) planeamiento son las acciones que
toma el 4rea de produccion de una
empresa, junto con los directivos, en base a
datos numericos para predecir y estar
preparado en cuanto a lo que se debe
hacer, cémo se debe hacer y cuando se
debe hacer, en cuanto a lo que s debe
producir se refiere, para poder satisfacer las
metas que se proponen en un tiempo
determinado. Por este motivo, tener un
buen planeamiento mejoraria la
produccion, asignaria prioridades en el
destino de los recursos, optimizaria los
procesos y las gestiones en las areas serian
mas eficientes, es decir coincide con el
aporte de la teoria de Von Neumann y.
Morgesnstem (2001).

Teoria 2: La teoria de sistemas: Segtin
Bertalanffy (1950), sefala que la teoria de.
sistemas interrelaciona la unificacion de
todos l0s procesos y esta mejorara
aportando las relaciones entre todas las
areas implicadas en o procesos, dentro de
ellas el reforzamiento mediante los
procedimientos indicando de forma clara
los paso a pasos de procesos. Asimismo el
autor (Mora, 2014) considera que un
proceso es cualquier actividad realizada por |
una relacién de consumo de recursos
estructurales y tenga por finalidad obtener

bien o un servicio con valor aadido y.
dirigidos a un destinatario. En este sentido,
nos apoyamos con Ia teoria de sistemas,
para poder analizar errores en la
produccion y mejorarlos implementando
una gestion por procesos para poder
mejorar la productividad de la empresa y
darle un valor agregado a los productos que|
seran de buena calidad y los clientes se
muestren satisfechos.

Teoria 3: Teoria de inventario: Segin,
Hadley, G. y Whitin, T. (1963), busca
determinar la demanda que equilibra el
precio debido a la cantidad de pedidos,
cantidad minima de rotacion por falta de.
insumos u stock de mercancia, busca
determinar cuando hay que reabastecer y
que cantidad se debe requerir. De tal forma
aue optimice el costo de mantener el
inventario. Segun Vidal (2006), Los
inventarios se hacen necesarios por las
fluctuaciones aleatorias de la demanda y de|
los tiempos de reposicién (Lead Times) y
por el desfase que se genera entre la

prima e insumos que se utilizan por trabajo
¥ cuanto hay en stock, tambien ayudaria a
crear un cronograma de fechas para
coordinar con los proveedores, y no afectar
a produccion.

gerenciales y organizativas para alcanzar los
resultados estrategicos, por otro lado, segun
Montana y Charnov (1970), el plan operativo se
diferencia de una organizacion a otra, pero en
todos los casos proporciona suficiente
documentacion y datos para ser revisados por la
mpresa de comercializacién y el punto de vista

efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y como
cambiar depende del enfoque especifico del
empresario y del proceso. Por Io tanto, de acuerdo
al aporte de Hrebiniack y Joyce,Montana y Charnov,
y Harrington, la implementacion del plan operativo
para la mejora de procesos, se define como un plan
de mejora para las empresas que desean mejorar
sus servicios, productos o procesos lo que les va a
permitir permanecer en el mercado, crecer y ser
competitivos. Su aplicacion es muy Gtil e involucra
todos los niveles de la organizacion dependiendo.
del drea o proceso a mejorar, lo importante para
lograr los éxitos esperados en la aplicacion de este
plan es definir de manera exacta el drea a mejorar,
definiendo claramente los problemas a solucionar,
y en funcion de estos estructurar el plan de accion a|
seguir definiendo objetivos claros, actividades,
responsables e indicadores que permita evaluar el
proceso de mejora todo esto dentro de un periodo
determinado y bien definido.

Estrategia Tactica KP1 Dias Fin Evidencia
a. Analista de
d A1 Recopilar el alcance y provectes
KPI 1. Porcentaje de oot 041052020 | 8 | 07/05/2020 |b. Jefa de ventas 5/43,00
cumplimiento de entrega de i <. encargado de pep
pedidos mensual d. jefe de logistica
Peibi = (FEm 7PTM) 100
(pem ey a. Analista de
A2 elaborar el disefo del royectos
Téctica 1. Redactar y disefiar el o operative oo de 07/05/2020 3 | 10/05/2020 |b. Jefa de ventas /130,00
plan operativo del area de Leyenda: plan ops o ancargato de pop
logistica, ventas y produccion EPM= Porcentaje de d. jefe de logistica
utilizando Proyect definition cumplimiento de entrega de
pedidos mensual
Pedidos entregados 2. Analista de
mensual proyectos
o Th= Pedidon de tiempo mensual | A3 e1aborar el cronograma | 10/05/2020 | 1| 11/05/2020 [b. Jefa de ventas /220,00 |Evidencia 1. Se
Medicion de cumplimiento= 90 <. encargado de pep uiliz6 el
Objetivo 1. Implementar el | Estrategia 1. Elaborar el plan d. jefe de logistica documento de PMI
plan operativo del area de | operativo del area de logistica, “Project Definition™
logistica, ventas y producion. ventas y producion o Anaiista de para cumplir con la
rdenar las actividades proyectos coorega e
cumptimee o e o e Ordenar las actividad, 11/05/2020 | & | 16/05/2020 |b. Jefa de ventas /330,00 [Propuesta
c. encargado de pep
PeaPROIH08 A 100 d. jefe de logistica
a. Analista de
Tactica 2. Realizar un plan de AS Identificar recursos proyectos
- Rea 16/05/2020 | 4| 17/05/2020 |b. Jefa de ventas /330,00
produccion segtin lo acordado con Leyenda: humanos y materiales [pere .
ventas, logistica y produccion. PCEPA= Porcentaje de
d. jefe de logistica
e entrega de
pedidos anual a. Analista de
PEA= Pedidos entregados anuial [\ oo e proyectos
PTA= Pecidos do tempo anual |6 PIOSUPUSSar 103 1302103 | 171062020 || 2| 10/05/2020 [b. et de ventas sraz0,00
Medicion de cumplimiento=90% ¥ <. encargado de po
d. jefe de logistica
@ Analista de
KP13. Porcentaje de . oyecto
cumplimiento de procesos en el |/A7 Regisrar 1a cantidad de | 1q/062050 5| 2170572020 [o. Asistente de S/450,00
rea de logistica proyectos
PCPAL - (PO /PIT ) 100 c.jefe de logistica
a. Analista de
royectos
Leyenda: A8 Identificacion de 21/05/2020 | & | 26/05/2020 |b. Asistente de /450,00
Tactica 3. Elaborar el plan control - procesos realizar
PCPAV= Porcentaje de proyectos
de los procesos logistico:
e procesos en el c.jefe de logistica
area de logistica A5 Coordinar de forma
PCM-= Procesos cumplidos  [sptima todos los factores que a. Analista de
mensual influyen en la decision de proyectos
PIT= Procesos implementados  |compra de los productos o | 26/05/2020 | & | 31/05/2020 |b. Asistente de /450,00
totales servicios, como calidad, proyectos Evidencia 2. Se
Objetivo 2. Implementar el Medicion de cumplimiento= 90% |confiabilidad, precio y c. jefe de logistica utilizo ol
Sbietivo 2. Implementar e | £raregia 2. Etaborar el pian cervicio documento do pr1
P control de los procesos - Analista de Project Definition”
areas de logistica, ventasy | 1oqigtica, ventas y producion. A10 Real a et ara cumplir con la
producion gistica, e KPI 4. Porcentaje de ealizarun mapade | 51/05/2020 | 4| 01/06/2020 |PYECOS, /450,00 m
cumphimiento de procesos en el |PTOCes0s b. Jefa de ventas estrategia de
N0 i proce: c. encargado de pep propuesta.
pepar et ) x100 Analista de
- :;“:ea’ laactividad ala |41 06/2020 2 | o3/6s2020 [PV /450,00
Tactica 4. Elaborar el plan control : c- encargado de pep
de los procesos ventas y CPAV= Porcentaje de
produccion cumplimiento de procesos en el
area de ventas a. Analista de
PCM= Procesos cumplidos | A12 Establecer en los o
mensual procesos unos indicadores de| 03/06/2020 | 4| oaroe/z020 [PYCOS /450,00
PIT= Procesos implementados  |resultados. e e e
totales gado de pep
Medicion de cumplimiento=90%
A13 realizar una seleccion proyectos
e oroeaenores 04/06/2020 |4 | 05/06/2020 [PV /380,00
KPI 5. Porcentaje de
cumplimiento de abastecimiento 2. Analista de
en la fecha estimada establecer procesos de royecto
PeaAlE S SRR (A8 snabtecer b 9 | 05/06/2020 | 1 | 06/06/2020 |b. Asistente de /380,00
proyectos
c. Jee de logistica
Tactica 5. Realizar un correcto Leyend:
plan de abastecimiento, conforme PCAFE= Porcentaje de
el plan de produccion. cumplimiento de abastecimiento
en la fecha estimada a. Analista de
CMF= Cantidad de materiales en royecto
fecha /AL establecer estrategias 6@ | 060612020 | 4| 07/06/2020 [b. Asistente de /380,00
CMIP= cantidad total de P proyectos Evidencia 3. Se
cstrategia 3. elaborar un plan materiales e insumos pedidos c. Jefe de logistica utilizo ol
Obietivo 3. Implementar un et Medicion de cumplimiento= 90% documento de PMI
plan de abastecimiento de “Project Definition”
i materiales, utilizando proyect et
o Anaiista e estrategia de
KP1 6. Porcentaje de recepcion | o1 contabilizacion de royectos propuesta
materiales en buen estad 07/06/2020 | 1| 08/06/2020 |b. Asistente de /380,00
materiales
PRMIBE = (€M /M) X100 proyecto
c. Jete de almacen
a. Analista de
a Leyenda recepcion de ingresos cto:
Tactica o. realizar sequimiento de | poyiipE— porcentaje de | keqe PO %€ MICOSY | 0p/06/2020 | 2| 10/06/2020 |b. Asistente de /380,00
los materiales ¢ insumos recepcion materiales en buen | °"*%° proyectos
consumidos y por utilizar. maverle! e imacen
OMO= cantidad de materiales -\ Analista de
- totn - |AL8 check list de materiales royecto
TMAS total de materiales | ingumos utilizados por 10/06/2020 | 1 | 11/06/2020 |b. Asistente de /380,00
trabajo proyect

0s
c. Jefe de almacen
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