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Resumen 

La presente investigación tiene como objetivo analizar el control interno de los 

procesos de producción de la empresa Alumincar S.A.C., Pachacamac 2019; la 

metodología empleada fue de tipo descriptiva y diseño no experimental; con una 

población de 15 colaboradores, a quienes se les aplicó mediante la técnica de la 

encuesta, un cuestionario como instrumento de medición en escala Likert. Se observó 

entre los resultados, que el nivel de control interno de los procesos de producción es 

medio ya que sólo el 40% del personal cumple con las políticas del control interno 

establecido por el ente; finalmente un 60% de los encuestados considera que el control 

interno de la entidad es deficiente. Se concluye que, el control interno en los procesos 

de producción en la empresa Alumincar S.A.C., no es eficiente al 100%; esto se debe 

a que los colaboradores desconocen las normas establecidas por la empresa, por tal 

motivo no tienen claro los objetivos y metas planteadas por la sociedad; a esto también 

se suma el hecho de que no se realizan capacitaciones constantes, haciendo que los 

requisitos establecidos se cumplan en un 40%, haciendo que la producción se vea 

afectada. 
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Abstract 

This research aims to analyze the internal control of the production processes of the 

company Alumincar S.A.C., Pachacamac 2019; the methodology used was descriptive 

and non-experimental design; with a population of 15 employees, who were applied 

through the survey technique, a questionnaire as a measuring instrument on the Likert 

scale. Among the results, it was observed that the level of internal control of the 

production processes is medium since only 40% of the staff  complies with the internal 

control policies established by the entity; Finally, 60% of respondents consider that the 

entity's internal control is deficient. It is concluded that, the internal control in the 

production processes in the company Alumincar S.A.C., is not 100% efficient; This is 

because the employees do not know the rules established by the company, for this 

reason they are not clear about the objectives and goals set by the company; To this 

is also added the fact that constant training is not carried out, making the established 

requirements fulfilled by 40%, causing production to be affected. 

 

 

 

 

Keywords: Production control, process control and internal control. 
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I. INTRODUCCIÓN 

Alumincar S.A.C. es una sociedad manufacturera dedicada a la elaboración de 

peroles y sartenes; como toda empresa manufacturera presenta un proceso de 

producción, en este caso las operaciones están comprendidas por el repujado, lijado, 

remachado, etiquetado y empaquetado; siendo el departamento de producción, el 

encargado de la supervisión del proceso. 

 La operación de repujado consiste en el moldeamiento del disco de aluminio para 

darle forma de perol, pasando al lijado en donde se pulen las unidades, posterior a 

esto se hace un remachado de las uniones del perol con las asas y así pasar como a 

la última operación de etiquetado y empaquetado por juegos.  

El proceso se encuentra regulado por medio de normas, requerimientos y 

actividades que deben ser cumplidas por todo el personal, ya que de eso modo se 

garantiza un producto con buen acabado y la minimización de riesgos; puesto que 

Paraskevi (2016) señala que el control interno viene a ser un sistema estructurado de 

forma adecuada, vinculado a las normas que establece una compañía, cuyo objetivo 

es dar seguridad. De igual forma según Littan (2019), la implementación y aplicación 

de normas y de un sistema, pueden traer consigo una serie de beneficios, dentro de 

estos podemos identificar los siguientes: 

a) Una mejora en la calidad de datos y una mayor fiabilidad.  

b) Tener una mejor comprensión en cuanto a los riesgos y oportunidades que se 

puedan presentar, para reducirlos o aprovechar aquellas situaciones. 

c) Lograr un fortalecimiento en cuanto al apoyo operacional y en los objetivos de 

cumplimiento. 

d) Proteger los recursos de una empresa frente a fraudes o pérdidas. 

Los procesos de producción requieren un control que pueda mitigar los riesgos que 

peligran la culminación de los productos solicitados; los procesos son un conjunto de 

actividades que constantemente solicitan materia prima para convertirlos en productos 

terminados (Chambergo, 2018).  Por todo lo expuesto, se hace necesario la realización 

de esta investigación, en donde se pretende identificar y examinar el control interno de 
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cada proceso que se desarrolla en el área de producción, además de verificar si este 

se ejecuta de manera eficiente. 

Con respecto a la justificación metodológica se desarrolla la diligencia y 

afianzamiento de la validez y legitimidad de instrumentos, para analizar el control 

interno de los procesos de producción en la empresa Alumincar S.A.C., Pachacamac; 

por consiguiente, se podrá efectuar un estudio en el que se avale el cumplimiento de 

lo diseñado en el plan establecido por la organización. 

Debido a ello se consideró necesario plantear el siguiente objetivo general: 

Analizar en que consiste el control interno de los procesos de producción en la 

empresa Alumincar S.A.C., Pachacamac 2019.  

Así mismo, se considera necesario plantear los siguientes objetivos específicos: 

Analizar en que consiste el control interno del proceso de repujado en la empresa 

Alumincar S.A.C., Pachacamac 2019.  

Analizar en que consiste el control interno del proceso de lijado en la empresa 

Alumincar S.A.C., Pachacamac 2019.  

Analizar en que consiste el control interno del proceso de remachado en la empresa 

Alumincar S.A.C., Pachacamac 2019.  

Analizar en que consiste el control interno del proceso de etiquetado y empaquetado 

en la empresa Alumincar S.A.C., Pachacamac 2019.  
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2.1. Tipo y diseño de investigación 

2.1.1. Tipo de investigación. 

Se aplicó una investigación de tipo descriptiva, dado que evalúa de manera 

detallada todas aquellas situaciones que rodean un hecho; sobre esto Esteban (2018) 

señala que la investigación descriptiva es un estudio de segundo grado, cuyo propósito 

primordial es recoger pruebas e informaciones referente a las cualidades, atributos o 

dimensiones de los individuos, agentes y entidades de los procedimientos sociales; 

agrega que, este tipo de investigación ayudara a que el investigador pueda conocer 

las situaciones exactas de las actividades. 

2.1.2. Diseño de investigación. 

La investigación obedeció a un diseño no experimental, ya que analizó aquello que 

sucede en la realidad y la vez observa la situación; al respecto Amiel (2014) menciona 

que el diseño no experimental, trata de la no manipulación de las variables. Por 

consiguiente, cuando se llevan a cabo no se constata una relación causa-efecto, sino 

más bien una conexión simple, en fines estadísticos; es decir, esta sólo se observa y 

analiza.  

2.2. Población y muestra 

2.2.1. Población. 

Representa al total de residentes de un área determinada; Lerma (2016) la define 

como el conjunto de todos los componentes de una misma clase y que además 

presentan una característica; en la investigación, la población está conformada por 15 

operarios de la sociedad Alumincar S.A.C. 

2.2.2. Muestra. 

La muestra se obtuvo con el propósito de argumentar propiedades de la totalidad 

de una población, Valderrama (2017) expresa que la muestra forma parte de un todo, 

II. MÉTODO
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la cual está constituida por 15 colaboradores de la organización; es decir se trata de 

una muestra poblacional. 

2.3. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 

2.3.1. Técnica. 

Mediante la encuesta se consigue información de personas, sobre diferentes temas; 

Tacillo (2016) manifiesta que la encuesta consiste en adquirir una averiguación 

mediante un instrumento previamente elaborado; a través de ello, podemos acceder a 

información sobresaliente para la investigación. La encuesta es una técnica importante 

dentro de un estudio, porque permite captar la opinión sobre un tema. 

2.3.2. Instrumento de recolección de datos. 

Para el recojo de datos se dio uso del cuestionario, con el fin de extraer información 

por medio de interrogantes enfocado a una muestra de sujetos (Páramo, 2018). Dicha 

información es analizada e interpretada. 

Godwill (2015) sostiene que un buen cuestionario debe cumplir con los siguientes 

criterios: 

a) Las preguntas formuladas deben ser fáciles de interpretar. 

b) Todas las preguntas deben ser concisas para así obtener una mejor respuesta. 

c) Las interrogantes planteadas deben formularse de la misma forma a cada 

encuestado.  

2.3.3. Validez del instrumento 

La congruencia entre el instrumento y la propiedad medible es validada por parte 

de expertos en el tema; de esa forma se comprueba que las preguntas midan los 

indicadores, que estén correctamente formuladas y si requieren alguna mejora 

(Cárdenas, 2018); la investigación fue validada por tres expertos. (Ver tabla 1) 
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Tabla 1 

Juicio de expertos 

Fuente: Elaboración propia 

La V de Aiken permite verificar la validez de los ítems; Romera y Molina (2017) 

mencionan que es una valoración proporcionada de los jueces sobre la elaboración 

de los ítems y que se dan en positivo o negativo; esto permite revisarlos o eliminarlos 

Se calcula mediante la siguiente formula: 

 

 

 

 

Tabla 2 

Resultado del juicio de expertos 

 

 

 

  

Fuente: Elaboración propia  

2.3.4. Confiabilidad. 

Con el propósito de conocer la confiabilidad del instrumento, se utilizó el 

coeficiente Alfa de Cronbach; con relación a esto, Tacillo (2016) señala que la 

confiabilidad hace referencia a la magnitud de la precisión y solidez de los 

resultados alcanzados al usar el instrumento; es decir, el grado de seguridad que 

debe tener el instrumento a utilizar en la investigación. 

Número Nombres y Apellidos Grado Resultado 

1 Miguel Alexander Simarra Calla Doctor Si cumple 

2 Marco Antonio Velazco Taipe Doctor Si cumple 

3 Eduardo Alfredo Bernales Aranda Doctor Si cumple 

VALIDEZ V Aiken 

Relevancia 78% 

Pertinencia 74% 

Claridad 74% 

PROMEDIO 75% 

K
V=
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Tabla 3 

Confiabilidad de Alfa de Cronbach 

Estadísticas de fiabilidad 

Alfa de Cronbach N de elementos 

.820 17 

                              Fuente: Estadístico SPSS 

Interpretación  

Para evaluar la confiabilidad de las interrogantes es común emplear el alfa de 

Cronbach; en ese sentido, Barón (2010) describe que los valores que se sugieren 

para este índice son entre 0.762 y 0.9 (70% a 90%); bajo lo señalado, se puede 

asegurar que el instrumento es aceptable, ya que supera lo establecido. 

2.4. Procedimiento 

Para realizar el trabajo de investigación, se consideró los siguientes pasos: 

1ª Etapa: Formulación del título de investigación 

2ª Etapa: Elaboración de la Matriz de Variables, Matriz de Consistencia y la Matriz 

Instrumental 

3ª Etapa: Sustentación y aceptación de las matrices   

4ª Etapa: Validación del instrumento y avance de los capítulos 

5ª Etapa: Contar con la autorización de la empresa para que sea objeto de estudio 

6ª Etapa: Aplicación del instrumento y procesarlos mediante el SPSS 

7ª Etapa: Discusión de los resultados obtenidos del SPSS, análisis de las 

conclusiones y recomendaciones a dar. 

2.5. Método de análisis de datos 

El método utilizado fue el analítico, ya que es importante recalcar que se requiere 

conocer más acerca del estudio en cuestión, para tener la capacidad de comprender 
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su conducta; Ruiz (2006) menciona que el método analítico trata de desglosar las 

partes o elementos de un todo, con el fin de analizar las causales, la naturaleza y las 

consecuencias. 

2.6. Aspectos éticos 

El artículo 9 del código de ética de la investigación de la Universidad César Vallejo, 

aprobada con  la resolución de Consejo Universitario Nº 0126-22017/UCV, en el 

departamento de Trujillo el 23 de mayo del 2017, señala que toda investigación debe 

ejecutarse con el valor de la responsabilidad;  los investigadores deben asegurar que 

en el proceso investigativo se cumplan con las obligaciones de ética, legales y de 

seguridad; en todo se debe respetar los límites y condiciones decretadas en el plan de 

investigación. 
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III. RESULTADOS Y DISCUSIÒN 

Resultados 

3.1 Control interno de los procesos de producción 

Tabla 4 

Frecuencias del nivel del control interno de los procesos de producción 

  Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado 

Válido 

Regular 9 60.0 60.0 

Bueno 6 40.0 100.0 

Total 15 100.0   

             Fuente: Estadístico SPSS 

Interpretación 

La tabla 4, expone los resultados acerca del nivel del control interno en el proceso 

de producción de la empresa Alumincar S.A.C; se observa que el 60% (9) ubica el nivel 

de este control como regular, mientras que el 40% (6) consideran que se encuentra en 

un nivel bueno. Se puede decir que el 40% del personal cumple con el control interno 

de la entidad, evidenciando que este, no es eficiente al 100%. 

3.1.1. Control interno del proceso de repujado 

Tabla 5 

Frecuencias del nivel del control interno del proceso de repujado 

  Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado 

Válido 

Regular 8 53.3 53.3 

Bueno 7 46.7 100.0 

Total 15 100.0   

         Fuente: Estadístico SPSS 
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Interpretación 

La tabla 5, presenta los resultados obtenidos del nivel de control interno en el 

proceso de repujado de la empresa Alumincar S.A.C; se observa que el 53.3% (8) 

consideran que el nivel en este proceso es regular, y el 46.7% (7) consideran que 

el nivel es bueno. Se puede decir que, el control interno en el proceso de repujado 

es cumplido por casi la mitad de los trabajadores, evidenciando que el personal no 

le otorga la importancia que corresponde. 

3.1.2. Control interno del proceso de lijado 

Tabla 6: 

Frecuencias del nivel del control interno del proceso de lijado 

  Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado 

Válido 

Medio 6 40.0 40.0 

Alto 9 60.0 100.0 

Total 15 100.0   

Fuente: Estadístico SPSS 

Interpretación 

La tabla 6 presenta los resultados del nivel de control interno en el proceso de 

lijado en la empresa Alumincar S.A.C; se observa que el 60% (9) considera que el 

nivel de esta fase es bueno y el 40% (6) considera que el nivel es regular; por lo que 

se puede afirmar que la mayoría de los trabajadores cumplen con lo enmarcado, 

pero aun así se necesita que el resto del personal se acople a las medidas 

establecidas. 
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3.1.3. Control interno del proceso de remachado 

Tabla 7 

Frecuencias del nivel del control interno del proceso de remachado 

  Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado 

Válido 

Regular 12 80.0 80.0 

Bueno 3 20.0 100.0 

Total 15 100.0   

 Fuente: Estadístico SPSS 

Interpretación 

La tabla 7 presenta los resultados del nivel de control interno en el proceso de 

remachado en la empresa Alumincar S.A.C; se observa que el 80% (12) consideran 

que el proceso mencionado es de un nivel regular y el 20% (3) consideran que el 

nivel es bueno; esto indica que las medidas señaladas en el control interno, no han 

sido establecidas e informada correctamente adecuadamente, lo cual genera que el 

control interno no se desarrolle de manera eficaz. 

3.1.4. Control interno del proceso de etiquetado y empaquetado. 

Tabla 8 

Frecuencias del nivel del control interno del proceso de etiquetado y empaquetado 

  Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado 

Válido 

Regular 10 66.7 66.7 

Bueno 5 33.3 100.0 

Total 15 100.0   

         Fuente: Estadístico SPSS 
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Interpretación 

     La tabla 8 presenta los resultados del nivel de control interno en el proceso de 

etiquetado y empaquetado de la empresa Alumincar S.A.C.; se observa que el 66.7% 

(10) de los participantes, considera que el nivel de control interno del área mencionada 

es regular y el 33.3% (5) participantes consideran que el nivel es bueno; por lo que se 

puede decir que, se están dejando de lado muchas indicaciones, perjudicando los 

objetivos de la empresa.  

Discusión 

Los resultados obtenidos en este proyecto señalan que la empresa Alumincar 

presenta un nivel regular del control interno en el proceso de producción; siendo la 

causa principal, el desconocimiento parcial de las funciones que deben cumplir los 

trabajadores. Estos resultados concuerdan con lo hallado por Alarcón (2017), aquí los 

trabajadores desconocen sus funciones, debido a que la gerencia no estipula por 

escrito un manual de funciones; expresa además que el control interno de un proceso 

de producción, empieza desde el alto mando hasta los trabajadores, evitando de ese 

modo interferir en la corrección de los objetivos planteados.  

Del mismo modo Delgado (2014), nos señala que los colaboradores no tienen un 

cargo específico ya que varían de acuerdo a las necesidades que se presentan, esto 

ha generado que el personal no cumpla sus funciones adecuadamente, por el hecho 

de no tener definido qué actividad le corresponde a cada uno. Por ello, la entidad ha 

presentado problemas en la producción. Según Sánchez, Ceballos y Sánchez Torres 

(2015), en su artículo manifiestan que las entidades tienen la obligación de verificar 

que los trabajadores estén posicionados de acuerdo a sus habilidades; manifiesta 

también que el control interno debe ser adaptado conforme a las obligaciones y los 

procesos que se realizan en la producción de una empresa;  

El control interno en el proceso de repujado muestra que casi solo el 50% de los 

trabajadores considera que el control en esta área es regular, reflejando así que el otro 

50% si considera que es bueno, estos resultados son muy similares a los de Aldas 

(2017); puesto que en su investigación establece que no existe una verificación de las 
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funciones de los colaboradores, a pesar de contar con un supervisor; menciona 

también, que estas acciones impactan de manera negativa a la empresa, tanto en la 

producción como en el aspecto financiero. 

Así mismo, dentro de este primer proceso se evidenció un claro ejemplo de 

ineficiencia, ya que muchas veces dentro de la empresa las órdenes de pedido se dan 

directamente a esta área, de tal manera que se solicita la materia prima requerida 

directamente, dejando a cabo, un deficiente control de inventarios. Ya que no existe 

un personal que se ocupe necesariamente del almacén, así como también, no se dan 

los registros correspondientes de manera correcta. 

 En la relación a lo hallado, se concuerda con Navarro y Ramos (2016) que en su 

artículo menciona que uno de los principales problemas que se dan en el área de 

producción es el poco control que se da a los inventarios, así mismo refiere que los 

registros de las entradas y salidas no se realizan de forma específica. De la misma 

manera, hace referencia a que la presencia de un supervisor no siempre garantiza un 

buen control de todo el proceso que ya sus funciones están limitadas a las acciones 

externas de esta área.  

Otro área importante es el área de lijado en donde se da el acabado al productos, 

para que este pueda tener un textura bien acabada, y en el cual los resultados 

mostraron que la mayoría de los trabajadores si toman en cuenta y cumplen con lo 

necesario para obtener un buen producto, estos resultados son todo lo contrario con 

lo que expone Collazos y Ochoa (2019) en su tesis en el que manifiestan que por falta 

de un sistema de control interno se presentan algunos riesgos producto de 

procedimientos llevados erróneamente, por ello se brindaron diferentes 

recomendaciones para mitigar los riesgos.  

El área del proceso de remachado se observa gran parte del personal considera 

que el control de este proceso es regular debido que las medidas establecidas no han 

sido informadas de forma adecuada, ocasionándose un problema en esta área; estos 

resultados concuerdan con los de Ronceros (2016) quien menciona que los 

trabajadores en la empresa editorial Escuela Nueva S.A, no están correctamente 

capacitados sobre el proceso de producción. Así mismo Chilig (2018), es importante 
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que el personal que va estar en el proceso de remachado sea apto para las actividades 

que se van a realizar ya que son cargos con responsabilidades muy grandes para el 

manejo de la empresa. De acuerdo con los dos autores se puede decir que es de gran 

magnitud que los colaboradores de las entidades sean capacitados constantemente 

para el desarrollo de cada actividad.  

El último proceso que implica el etiquetado y empaquetado, revelo que gran parte 

de los trabajadores considera que el control en esta área es regular, y esto se da a 

raíz de la falta de comunicación y la falta de compromiso por parte del personal, 

generando con ello que los objetivos de la empresa no se cumplan, estos resultados 

son similares a los de Paz, Ramírez y Yalta (2016) puesto que en su estudio señala 

que la falta de una zona de gestión y la de un supervisor ocasiona que el control interno 

de cualquier departamento se perjudique y no se ejecute al 100%, Así mismo Álvarez 

(2015) manifiesta que el control interno busca lograr tres niveles de objetivos estos 

son: 

a) Objetivos Operativos: Hace mención a la existencia y eficiencia que se 

establece en aquellas actividades de la entidad. 

b) Objetivos de información: Se relaciona a los reportes financieros y no 

financieros; además abarca aspectos de transparencia, conformidad, claridad, 

entre otros criterios.  

c) Objetivos de cumplimiento: Este objetivo se establece por la consecución de 

las normas y regularidades que se realizan o están sujetas a la organización.  

Es decir, estos objetivos no se lograrán cumplir, mientras no se desarrolle y ejecute 

de manera comprometida el control interno. 

La investigación difiere en que el motivo de los problemas especificados 

anteriormente, es la causa principal de que los objetivos no se cumplan positivamente; 

sin embargo, en la presente investigación se pudo rescatar, que a pesar de que 

algunas actividades no se cumplen al 100%, esta tiene resultados positivos como la 

entrega de los productos a tiempo y el cumplimiento del deber requerido en los 
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trabajadores, esto puedo ir mejorando si la empresa disminuye aquellas debilidades y 

obstáculos que se presentan, de tal manera que se logre igualar o mejorar lo 

manifestado por Ortiz y Calcedo (2014), que en su artículo infieren que mientras se 

desarrolle un buen programa de control de producción, esta va a ser una herramienta 

que va a traer consigo la eficacia y eficiencia de los actividades empresariales, puesto 

que van a obtener ventajas sobre sus competidores, además de lograr una mayor 

productividad y maximizar las utilidades.  

La empresa trata de mejorar aplicando actividades de control, lo que mitiga los 

riesgos por parte del personal y permite además cumplir con lo requerido por la 

gerencia; se puede finalizar que la falta de organización por parte de la gerencia es 

una muestra de la debilidad del sistema de control interno. 
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IV. CONCLUSIONES 

De los resultados de la investigación se elaboraron las siguientes conclusiones:  

Primera: En base a nuestro objetivo general, se pudo analizar el control interno de 

los procesos de producción en la empresa Alumincar S.A.C., pudiéndose evidenciarse 

que no es eficiente al 100%, esto es reflejado en que los colaboradores no conocen 

las normas establecidas por la empresa; por tal motivo desconocen los objetivos y 

metas planteadas por la entidad, esto se resume a una falta de adecuada capacitación, 

ocasionando algunos defectos en la producción. 

Segunda: Respecto al primer objetivo específico, se analizó el control interno del 

proceso de repujado; el 53.3% consideró que el nivel de control es regular, dado que 

no se efectúan pruebas de desempeño a los trabajadores; el impacto se observa en 

algunos atrasos de los pedidos. 

Tercera: Con relación al segundo objetivo específico, se analizó el control interno 

del proceso de lijado; el 60% consideró que en este proceso se está cumpliendo con 

las normas proporcionadas, pero es fundamental que se pueda obtener como 

resultado un 100% y para ello es necesario que todos los trabajadores cumplan con 

las medidas establecidas por la empresa. 

Cuarta: El tercer objetivo específico, analizó el control interno del proceso de 

remachado; el 80% de colaboradores consideran que no se está llevando un buen 

control, debido a la escasa información y capacitación del proceso; esto se traduce en 

una mala ejecución de las funciones, produciendo ordenes mal tomadas, falta 

provisión de insumos y como consecuencia la elevación de los costos de producción. 

Quinta: Finalmente el quinto objetivo específico, analizó el control interno del 

proceso de etiquetado y empaquetado; se obtuvo que el 66.7% de los trabajadores 

consideran al control en un nivel regular; la observación se encuentra relacionada a la 

calidad del producto, el mismo que al ser inadecuado, perjudica la reputación de la 

empresa. 
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V. RECOMENDACIONES 

Se realizan las siguientes recomendaciones. 

Primera: La empresa debe mejorar el área gerencial mediante un buen 

planeamiento e implementación de un adecuado sistema de control interno; en esto 

debe tenerse en cuenta la permanente capacitación e información sobre sus 

contenidos. 

Segunda: El proceso de repujado es la primera fase de la elaboración del producto, 

por ello siempre se debe cumplir con las emisiones de las ordenes de pedido; por ser 

la primera operación, se necesita un adecuado control, ya que esto repercutirá 

positivamente dentro de las siguientes fases; el personal debe estar adecuadamente 

capacitado en sus funciones. 

Tercera: En el proceso de Lijado, la empresa siempre debe entregar y explicar el 

manual de prevención, esto evita cualquier daño al personal y los materiales; esto se 

puede lograr con capacitaciones sobre seguridad laboral; así mismo, se debe informar 

sobre la correcta emisión de las órdenes, ya que de esta manera se logrará una 

productividad al 100%. 

Cuarta: En el proceso de remachado, la empresa debe siempre emitir las órdenes 

para lograr un mayor control de los trabajadores responsables de la producción y 

traslado del producto; se recomienda dar capacitaciones de la importancia de los 

insumos y materiales, para evitar las mermas innecesarias. 

Quinta: En el proceso de etiquetado y empaquetado, la empresa debe invertir en 

capacitar al personal encargado de revisar la calidad del producto; el aseguramiento 

de este no es un costo cualquiera, sino más bien una inversión en el prestigio de la 

empresa y que se traducirá en una mayor demanda del mercado; esto puede lograrse 

con la implementación de sistemas de calidad. 
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Anexos 

Anexo 1: Matriz de consistencia 

PROBLEMAS OBJETIVOS VARIABLES DIMENSIONES METODOLOGIA 

PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL

Control Interno de los procesos de producción Descriptiva

PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS No experimental

Control interno del proceso de lijado        .…………….....  X2

MATRIZ DE CONSISTENCIA 

ANÁLISIS DEL CONTROL 

INTERNO DE LOS 

PROCESOS DE 

PRODUCCIÓN EN LA 

EMPRESA ALUMINCAR 

S.A.C., PACHACAMAC 

2019

TITULO DE 

INVESTIGACIÓN

3. ¿ En que consiste el analisis del 

control interno del proceso de 

remachado en la empresa Alumincar 

S.A.C., Pachacamac 2019?

3. Analizar en que consiste el control 

interno del proceso de remachado en 

la empresa Alumincar S.A.C., 

Pachacamac 2019

Tipo de investigación:

Diseño:

¿En que consiste el análisis del control 

interno en los procesos de producción 

en la empresa Alumincar S.A.C., 

Pachacamac 2019? 

Analizar en que consiste el control 

interno en los procesos de produccion 

en la empresa Alumincar S.A.C., 

Pachacamac 2019

1. ¿En que consiste el análisis del control 

interno del proceso de repujado en la 

empresa Alumincar S.A.C., Pachacamac 

2019?

2. ¿ En que consiste el analisis del 

control interno del proceso de lijado en 

la empresa Alumincar S.A.C., 

Pachacamac 2019?

4. ¿ En que consiste el analisis del 

control interno del proceso de 

etiquetado y empaquetado en la 

empresa Alumincar S.A.C., Pachacamac 

2019?

1. Analizar en que consiste el control 

interno del proceso de repujado en la 

empresa Alumincar S.A.C., 

Pachacamac 2019

2. Analizar en que consiste el control 

interno del proceso de lijado en la 

empresa Alumincar S.A.C., 

Pachacamac 2019

4. Analizar en que consiste el control 

interno del proceso de etiquetado y 

empaquetado en la empresa 

Alumincar S.A.C., Pachacamac 2019?

Control interno del proceso de remachado….............X3

Control interno del proceso de etiquetado y 

empaquetado……………………………………………………………………..X4

Variable 

DIMENSIONES: 

Control interno del proceso de repujado …………….…… X1



 

Anexo 2: Matriz Instrumental 

Orden de pedido Se emite una orden de pedido que especifiquen las unidades producir, medidas y modelo 

Control de las funciones del personal Se realiza un control de las funciones del personal encargado del proceso de repujado 

Capacitaciones El personal encargado del proceso de repujado es sometido a un proceso de capacitación 

Control de Viruta Se controlan las virutas obtenidas en el proceso de repujado 

Mantenimiento Se realiza mantenimiento preventivo a la maquinaria

Orden de Lijado Se elabora una orden de lijado que asigna el paso de producto atraves del proceso de lijado 

Manual de prevención de riesgos laborables 
El personal del proceso de lijado toma cumple con el manual de prevención de riesgos 

laborables

Maquinas en mantenimiento Las maquinas que se utilizan en el proceso de lijado se encuentran en constante mantenimiento 

Espacio del proceso de lijado
El espacio del proceso de lijado esta en constante modificaciones para la comodidad y el buen 

desarrollo del personal 

Orden de Remachado Se emite una orden de remachado donde se especifique el responsable que entrega y recibe

Evaluaciones al personal Se realiza evaluaciones continuas al personal del proceso de remachado

Material de calidad El material usado en el proceso de remachado es de calidad 
ESCALA:

Espacio del proceso de remachado
El espacio del proceso de remachado cuenta con las correctas instalaciones para llevar a cabo la 

elaboracion del producto 5= SIEMPRE

Control de las funciones del personal
Se realiza un control de las funciones del personal encargado del proceso de etiquetado y 

empaquetado               4= CASI SIEMPRE

Revisión de calidad El supervisador del área revisa la calidad de los productos terminados 
3= A VECES

Espacio del proceso de etiquetado y empaquetado
El espacio del proceso de etiquetado y empaquetado es el adecuado para poder culminar con el 

producto            2= CASI NUNCA

Orden de Salida Se emite una orden de salida por cada pedido terminado
1= NUNCA

MATRIZ INSTRUMENTAL

CONTROL 

INTERNO DE LOS 

PROCESOS DE 

PRODUCCIÓN

ALUMINCAR S.A.C

TÍTULO: ANÁLISIS DEL CONTROL INTERNO DE LOS PROCESOS DE PRODUCCIÓN EN LA EMPRESA ALUMINCAR S.A.C., PACHACAMAC 2019

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES

Control interno del 

Proceso de Repujado 

Control interno del 

proceso de lijado

INSTRUMENTO:                                                                                    

CUESTIONARIO

TÉCNICA:                                                                                   

ENCUESTA

Control interno del 

Proceso de Remachado

Control interno del 

Proceso de Etiquetado y 

Empaquetado 

RECOLECCION DE DATOSFUENTE INFORMACION DEFINICION INSTRUMENTAL



 

Anexo 3: Instrumento 

5 = Siempre

4 = Casi Siempre

3 = A Veces

2 = Casi nunca

1 = Nunca

Nº 1 2 3 4 5

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

El espacio del proceso de etiquetado y empaquetado es el adecuado para poder culminar con el proceso 

Se emite una orden de salida por cada pedido terminado

CUESTIONARIO DEL CONTROL INTERNO DE LOS PROCESOS DE PRODUCCIÓN 

Opciones de respuesta:

El material usado en el proceso de remachado es de calidad 

El espacio del proceso de remachado cuenta con las correctas instalaciones para llevar a cabo la elaboración del 

DIMENSIÓN 4:  CONTROL INTERNO DEL PROCESO DE ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Se realiza un control de las funciones del personal encargado del proceso de etiquetado y empaquetado 

El supervisador del área revisa la calidad de los productos terminados 

Las maquinas que se utilizan en el proceso de lijado se encuentran en constante mantenimiento

El espacio del proceso de lijado esta en constante modificaciones para la comodidad y el buen desarrollo del personal

DIMENSIÓN 3:  CONTROL INTERNO DEL PROCESO DE REMACHADO

Se emite una orden de remachado donde se especifique el responsable que entrega y recibe

Se realiza evaluaciones continuas al personal del proceso de remachado

El personal del proceso de lijado cumple con el manual de prevención de riesgos laborables

DIMENSIÓN 1:  CONTROL INTERNO DEL PROCESO DE REPUJADO

Se emite una orden de pedido que especifique, las unidades a producir, medidas y modelo 

Se realiza un control de las funciones del personal encargado del proceso de repujado 

El personal encargado del proceso de repujado es sometido a un proceso de capacitación 

Se controlan las virutas obtenidas en el proceso de repujado 

Se realiza mantenimiento preventivo a la maquinaria

DIMENSIÓN 2:  CONTROL INTERNO DEL PROCESO DE LIJADO

Se elabora una orden de lijado que asigna el paso del producto atraves de este proceso 



 

Anexo 4: Validación de expertos

 



 

 



 



 

 

Anexo 5: Autorización de la empresa 

 


