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Resumen

La investigacion tiene por objetivo determinar la influencia de la estandarizacion del
proceso de revision documentaria de seguridad industrial en el incremento de la
productividad en una empresa de ceramica industrial, Lima-2023, siguiendo una
metodologia deductiva, tipo aplicada, nivel explicativo y disefio preexperimental de alcance
longitudinal. La muestra la conforma la planta industrial de ceramica ubicada en San Martin
de Porres, donde se realiz6 el andlisis del proceso de revision documentaria de seguridad
industrial y su productividad. Como resultados se muestra una productividad del 60.7%, un
tiempo estandar de 352.7 horas y tiempo improductivo del 59.5% del total; concluyendo que,
la estandarizacion del proceso a través de una plataforma de gestion influy6 en el incremento

de la productividad en un 34.9%, posicionandose en un valor de 82.0%.

Palabra claves: estandarizacion, productividad, revision documentaria, estudio de

tiempos y métodos.
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Abstract

The objective of the research is to determine the influence of the standardization of
the industrial safety documentary review process on the increase in productivity in an
industrial ceramics company, Lima-2023, following a deductive methodology, applied type,
explanatory level and design, pre-experimental longitudinal section. The sample is made up
of the ceramic industrial plant located in San Martin de Porres, where the analysis of the
industrial safety documentary review process and its productivity was carried out. The
results show a productivity of 60.7%, a standard time of 352.7 hours and unproductive time
of 59.5% of the total; concluding that the standardization of the process through a
management platform influenced the increase in productivity by 34.9%, positioning itself at
a value of 82.0%.

Keywords: standardization, productivity, documentary review, study of times and

methods.
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INTRODUCCION

En la presente investigacion, se refiere al tema Estandarizacion del Proceso de
Revision Documentaria de Seguridad Industrial para Incrementar la Productividad en una
Empresa de Ceramica Industrial, que a lo largo de los afios ha tomado una mayor importancia
en la aportacion del PBI, debido a que el Pert es un importante mercado de cerdmica. Por
tal razon la evaluacion del desempefio de la productividad del proceso de revision
documentaria de seguridad industrial es de vital importancia en este tipo de empresas, ya
que los retrasos en el desarrollo de las actividades generaban pérdidas econdémicas a la
empresa. Teniendo como tiempo estimado de atencion antes de desarrollar la tesis de 14.6
dias (352.7 horas).

Por lo que la investigacion surge del interés de lograr una mayor eficiencia y eficacia
en el Proceso de Revision Documentaria de Seguridad Industrial en la empresa
CORPORACION CERAMICA S.A, para lograr una reduccion en el tiempo de desarrollo
de la actividad, en consecuencia, una mayor productividad, a través de la implementacion

de la Estandarizacion del proceso de revision Documentaria de Seguridad Industrial.

La investigacion se realizo mediante el estudio de tiempo (tiempo estandar) y estudio
de métodos (tiempos productivos e improductivos) del proceso de Revision Documentaria
de Seguridad Industrial, utilizando el diagrama Ishikawa, Matriz de Correlacion de Causas,
Frecuencia de Causas, Diagrama Pareto con la finalidad de medir la productividad en base a

la eficiencia y eficacia.

La presente investigacion tuvo como objetivo lograr el incremento de la
productividad del proceso de revision documentaria de seguridad industrial mediante la
estandarizacién en una empresa de cerdmica industrial, debido a que, en los Gltimos meses
se ha percibido una disminucién de la misma a causas de problemas tales como: proceso no
estandarizado, la falta de un sistema automatizado, los excesos de tiempos improductivos,
demoras en la revision de documentos, personal no capacitado, excesos de reprocesos y la

falta de control de tiempos.
Por lo que, a fin de realizar la presente investigacién se tiene por estructura:

Capitulo I: Dado por el planteamiento del problema donde se realiza la descripcion,

la delimitacion y formulacién del problema, asimismo, la justificacion y los objetivos.
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Capitulo Il: Dado por el marco tedrico en el cual se realiza la redaccion de los
antecedentes en su ambito internacional y nacional, las bases teéricas en relaciéon a las

variables y el marco conceptual de las palabras claves e importantes.

Capitulo 111: Dado por la hipétesis en el cual se realiza la redaccion de la mismay de

las variables son su respectiva definicién conceptual y operacional.

Capitulo 1V: Dado por la metodologia, donde se menciona el método, tipo, enfoque,
nivel y disefio de la investigacion, asimismo, se delimita la poblacion y muestra y se
seleccidn las técnicas e instrumentos, se detalla el procesamiento de los datos y su analisis,

con los aspectos éticos de la investigacion.

Finalmente, se plante6 la administracion del plan en base a un presupuesto y

cronograma de ejecucion de la investigacion.
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CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de la realidad problematica

La metodologia de estandarizacion es una palabra cuyo objetivo es conservar el ritmo
de produccion en relacion con la demanda del mercado mediante el empleo de la nocion de
takt-time. Como resultado, el trabajo asignado a una de las estaciones de la linea de
produccion esta conectado con un tiempo estdndar. Este periodo, sin embargo, est
relacionado con la productividad de los trabajos realizados reflejando la rentabilidad de las
empresas (Fazinga et al., 2019, p. 289).

Para las industrias hoy en dia, la productividad se ha convertido en un simbolo de
rendimiento empresarial debido al mecanismo de control que emite en relacion con sus
insumos, materiales, mano de obra y costos. Dicho incremento permite el crecimiento
empresarial y el fortalecimiento con el consumidor, puesto que, permite cumplir con las
necesidades de cliente (Kiran, 2020, p. 30).

En los Gltimos afos la industria de ceramica ha percibido un incremento constante de
su demanda, debido a la presencia de los acabados en el disefio de una infraestructura, tal es
el caso de Espafia cuya participacion es del 2.70 % del PIB de la autonomia y del 14.40 %
de su PIB industrial, ascendiendo a 3,800 millones de euros en el afio 2019, lo que conlleva
con esto a la generacion de mas de 20,000 vacantes de empleo directa e indirectamente, la

cual seguira en ascenso en los proximos afios (Vargas, 2019, p. 3).

En Colombia, Sarabia, Sanchez y Gonzales (2020) mencionan que el sector cerdmico
ha presentado un alto indice de exceso o desperdicio por una mala implementacion de
proceso de productividad generando tiempos improductivos, tiempos que no agregan valor,
el cual se ve representado en las pérdidas econdmicas de las empresas por lo cual ha
conllevado a la aplicacion de metodologia de mejora continua como el Lean Manufacturing
lo cual mejora el proceso productivo mediante la mejora del recurso perteneciente a cada

empresa de ceramica (p. 69).

Segun Medina y Julian (2019) una de las novedades en la industria de la ceramica es
poder aprovechar lo méximo posible el calor que genera el horneado de las ceramicas donde

se viene ejecutando la implementacién de caloriductos desde el proceso de horneado que va
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de (160-200 °C) al proceso de secado se logra la reduccion de un 4-5% de consumo de gas
natural, lo cual se interpreta en ahorro de energia y costos beneficiando a la empresa y
aumentando el tiempo de produccion de las ceramicas y esto se ha logrado por la

estandarizacion de los procesos (p. 82).

Segun Pitt (2021) otro factor de gran importancia que influye en la productividad de
las industrias de ceramica son los altos estandares en seguridad y calidad de sus procesos y
su producto, debido a un adecuado funcionamiento en el sector industrial que beneficia las
condiciones laborales y con esto los ingresos de la empresa. Por otro lado, el beneficio de la
digitalizacion mediante la estandarizacion con respecto a la seguridad disminuye el tiempo
empleado en las operaciones y a la vez llevarlas de manera segura, ademas de una toma de
decisiones con mayor agilidad debido al paso momentaneo a la base de datos registrados (p.
18).

Las exportaciones en el afio 2020 en el mercado mundial de cerdmica decorativo
tuvieron una recaudacion de US$ 5,693.8 millones, los principales exportadores son China
con el 30% del total equivalente a US$ 1,379.5 millones seguido de Alemania con el 6.6%
y préximo Portugal con el 6.6% de participacion, entre los principales consumidores se
encuentran EE. UU con el 26.7% de apreciacion seguido por Alemania con el 7.2% vy
posteriormente Reino Unido con el 5.2% del total (TRADE MAP, 2020).

A nivel nacional el sector ceramico se encuentra dentro de la industria manufacturera
la cual es parte fundamental de la economia peruana ya que contribuye al desarrollo
descentralizado peruano. Segun Gestion (2022) indica que la industria manufacturera en el
2021 aport6 con el 12.7% del PBI nacional, lo cual generd el 8.8% de trabajo publico,

asimismo simboliz6 el 15.4% de recaudacion tributaria en su totalidad.

El sector cerdmico peruano en los Gltimos afios se encuentra en constante crecimiento
debido a las exportaciones realizadas a diferentes paises, lo cual conlleva que se tenga que
tener mayor productividad en la realizacién del mismo por lo cual se estan implementando
estandarizaciones en el sector tal como lo es la de documentacion de seguridad industrial lo
que también florecera la seguridad en la industria. Segin CIEN-ADEX (2022) indica que en
el afio 2021 las exportaciones de cerdmica peruana sumaron US$ 4.0 millones, dado ello

simbolizé un crecimiento del 53.9% en correspondencia a afios pasados.
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En los meses de enero y febrero de 2022 los envios peruanos de cerdmica decorativa
tuvieron una recaudacion de US$ 513.4 miles una cifra por encima de 13.7% en proporcion
al mismo tiempo del afio pasado. Las exportaciones de ceramica decorativa nacional en el
afio 2021 tuvieron un aumento considerado teniendo a Lima como el mayor exportador con
el 91% del total lo cual se estimo en US$ 3.6 millones, continuo de Callao el cual tuvo una
participacion del 5.6% que tuvo una percepcion de US$ 221.0 miles y seguido de Piura con
el 1.6% de lo cual recaudo US$ 63.3 miles (CIEN-ADEX, 2022).

A nivel local, Gamero y Pérez (2020) mencionan que los resultados revelan que la
influencia del covid-19 sigue teniendo un impacto en el rendimiento de la productividad,
concretamente en el sector de productividad media (construccion, manufactura y transporte),
que representan el 22,6 % de la mano de obra empleable, siendo el sector de manufactura

con un registro muy significativo de tasa de desempleo con el 58.2% (p. 6).

Ante una economia en desaceleracion en la industria que no estaba creando suficiente
empleo, la empresa de cerdmica industrial ubicada en la ciudad de Lima, tenia como
propdsito principal generar una contribucion al desarrollo del bienestar de la poblacién
peruana y del mundo, a través del suministro de cubiertas de porcelanas, ceramica,
pegamentos, sanitarios y griferia de alta calidad, asi como opciones para el cuidado del

medio ambiente.

Como resultado, alent6 el progreso continuo y la adherencia a las regulaciones
nacionales apropiadas siendo una de ellas la seguridad industrial. Dicho proceso en los
ultimos afios ha incurrido en deficiencias dentro del area y un factor que prevalecid y
fortalecié ello es la Covid19 quien impulsé a un mayor control en la seguridad de cada

proceso Yy de cada parte perteneciente en este rubro.

En consecuencia, todo ello llegd a repercutir en la baja productividad de los procesos
de revisién documentaria de seguridad industrial, debido a las demoras en la revisién de
documentos, desorden en la clasificacion de documentos, comunicacion inadecuada,
revision manual de documentos, personal no capacitado, falta de conocimiento, funciones
no definidas, tecnologia obsoleta, falta de mantenimiento a las maquinas, materiales
defectuosos, retrasos en recepcion de documentos, inexistencia de registro de control, falta

de un sistema automatizado, inadecuada distribucion del area de trabajo, deficiencias en la
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iluminacién, proceso no estandarizado, falta de control de tiempos, exceso de tiempos

improductivos y exceso de reprocesos.

Sin embargo, la no aplicacion de la estandarizacion de revision documentaria de
Seguridad Industrial en algunas empresas de fabricacion de cerdmicas hacia que la
productividad de la revision documentaria de Seguridad Industrial fuera deficiente, lo cual
perjudicaba la rentabilidad y urgia solucionar este problema con dicha estandarizacion en

todas las empresas de ceramica, incluyendo la empresa Corporacion Ceramica S.A.

Continuando con ello, en la figura 1, se logro visualizar el diagrama de Ishikawa,
evidenciando los origenes que influyen al proceso de revision documentaria de seguridad
industrial distribuida por cada factor, en base a método, mano de obra, maquinaria, medicion,

medio ambiente y materiales.

Ademas, la matriz de correlacion se puedo mostrar en la tabla 1, estresando el enlace
que existia entre una causa y otra, para este criterio como 0: no tiene causa, 1: tiene una causa

débil o muy baja, 2: tiene una causa promedio, y 3: tiene una causa fuerte.
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Figura l
Diagrama de Ishikawa
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Nota. Elaboracion propia
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Matriz de correlacion de las causas
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N° Causas Cl|C2|C3|C4|C5|C6|C7|C8|C9|Cl0|C11|C12|C13|C14|C15|Cl16|C17|C18|C19|Total
C1 | Demoras en la revision de documentos 3/3(1|0|3|2|3]3]3 3 3 0 3 3 0 0 0 0 33
co Desorden en la clasificacion de 0 1lolol1lol1l1lo 1 0 0 1 1 0 0 0 0 7
documentos
C3 Comunicacién inadecuada 0|0 1,011,110 0 1 0 1 1 0 0 0 0 8
C4 Revision manual de documentos 0(1]|0 11011021 ]O0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 5
C5 Personal no capacitado 112120 1133 (3| 3|3 31010 1 10| 3|3 0 31
C6 Falta de conocimiento oOojo0o|0]1]0O0 0|10 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 5
C7 Funciones no definidas 0O|1(0]0]0]|1 10| 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 7
C8 Tecnologia obsoleta oy,o0|j0|21]0]0]|0O0 110 1 o|o0jO0OL0|0]0]|0]O0 3
C9 | Falta de mantenimientoalasmaquinas| 0 | 0 | 0 | O | O |1 | 1| O 0 1 O] 0]O0|0|0]0]0]O0 3
C10 Materiales defectuosos oj1(1|1]0|0]|]0]1]|1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 7
C11| Retrasos en recepcion de documentos | O (O [ 1 | O | O] 1|1 |0|0]| O 1100|2120, 0]O0]O0 5
C12 Inexistencia de registro de control o,1j0{2j0(0|0|2]|2]0]0O0 01| O 110]0|0]|O 5
C13 Falta de un sistema automatizado 1 /333|121 |3]|3]|3 3 3 2 3 0 3 3 0 40
cl4 Inadecuada dlsttrgt?:j((:)lon del &rea de ololol1l1lolol1!l1l1 1 1 0 0 0 1 0 0 8
Ci15 Deficiencias en la iluminacion o(ojoj1,0(1]0|2 |11 0 0 0 1 0 0 0 0 6
C16 Proceso no estandarizado 11313213 |1|3]3] 3 3 3 3 3 3 3 0 3 44
C17 Falta de control de tiempos 1133 (1/0|1|3|2]2]|3 1 2 | 0] 0| 2|0 2 0 26
C18 Exceso de tiempos improductivos 311133 |]0|3|1,3|3|]1]3 3 10| 3 3 | 3 3 39
C19 Exceso de reprocesos 11222133 ]1]3]|3 1 2 1 2 110 0 29
Total 8 12112219 | 5 (22|18|26(28| 23 |23 |25 | 4 |18 | 21| 3 |11 | 8 6 | 311

Nota. Elaboracién propia
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Segun la frecuencia de las causas, en la tabla 2, y el diagrama de Pareto en la figura
2, el 80% que presentd la baja productividad del proceso de revision documentaria de
seguridad industrial fue en un 14.1% el proceso no estandarizado, en un 12.9% la falta de un
sistema automatizado, en un 12.5% los Excesos de tiempos improductivos, en un 10.6% las
demoras en la revision de documentos, en un 10% el personal no capacitado, en un 9.3% los

excesos de reprocesos y en un 8.4% la falta de control de tiempos.

Tabla 2

Frecuencias de las causas

g g, 28
s 52 E8 g
N° Causas Total = 2 3 £ 352 S
S c [nd S a
g £8° 88
C16 Proceso no estandarizado 44 44 14.1% 14.1%
C13 Falta de un sistema automatizado 40 84 12.9% 27.0%

C18 Exceso de tiempos improductivos 39 123  12.5% 39.5%
c1 Demoras en la revision de 33 156 10.6% 50.2% 80%

documentos
C5 Personal no capacitado 31 187 10.0% 60.1%
C19 Exceso de reprocesos 29 216 9.3% 69.5%
C17 Falta de control de tiempos 26 242 84% T77.8%
C14 Inadecuada distribu_cic’)n del area de 8 950 26% 80.4%
trabajo
C3 Comunicacién inadecuada 8 258 2.6% 83.0%
C10 Materiales defectuosos 7 265 23% 85.2%
C7 Funciones no definidas 7 272  23% 87.5%
C2 Desordenden la clasificacion de 7 979  23%  89.7%
ocumentos
C15 Deficiencias en la iluminacion 6 285 19% 91.6% 20%
C11 Retrasos en recepcion de documentos 5 290 1.6% 93.2%
C12 Inexistencia de registro de control 5 295 1.6% 94.9%
C4 Revisién manual de documentos 5 300 1.6% 96.5%
C6 Falta de conocimiento 5 305 1.6% 98.1%
C9 Falta de mantenimiento a las maquinas 3 308 1.0% 99.0%
C8 Tecnologia obsoleta 3 311  1.0% 100.0%
Total 311

Nota. Elaboracion propia
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Figura 2

Diagrama de Pareto
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De acuerdo con la estratificacion de las causas por cada area, en la tabla 3, y la matriz

de priorizacién de las causas, en la tabla 4, se aprecié que las causas en estudio llegan a

representar

inconvenientes en relacion con cada proceso de revision documentaria de

seguridad industrial teniendo como prioridad aplicar metodologias de procesos en su mejora.

Tabla 3
Estratificacion de las causas por area
N° Causas Cantidad gle Areas  Puntuacion
Ocurrencia
C16 Proceso no estandarizado 44
C13 Falta de un sistema automatizado 40
C18 Exceso de tiempos improductivos 39
C19 Exceso de reprocesos 29 Procesos 186
C17 Falta de control de tiempos 26
c14 Inadecuada distribu_cic’)n del area de 8
trabajo
C1 Demoras en la revision de documentos 33
C5 Personal no capacitado 31
C3 Comunicacién inadecuada 8
C7 Funciones no definidas 7
Desorden en la clasificacion de
C2 7
.. qocument_os L Gestion 115
C15 Deficiencias en la iluminacién 6
Cl1 Retrasos en recepcion de documentos 5
C12 Inexistencia de registro de control 5
C4 Revisién manual de documentos 5
C6 Falta de conocimiento 5
C9 Falta de mantenimiento a las maquinas 3
C10 Materiales defectuosos 7 Logistica 10
C8 Tecnologia obsoleta 3
TOTAL 311 311
Nota. Elaboracién propia
Tabla 4
Matriz de priorizacion de las causas
S 8 g S o 2 — q, s
S6w® 2 S § 5 835 35 $8 Ts 8§ & & 5
285 = 2 & £ =2 § Z%€ 52 5 E g =
[} a S = © S Fa a S o
O < = = O
Procesos 73 39 40 26 8 0 Alto 186 60% 3 558 1
Gestion 50 4 0 5 13 3 Regular 115 37% 3 345 2
Logistica 0 0 7 0 0 3 Medio 10 3% 1 10 3
Total 123 83 47 31 21 6 311 100%

Nota. Elaboracién propia
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En base a lo indicado, en la tabla 5, se planted 4 metodologias de procesos de mejora
continua, las cuales fueron evaluadas en base a 4 criterios importantes de solucién al
problema, costos, factibilidad y el tiempo; siendo asi una de las mejores alternativas de

solucion la metodologia de estandarizacion.

Tabla5

Matriz de alternativa de solucién

Criterios de evaluacion
Alternativa Solucién al Costo de Facilidad de  Tiempos de Total

problema aplicacion ejecucion ejecucion
Estandarizacion 3 3 1 3 10
Kanban 3 1 1 3 8
5S' 3 1 1 1 6
VSM 1 1 1 3 6

Muy Bueno (3), Bueno (1), No Bueno (0)
Nota. Elaboracidon propia

1.2. Delimitacion del problema
1.2.1. Delimitacién espacial

La implementacion se realizo en la empresa Corporacion Ceramica S.A. en la sede

de San Martin de Porres, Lima.
1.2.2. Delimitacion temporal
El tiempo de ejecucidn de la investigacion fue de enero a mayo del 2023.

e Pretest: De octubre a diciembre del 2022
e Implementacion: Enero y febrero del 2023

e Postest: De marzo a mayo del 2023
1.2.3. Delimitacion social

En el ambito social, el presente estudio tuvo un alcance a todos los trabajadores del
proceso de revision documentaria de Seguridad Industrial de la empresa de ceramicos.
Asimismo, influyé de manera directa a las empresas que realizaron actividades terciarias
contratados por Corporacion Ceramica S.A., puesto que, tuvieron que cumplir con los

lineamientos estandarizados en el proceso.
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1.3. Formulacion del problema
1.3.1. Problema General

e ;De qué manera la estandarizacion del proceso de revision documentaria de
seguridad industrial influye en el incremento de la productividad en una
empresa de cerdmica industrial, Lima-2023?

1.3.2. Problemas Especificos

e ;De que manera la estandarizacion del proceso de revision documentaria de
seguridad industrial influye en el incremento de la eficiencia en una empresa
de ceramica industrial, Lima-2023?

e ;De qué manera la estandarizacién del proceso de revisién documentaria de
seguridad industrial influye en el incremento de la eficacia en una empresa

de ceramica industrial, Lima-2023

1.4. Justificacién
1.4.1. Social

El aporte social del presente estudio fue brindar a los trabajadores de la empresa un
procedimiento estandarizado del proceso de revision documentaria de seguridad industrial
el cual permiti6 aumentar la productividad, por otro lado, sirvié como guia para otras

empresas que presentaban problemas idénticos en relacion a la productividad.
1.4.2. Teorica

El aporte tedrico del presente estudio fue la aplicacion de la estandarizacion del
proceso de revision documentaria de Seguridad Industrial, mediante el estudio de tiempo y

estudio de métodos permitiendo contrarrestar la baja productividad.
1.4.3. Metodoldgica

El aporte por metodologia del presente estudio fue la estrategia de la implementacién
de la estandarizacion el cual se llevé a cabo mediante el Ciclo de Deming PHVA, con el fin
de generar una mejora constante y continua dentro del area de revision documentaria de

seguridad industrial.
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1.5. Objetivos
1.5.1. Objetivo General

e Determinar la influencia de la estandarizacion del proceso de revision
documentaria de seguridad industrial en el incremento de la productividad en
una empresa de cerdmica industrial, Lima-2023.

1.5.2. Objetivos Especificos

e Determinar la influencia de la estandarizacion del proceso de revision
documentaria de seguridad industrial en el incremento de la eficiencia en una
empresa de cerdmica industrial, Lima-2023.

e Determinar la influencia de la estandarizacion del proceso de revision
documentaria de seguridad industrial en el incremento de la eficacia en una

empresa de cerdmica industrial, Lima-2023.
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CAPITULO 1l
MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes
2.1.1. Antecedentes nacionales

Caycho y Mendoza (2019) en su investigacion titulada “Estandarizacion de procesos
para mejorar la productividad en una linea de ensamblaje de una empresa fabricante de
baterias automotrices”, tesis de pregrado para optar el titulo de Ingeniero Industrial,
Universidad Ricardo Palma, Lima. Plantaron como propdsito principal efectuar una
cuantificacion de la incidencia de los procesos estandarizados en la crecida de las
capacidades de produccion. Este estudio tuvo por enfoque cuantitativo, de disefio cuasi
experimental. Los resultados mostraron que mediante la aplicacion de un ciclo de procesos
estandarizados para la fabricacion de baterias logra reducir el tiempo de 53.52 seg a 44.45
seg por c/ bateria, se redujeron el numero de operarios de ensamblaje de 11 a 10 personas,
se mejoro el tiempo productivo en un 49.08% vy el balance de la linea de produccion se
optimizd en un 20.19%. contando con 9 estaciones de trabajo. Concluyeron que, mediante
la estandarizacion del proceso llegaron a optimizar la produccidn de baterias de 385 unidades

a 574 unidades por turno lo cual representa una crecida de la productividad en 13.15%.

Chon (2019) en su investigacion titulada “Estandarizacion de los procesos de
produccién para la mejora de la productividad en la sesion de entrega de una empresa del
sector grafico”, tesis de pregrado para optar el titulo de Ingeniero Industrial, Universidad
Nacional Mayor de San Marcos, Lima. Planted el objetivo de estandarizar los procesos
relacionados a la produccion de la empresa grafica. Para ello, la investigacion se estructurd
bajo una metodologia cuantitativa de disefio explicativo. Asimismo, la poblacién a
seleccionar llegd a conformarse por los procesos operativos de impresion realizados en la
maquinaria (KBA1). Por resultados lograron que, del proceso de doblado, la velocidad de la
maquina varia en funcion a la cantidad de colaboradores. Asimismo, la estandarizacion del
proceso de pegado, disminuyeron de 120 min de espera a 10 min de espera, lo cual permitid
que el tiempo de produccion general de los libros tipo S (10,000) se reduzca 20.3h.
Concluyd, que mediante la estandarizacion del proceso se mejora en un 107% la
productividad de la empresa.



30

Galarza y Torres (2022) en su investigacion titulada “Ingenieria de métodos en la
confeccion de casacas para incrementar la productividad en una empresa textil, Lurigancho
20227, tesis de pregrado para optar el titulo de Ingeniero Industrial, Universidad César
Vallejo, Lima. El principal objetivo fue hallar en qué medida se incrementa la productividad
mediante la ingenieria de métodos. Para ello, el estudio tuvo por metodologia cuantitativa,
del tipo aplicada con disefio pre — experimental y corte longitudinal. Por resultados lograron
que, en el proceso de produccion de casacas, la ingenieria de métodos mediante el estudio
de métodos y la medicion del trabajo permite la optimizacion de recursos del tiempo en un
9.25% también llamada eficiencia aumentando de 76.99% a 84.11% y el cumplimiento de
las metas en un 17.29% también llamado eficacia aumentando de 75.17% a 88.17%.
Concluyeron gue, con la ingenieria de métodos se incrementa en un 28.17% la productividad

de la empresa aumentando del 57.86% a 74.16%.

Bahamonde y Garcia (2020) en su investigacion titulada “Estandarizacion de
procesos para el aumento de la productividad en el proceso de post-produccion de café
pergamino mediante la aplicacion de la metodologia PDCA en un fundo cafetero en Villa
Rica”, trabajo de suficiencia profesional para optar el titulo de Ingeniero Industrial,
Universidad Peruana De Ciencias Aplicadas, Lima. Tuvieron como objetivo aumentar la
productividad mediante la optimizacion y estandarizacién del proceso en la empresa
cafetera. La metodologia se dio bajo el enfoque de una revision de literatura en relacion con
el trabajo estandarizado, 5S y TPM. Los resultados mostraron una disminucion del tiempo
de paradas en un 67% y de las horas de trabajo en un 8%, asimismo incrementd la eficiencia
en un 13.16%, el rendimiento de la materia prima en un 13.64%. Concluyeron que, la
estandarizacion del proceso de café se increment6 en un 23.33% la productividad mediante

las herramientas Lean y el PDCA.

Nopo (2019) en su investigacion titulada “Aplicacion de la estandarizacion de
procesos para aumentar la productividad en el laboratorio quimico de INGEMMENT, San
Borja-2019”, tesis de pregrado para optar el titulo de Ingeniero Industrial, Universidad César
Vallejo, Lima. Tuvo como objetivo aumentar la productividad por medio de la
estandarizacion de los procesos. Por metodologia se basé en el disefio cuasi — experimental,
nivel explicativo, del tipo aplicada y cuantitativo por medio de un corte longitudinal. Por
resultados lograron que, por medio del tiempo estandar y la agregacion de valor se optimizé
el tiempo de ejecucion de 55 h con 58 min a 38 h con 5 min aumentando la eficiencia en un
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38.46% vy la eficacia en un 34%. Concluyd que, con la estandarizacién del proceso se
aumento en un 51.74% la productividad del laboratorio quimico.

2.1.2. Antecedentes internacionales

Mencias (2019) en su investigacion titulada “Propuesta de mejora de la productividad
en la linea de habas confitadas de la empresa Super Snacks Silvanita a través de la
estandarizacion de tiempos de operacion”, tesis de posgrado para optar el titulo de Magister
en Ingenieria Industrial y Productividad, Escuela Politécnica Nacional, Ecuador. Tuvo como
objetivo realizar una proposicion de estandarizacion de los tiempos para optimizar la
productividad. La metodologia estuvo enfocada en el diagndstico del proceso de habas
confitadas, el desarrollo de la medicién de trabajo y el procesamiento del tiempo estandar.
Los resultados obtenidos indicaron que, la estandarizacion de los tiempos se reduce en un
5.95% el tiempo ciclo de produccidn, se incrementa en un 14.21% los rendimientos de mano
de obra y un 1.63% el rendimiento econémico. Concluyeron que, mediante el estudio de

tiempo y la estandarizacion se mejora en un 20.01% la productividad de la empresa.

Gomez (2021) en su investigacion titulada “Mejora de la productividad en la
produccién de calzado en la empresa "Facalsa” de la ciudad de Ambato, mediante la
estandarizacion de tiempos”, articulo cientifico, Ciencia Latina Revista Cientifica
Multidisciplinar, México. Tuvo como objetivo realizar la estandarizacion del proceso de
calzado para mejorar la productividad. La metodologia tuvo un enfoque descriptivo
mediante la cuantificacién e identificacion de fallas en el proceso. Los resultados obtenidos
mediante el estudio de tiempos de los procesos actuales, la estandarizacion y el estudio de
tiempo mejorado indican una reduccion del 4.48% el tiempo de produccién evidenciando la
disminucion de los tiempos improductivos. Concluy6 que, con la estandarizacion se mejora
en un 30.59% la productividad pasando de 130.01 a 169.79 calzados.

Casa y Ledn (2020) en su investigacion titulada “Estandarizacién de tiempos y
métodos de trabajo para el incremento de la productividad en los procesos de operacion del
taller de enderezada y pintura “PINTU CAR”, tesis de pregrado para optar el titulo de
Ingeniero Industrial, Universidad Técnica de Cotopaxi, Ecuador. Tuvieron como objetivo
incrementar la productividad mediante la estandarizacion y el método de trabajo. Por
metodologia tuvo un enfoque cuantitativo, método inductivo con un disefio experimental.
Los resultados alcanzados fueron la reduccion del tiempo de produccion del proceso de

pintado, preparacion y enderezado en un 14.29% optimizando los tiempos improductivos de
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espera y almacenaje. Concluyeron que, con la estandarizacion del proceso se incrementa en
un 16.50% la productividad.

Irua (2020) en su investigacion titulada “Estandarizacion de los tiempos en el area de
produccion de postes de hormigon armado tipo circular, para mejorar la productividad de la
empresa Vibroposte CIA. LDTA.”, tesis de pregrado para el titulo de Ingeniero Industrial,
Universidad Técnica del Norte, Ecuador. Tuvo como objetivo aplicar la estandarizacion en
la mejora de la productividad. La metodologia de investigacion tuvo un enfoque dado por el
diagndstico situacional actual, la propuesta de disefio de estandarizacion y al andlisis de
validacion. El resultado alcanzado mediante la metodologia Lean fue la reduccién de la
distancia de recorrido en un 23.26% pasando de 86 a 66 metros y la disminucién del tiempo
ciclo por unidad en un 24.13% pasando de 254.43 a 193.03 minutos. Concluyo que, con las
estandarizaciones del tiempo se mejora en un 25% la productividad de produccién de postes
pasando de 12 a 15 unidades.

Moyolema (2019) en su investigacién titulada “Estandarizacion de los procesos
productivos en la empresa LINCOLN”, tesis de pregrado para el titulo de Ingeniero
Industrial, Universidad Nacional de Chimborazo, Ecuador. Llegé a tener de propdsito
generar una optimizacion de la productividad en la produccion de hornos mediante la
estandarizacion. El disefio metodologico fue experimental y descriptivo donde llegd a
efectuarse el diagnostico situacional actual, diagramas del estudio de trabajo, el estudio de
tiempo, el disefio de un manual de procedimientos y la redistribucion de planta. Los
resultados mostraron una reduccién del tiempo ciclo en un 2.76% y de la distancia de
recorrido en un 30.38%. Concluyé que, mediante la estandarizacion se mejora la

productividad en un 0.80% en la produccién de hornos.
2.2. Bases Tedricas o Cientificas
2.2.1. Estandarizacién

Segun Lopes et al. (2019) la estandarizacion es un proceso por el cual, se crean
normas Yy reglas aplicables a cierta situacion de manera general o especifica. Estas normas
contribuyen a potenciar cualidades o caracteristicas que resuelven un problema o disminuir
acciones que limiten el desarrollo fluido de diversas actividades. En este sentido, el fin de la
estandarizacion es establecer un grupo de criterios y pautas de manera sintética para que

todos los colaboradores comprometidos en el desarrollo de ciertas actividades puedan
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ejecutarlas de la misma manera. Y de este modo se tenga un nivel de aprovechamiento del

tiempo empleado en el desarrollo de estas actividades (p. 5).

Por otro lado, para Mufioz (2021) el concepto de estandarizacion de procesos,
permite obtener mejoras en distintos aspectos de las lineas de produccion, de manera
indistinta a las areas, sino que estos se alinean a la efectividad del conjunto de normas
establecidas. Un claro ejemplo de la estandarizacion de procesos, son las franquicias, ya que
este tipo de industrias establecen procesos estandarizados para que el modelo de negocio sea

replicado de manera exacta (p. 41).

Proceso para realizar la estandarizacion de proyectos

Para Burgos, Vasquez y Navarrete (2021) los procesos de estandarizacién responden

a los siguientes pasos:

e Seleccidn de los procesos a estandarizar

e Estudio de los métodos comparados al estandar a establecer
e Experimentacion de los métodos propuestos

e Registro y documentacién de los procesos viables

e Extrapolacion de la propuesta a las distintas areas (p. 40).

2.2.2. Ingenieria de métodos

Rojas y Gisbert (2019) indican que este término se basa en ser una técnica
ampliamente utilizada en los analisis sistematicos de las operaciones directas e indirectas de
cada proceso de produccién. Asimismo, llega a basarse en el registro de los trabajos y
operaciones realizados por los colaboradores en relacion al area donde se desempefian. Cabe
mencionar que el objetivo de este método es aumentar la eficacia y productividad a través

de métodos sencillos (p. 121).

Segln Mufioz (2021) para garantizar la efectividad del método, las operaciones
deben ser analizadas a profundidad, ya que las mejoras introducidas a los procesos
operativos responden al objetivo de conseguir un desarrollo fluido de las actividades, estas
decisiones deben considerar parametros de salud y seguridad de los colaboradores y alcanzar
mejoras en menor tiempo e inversion reducida, el ahorro de tiempo, permite realizar mayor

namero de actividades en menor tiempo (p. 41).
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Metodo Westinghouse

Merino et al. (2021) indica que este método consiste en la evaluacion de desempefio
de los operarios, este método considera las caracteristicas de la empresa, colaboradores,
trabajos u operaciones (p. 63). En la tabla 6 se aprecian los tiempos en relacion a los numeros

de ciclos a estudiar.

Tabla 6

Numero de ciclos a estudiar

NUmero de ciclos recomendados Tiempo de ciclo en minutos

3 40.00-Adelante
5 20.00-40.00
8 10.00-20.00
10 5.00-10.00
15 2.00-5.00
20 2
30 1
40 0.75
60 0.5
100 0.25
200 0.1

Nota. Tomado de (Kiran, 2020)

Segun Kiran (2020) indica que los factores clave en este tipo de evaluacién son (p.
282):
e Habilidad, corresponde a la experiencia, aptitud y coordinacion del colaborador

frente a los requisitos y exigencias propias de las actividades a realizar.

Tabla7
Ponderacion de habilidad
Habilidad
Deficientes F2 -0.220
Deficientes F1 -0.160
Aceptables E2 -0.110
Aceptables El -0.050
Regulares D 0
Buenas C2 0.030
Buenas C1 0.060
Excelentes B2 0.080
Excelentes Bl 0.110

Extremas A2 0.130
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Extremas Al 0.150
Nota. Tomado de (Kiran, 2020)

e Esfuerzo, corresponde a la motivacion inherente al colaborador, representa la
actitud del trabajado frente a las actividades a realizar. En este caso, el indice de
esfuerzo es variable ya que depende al 100%.

Tabla 8

Ponderacién de esfuerzo

Esfuerzo
Deficientes F2 -0.170
Deficientes F1 -0.120
Aceptables E2 -0.080
Aceptables El -0.040
Regulares D 0
Buenas C2 0.020
Buenas C1l 0.050
Excelentes B2 0.080
Excelentes Bl 0.10
Extremas A2 0.120
Extremas Al 0.130

Nota. Tomado de (Kiran, 2020)

e Condicidn, refiere a las situaciones que inciden directamente sobre el operario,
aunque no llegan a afectar el desarrollo de la operacién.
Tabla 9

Ponderacién de condiciones

Condiciones
Deficientes F -0.070
Aceptables E -0.030
Regulares D 0
Buenas C 0.020
Excelentes B 0.040
Ideales A 0.060

Nota. Tomado de (Kiran, 2020)
o Consistencia, refiere a la continuidad de actividades, conductas y valores

evaluados a lo largo del estudio.
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Tabla 10

Ponderacioén de consistencia

Consistencia

Deficientes F -0.040
Aceptables E -0.020
Regulares D 0
Buenas C 0.010
Excelentes B 0.030
Ideales A 0.040

Nota. Tomado de (Kiran, 2020)

2.2.3. Productividad

Juez (2020) sefiala que el concepto de productividad expresa las medidas
cuantificables de una actividad, en este sentido, la productividad calcula la relacion existente
del consumo de cada bien y los servicios utilizados para materializar una bien o servicio. Es
por esto que la productividad se calcula en funcién a periodos de tiempo determinados (p.

5). Las férmulas utilizadas para este calculo se corresponden de la siguiente manera:

Produccion final (producto)

Productividad =
Cantidad de recursos utilizados

Productividad = Eficiencia * Eficacia

Segun Fontalvo et al. (2019) la importancia de la productividad llega a radicar en que
permite establecer un pardmetro cuantificable a fin de beneficiar en la calidad de vida. En
términos econdmicos la productividad establece el crecimiento econémico, ya que, segun la
crecida de la productividad, la optimizacion del recurso permite ampliar el margen de

holgura para las empresas (p. 49).

Dierckxens y Formento (2019) menciona que, respecto al analisis productivo, el
ahorro de tiempo y el ahorro de costos establece el punto de equilibrio respecto a las
actividades productivas y los objetivos de la empresa y de los colaboradores en conjunto (p.
58).

e Ahorro de tiempo, permite realizar mayor nimero de actividades en menor
tiempo, el tiempo ahorrado puede invertirse en actividades complementarias a la

actividad principal que contribuyan a un crecimiento econémico.
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e Tiempos productivos, tal como sefiala Dierckxens y Formento (2019) constituyen
las actividades que llegan a pertenecer a las rutas criticas de los procesos
indispensables para el desarrollo de la actividad principal (p. 59).

e Para Mufioz (2021) los tiempos improductivos, corresponde a los trabajos que no
contribuyen al desarrollo de las actividades que llegan a pertenecer a las rutas
criticas, asimismo, son actividades que no generan un beneficio econémico a
nivel global de respecto a las actividades de la empresa (p. 41).

e Ahorro de costos, corresponde a la eliminacion de todos los gastos innecesarios
que no contribuyen al desarrollo de la tarea principal.

Eficiencia

Para Bello et al. (2020) se refiere a la relacion entre el rendimiento de los recursos y
las actividades. Es decir, la eficiencia mide las cantidades segun el recurso empleado y las
cantidades de recurso que llegan a ser previstos, asi como el grado en que los recursos
utilizados se llegan a aprovechar y se transforman en resultados (p. 4). A continuacion, se

muestra la formula de medicién del indicador:

N° Documentos revisados

Eficiencia = -
U N° Documentos para revisar

Eficacia

Para Bello et al. (2020) se refiere a la calificacion de los resultados del trabajo y el
impacto de los productos y servicios prestados. No basta con producir un determinado
servicio o producto con una eficacia del 100%, ya sea cuantitativa o cualitativamente, tiene
que ser algo que realmente satisfaga al cliente y tenga impacto en el mercado. Un analisis de
estos tres indicadores muestra que ninguno de ellos puede evaluarse de forma independiente,
ya que cada uno mide los resultados. Es por esto que la medicidn de la eficacia se establece
al final del servicio o fabricacion del producto terminado (p. 4). A continuacion, se muestra

la formula de medicion del indicador:

N° Documentos revisados a tiempo

Eficacia = -
f N° Documentos revisados

2.2.4. Proceso de revision documentaria en seguridad industrial

Tal como indica Mufioz y Salas (2021) la importancia del control documental radica

en el control que ofrece respecto a los procedimientos y procesos de las actividades
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industriales (p. 90). En este sentido cada registro documental cumple con las siguientes

condiciones:

e Documentacioén actualizada
e Procedimientos actualizados

e Instrucciones de trabajo con métodos més eficientes

Por otra parte, Arellano et al. (2020) indica que para el registro y control documental
es fundamental que la informacion correcta esté disponible, sea adecuada y cuente con
condiciones de proteccion. Es por esto que se ha establecido los siguientes pasos:

e Identificar

e Modelo

e Revisary aprobar

e Acceso, distribucion, uso, recuperacion
e Almacenamiento de informes

e Control de cambios

e Disposicion y retencion

e Documentacion externa (p. 119).

Proceso de SST- proceso para el control documentario

Segun Céspedes y Martinez (2020) el proceso de control documentario, hace
referencia al seguimiento de los documentos gestionados para establecer las normas y
pardmetros respecto a la seguridad en el trabajo. Especialmente, en el &mbito industrial. Para
esto segun las normas gubernamentales se establece una lista de documentacion que sirve
para sistematizar la informacién referente a las empresas, y facilitar dicha informacion a los
organos de fiscalizacion por parte de los 6rganos encargados es mucho mas eficiente, asi con
el empleador ya que permite establecer el panorama general de la organizacion respecto a
los principios de salud y seguridad en el trabajo (p. 7).
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Figura 3
Principios SST

Prevencion

Comepatibilidad - PRINCIPIOS Cumplimiento

Mejora continua
S

Nota. Adaptado de (Bernal, 2020)

e Documentos del SGSST — sistema de gestion

e Politica de SST, compromiso del empleador

e DECA- Difundir, Especifica (respecto al sector), clara (redaccion), actualizacién
e Registro de recepcion de manuales y documentos

e Reglamento interno de SST

e Plan Anual de SST

e Plan de Emergencia

e IPERC- Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos, controles
e Mapa de Riesgos

e Documentos del Proceso Electoral

e Libro de actas del CSST

e Registros obligatoria por ley

e Politica de alcohol y drogas

e Recomendaciones del SST

e Analisis de Trabajo seguro

e Permiso de trabajo alto riesgo
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e Plan para la vigilancia y control COVID

e Otros documentos de gestion.
2.3. Marco Conceptual
Variable Independiente: Estandarizacion

Segln Rajadell (2021) la estandarizacion de los procesos es organizar de manera
sistematizada las actividades de trabajo a través de una secuencia muy eficiente minimizando
los despilfarros, con la finalidad de delimitar las restricciones de la metodologia de

produccion generando una mejora continua (p. 86).

Por otro lado, Velasquez et al. (2020) menciona que es un proceso de mejora que
permite la validacion de los métodos con el fin de alcanzar y lograr las metas de produccion

através de un sistema unificado y planificado con un procedimiento de trabajo estandarizado
(p. 1).

Asimismo, Fuentes (2022) indica que la estandarizacion es un contenido programado
o especificado de las tareas a realizar de manera continla respetando los lineamientos

establecidos para alcanzar la produccidn planificada (p. 284).
Dimensién 1: Estudio de tiempos

Para Castro (2020) es una técnica de control de los tiempos y trabajo donde se emplea
el registro del ritmo de trabajo alineado a los elementos definidos de una operacion o tarea,

efectuando determinadas condiciones en la ejecucion del proceso productivo (p. 30).

Segun Cuatrecasas (2020) es la ejecucion de herramientas para la determinacion del
tiempo invertido por el trabajado en realizar una actividad establecida y definida segun la

ejecucion del proceso productivo (p. 76).

Por otro lado, Andrade et al. (2019) es determinar el tiempo empleado o requerido

para completar o culminar una tare, actividad, proceso o paso especifico ya predeterminado
(p. 84).

Dimensiéon 1: Estudio de métodos

Para Cuatrecasas (2020) es una técnica o método que facilita el analisis del talento
humano en varios contextos laborales, llevando consigo una metodologia sistematizada a fin

de indagar os factores de influencia en la econémica y eficiencia de las empresas (p. 93).
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Castro (2020) menciona que es el examen y registro sistematico y critico de los
existentes modos proyectados para ejecutar un trabajo asignado, con el fin de aplicar e idear

métodos mas eficaces y sencillos para optimizar los costos e incrementar la productividad
(p. 24).

Por otro lado, Andrade et al. (2019) es determinar el tiempo empleado o requerido

para completar o culminar una tare, actividad, proceso o paso especifico ya predeterminado
(p. 84).

Variable dependiente: Incremento de la productividad

Segun Andrade et al. (2019) el incremento de la productividad se evalda por el grado
de eficiencia y eficacia empleado por los trabajadores para lograr los objetivos estratégicos

de la empresa, aplicando técnicas o métodos de medicion del grado mencionado (p. 84).

Lay et al. (2022) menciona que el incremento de la productividad est4 relacionado o
se alcanza mediante la aplicacion de varios métodos o técnicas que mejoren el orden,

limpieza, seguridad y accidentes, permitiendo lograr un indice de efectividad (p. 15).

Por otro lado, Diaz et al. (2022) indica que el incremento de la productividad se
determina con el grado de importancia emitida en las caracteristicas y/o requerimientos de
la calidad del consumidor o cliente, asimismo por la evaluacién del tiempo de trabajo en la

transformacion de los productos optimizando los recursos y tiempo (p. 2).
Dimension 1: Eficiencia

Para Lay et al. (2022) es el uso eficiencia de los materiales en la ejecucion de los
procesos con el objetivo que alcanzar el 100 de la utilizacién durante la produccion,

minimizando los errores y despilfarros en los reprocesos (p. 5).

Diaz et al. (2022) indica que es la optimizacion de los recursos en base a la utilizacion
de la materia prima a fin de alcanzar los objetivos cumplimiento los requisitos establecidos

para obtener los resultados esperados (p. 2).

Por otro lado, Garcia et al. (2019) menciona que es aquella habilidad de los
trabajadores o talento humanos de realizar las actividades, tareas o procesos de forma
correcta y en el debido momento correcto, este indicador se puede medir en relacion a la
calidad obtenida (p. 5).
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Dimensién 2: Eficacia

Segun Libres (2020) el grado en que se han cumplido los objetivos y se han manejado
las dificultades con los objetivos se denomina eficacia, esto refiere a lograr las metas en el

tiempo planificado (p. 68).

Andrade et al. (2019) menciona que es la capacidad de intervencion para causar mas
beneficio que dafio para la poblacién objetivo en una circunstancia del mundo real. El valor
de la capacidad es valorado para lograr los objetivos trazados (p. 86).

Por otro lado, Garcia et al. (2019) menciona que es la capacidad de las empresas de
satisfacer a los consumidores mediante la identificacion correcta de las expectativas y
necesidades cumpliendo los tiempos de entrega y los objetivos trazados (p. 4).

2.4. Definicion de términos

e Distancia de recorrido, corresponde a un método de analisis del proceso de
desplazamiento de un producto en los cuales se toma en cuenta las operaciones,
las demoras, el tipo de transporte y el almacenamiento. Asimismo, se indica el
nivel de interaccion sea directa o indirecta con los sujetos involucrados en la
empresa, proceso 0 negocio.

e Documentos revisados a tiempo, corresponde al periodo de tiempo que ocupa
la atencion de un pedido realizado a un proveedor hasta la atencion y entrega del
producto solicitado por el cliente.

e Documentos solicitados o por revisar, corresponde a las certificaciones que
acreditan la validez de un proceso, servicio o calidad de un producto, en
ingenieria industrial también hace referencia a las 6rdenes de pedidos emitidos
por el cliente o proveedor.

e Documentos atendidos o revisados, indica el estado del pedido realizado por el
cliente o proveedor, este tipo de documentos representa la constancia de los
pedidos entregados

e Proceso de revision, corresponde al esquema de comprobacion de los activos,
en otras palabras, este proceso indica la aprobacion, validacion, retiro y
eliminacidn de los productos o servicios de acuerdo a los estandares establecidos

por la empresa.
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Tiempo de espera, corresponde al periodo minimo de tiempo acumulado entre
la recepcion de los pedidos y la atencion del mismo, para proceder con la entrega
del producto o servicio solicitado.

Tiempo estandar, corresponde al periodo de tiempo ocupado para la realizacion
de un trabajo determinado el cual es realizado por un personal calificado o
experto. Sirve de calculo de referencia para el calculo de los rendimientos de las
tareas determinadas.

Tiempo improductivo, refiere al tiempo ocupado en la realizacion de
actividades que no contribuyen al desarrollo de las actividades en la ruta critica
para la culminacion del desarrollo del producto o servicio.

Tiempo normal, se refiere al tiempo utilizado como base para el céalculo del
tiempo a utilizar en la realizacién de una actividad.

Tiempo productivo, se refiere al tiempo ocupado exclusivamente en la
realizacion de las actividades ubicadas en la ruta critica, las cuales involucran de
manera directa la culminacion de los productos o la atencion de servicios.
Seguridad industrial, corresponden a un conjunto de normas que tienen como
fin la prevencion y la limitacion de los riesgos que pueden provocar incidentes o

accidentes en el lugar de trabajo.
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CAPITULO 11
HIPOTESIS

3.1. Hipdtesis General

e La estandarizacion del proceso de revision documentaria de seguridad
industrial influye favorablemente en el incremento de la productividad en una
empresa de cerdmica industrial, Lima-2023.

3.2. Hipdtesis Especificas

e La estandarizacion del proceso de revision documentaria de seguridad
industrial influye favorablemente en el incremento de la eficiencia en una
empresa de cerdmica industrial, Lima-2023.

e La estandarizacion del proceso de revision documentaria de seguridad
industrial influye favorablemente en el incremento de la eficacia en una
empresa de cerdmica industrial, Lima-2023.

3.3. Variables

3.3.1. Definicién conceptual de la variable
Variable Independiente: Estandarizacion

Segun Lopes et al (2019) se considera una metodologia critica para establecer y
determinar los procedimientos y secuencias mas eficientes para cada operacion, asi como
para cada operador. Todo esto se hace para disminuir los residuos de manera similar, el
trabajo estandar se basa en un conjunto de procesos, como la creacion de diagramas, hojas

de ruta, hojas de proceso, tiempo takt y secuencias de trabajo estandarizadas (p. 5).

Variable dependiente: Productividad

Segun Fontalvo et al. (2019) la productividad es el rendimiento de los recursos
utilizados en la produccion, utilizando el cociente de la cantidad producida dividida por la

cantidad de recursos utilizados en un periodo determinado (p. 49).
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3.3.2. Definicién operacional de la variable
Variable Independiente: Estandarizacion

Metodologia que permite alcanzar un procedimiento ordenado y estandar respecto a
un proceso u operacion, por lo que, emplea herramientas de medicion tales como el estudio

de tiempos y el estudio de métodos.
Dimensiones:

Estudio de tiempos: Segun Mufioz (2021) se caracteriza como un método distinto y
bastante especializado, debido a la necesidad de estdndares de tiempo para la gestion
empresarial de fabricacién. Ademas, es un complemento preciso para el estudio de los
movimientos el cual implica el calculo del tiempo prudente por un operador normal,

competente y capacitado utilizando el equipo adecuado (p. 42).

Estudio de métodos: Segun Burgos, Vasquez y Navarrete (2021) la estandarizacion
se basa en eliminar cualquier actividad de proceso innecesaria y/o redundante para
identificar una secuencia de operaciones logica, directa y facil de entender que conduzca al

logro de un objetivo determinado (p. 40).

Variable dependiente: Productividad

La productividad es un indicador de medicion y visualizacion del rendimiento y
efectividad de un area, proceso u operacion, por lo que, es el producto de la eficiencia y la

eficacia.
Dimensiones:

Eficiencia: Permite medir el rendimiento de la revision de los documentos de

seguridad industrial mediante la optimizacion de los recursos.

Eficacia: Permite medir el rendimiento de la revision a tiempo de los documentos de

seguridad industrial mediante la optimizacion del tiempo.



3.3.3. Operacionalizacion de la variable

Tabla 11

Matriz de operacionalizacion de la variable
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Variable Definicion conceptual Definicidn operacional  Dimension Indicador Escala
Segin Lopes et al .
! ' 2 _y 42 .
(2019) se considera una Metodologia que 40 * \/" *20(0)* —Xx 5 Razén
metodologia critica permite _alcanzar tn Estudio de n=( Yx )
. ara establecer procedimiento ordenado i 3 Raz6
- Varlak?le geterminar Io}s/ y estandar respecto a un tiempos FC=H+E+CG+CS az<?n
independiente: L Proceso u operacion, por Tiempo normal = Tiempo promedio * (1 + FC) Razon
procedimientos y Ti indar = Ti 1% (1 1 Razé
secuencias mas lo que, emplea iempo estandar = Tiempo normal * (1 4+ suplemento) azon
izacié g, herramientas de Tiempo NV )
Estandarizacion  eficientes para cada .y _ % tiempos improductivos = — o Po Razén
L . medicion tales como el  Estudio de Tiempo total
Operacion, asi - como estudio de tiempos y el stod Ti AV
para cada operador (p. i A metodos % tiempos productivos = __Lempo a7 Razdn
5). estudio de métodos. otlemposp Tiempo total
Segn Fontalvo et al. Eficiencia Eficiencia = N° Documentos revisados Razén
(2019) la productividad La productividad es un ficiencia = N° Documentos para revisar
es el rendimiento de los indicador medicion y
Variable recursos utilizados en la  visualizacion del
dependiente: produccién, utilizando rendimiento y
el cociente de la efectividad de un area, o . .
. . . . L N° Documentos revisados a tiempo .
cantidad producida proceso u operacion, por Eficacia Eficacia = Razon

Productividad

dividida por la cantidad
de recursos utilizados
en un periodo
determinado (p. 49).

lo que, es el producto de
la eficiencia y la
eficacia.

N° Documentos revisados

Nota. Elaboracion propia
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CAPITULO IV
METODOLOGIA

4.1. Método de Investigacion

Segln Hurtado (2020) el método de investigacion es un método o estrategia
empleado para determinar principios, premisas o conclusiones légicas, dentro de los métodos
de investigacion se tiene el método deductivo, debido a que parte de una premisa general
aplicando la I6gica con la finalidad de inferir a una conclusion especifica, en ese sentido, en
el estudio se trabajo en base al método deductivo, partiendo por la identificacion del
problema y en funcién a ello apoyarse en las teorias para su solucion especifica, como la
aplicacion de estudio de tiempos y métodos que permitieron una adecuada estandarizacion

del proceso, lo que conllevo a mejorar la productividad (p. 108).
4.2. Tipo de Investigacion

Segln Ramos (2021) el tipo de investigacion ha de ser aquella que aporte soluciones
a los problemas cotidianos, un ejemplo es la investigacion aplicada que es una forma
sistematica de hallar soluciones a problemas; estos problemas pueden ser a nivel individual,
grupal o social. Ante lo nombrado, esta investigacidn fue de tipo aplicada, porque se utilizo
la tecnologia para solucionar la problemaética (baja productividad) a través de la aplicacion
de un nuevo proceso tecnoldgico mediante una plataforma de gestion en la revision

documentaria de seguridad industrial, los cuales beneficiaron a la empresa (p. 93).
4.3. Nivel de Investigacion

Para Azuero (2019) el nivel de la investigacion es aquel indice de conocimiento del
investigador en relacion a la solucion de un fendmeno, hecho o problema, dentro de los
niveles se encuentra la explicativa el cual esta orientada a la ciencia puesto que indaga en
fijar las causas y efectos de un problema (p. 111). Por este motivo la presente investigacion
fue explicativa ya que responde los acontecimientos y procesos que alteran la productividad,
puesto gue se explicd como la estandarizacion del proceso en la documentacion de seguridad

incremento la productividad en una empresa de ceramica industrial.
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4.4. Disefio de la Investigacion

Segun Guaman et al. (2021) el disefio de la investigacion es una técnica 0 método
razonable para manejar de manera eficiente un problema de investigacion mediante una
planificacion a fin de lograr los objetivos, dentro de ellas esté la preexperimental el cual se
rige en base a la manipulacion de una o mas variables mediante grupos de control o
experimentales (p. 166). La presente investigacion fue de disefio preexperimental debido a
que se tuvo un control minimo de la variable productividad mediante un alcance longitudinal
con un pretest (3 meses antes de la implementacion) y postest (3 meses después de la

implementacion).
G:01—X-02

Donde:
G: Grupo de estudio (proceso de revisiébn documentaria de seguridad
industrial)
OL1: Pre — test (productividad inicial)
X: Tratamiento (Estandarizacion)
02: Post — test (productividad final)

4.5. Poblacién y muestra
4.5.1. Poblacién

Segun Hurtado (2020) se le es denominado poblacion al conjunto que sea finito o
infinito de objetos, eventos o ideas de informacion que abarque singularidad parecida. En el
presente proyecto, la poblacién estuvo constituida por las 4 plantas industriales de la empresa

de ceramica industrial en Lima (p. 106).
4.5.2. Muestra

Segun Hurtado (2020) define muestra a una porcion o subgrupo de naturaleza o lugar
en la que se realizara la investigacion. Para esta investigacion la muestra estuvo conformada
por la planta industrial de San Martin de Porres de la empresa de ceramica industrial en Lima
(p. 106).
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4.6. Técnicas e instrumentos de recopilacion de datos
4.6.1. Técnicas

Segln Ramos (2021) la técnica de recopilacion de datos es empleado para obtener
los datos significativos, importantes y acorde a las variables de la investigacion. En el
presente informe esta conformada por la técnica de andlisis documental y la técnica de

observacion (p. 93).

Técnica de analisis documental

Segin Guaman et al. (2021) la técnica de analisis documental es la toma,
identificacion y andlisis de diferentes herramientas y documentos para prever una mejora (p.
164).

Técnica de observacion

Para Guaman et al. (2021) la técnica de observacion es la técnica que tiene como
principal funcion la de registrar informacion de personas, grupos, maquinarias entre otros
(p. 165).

4.6.2. Instrumentos

Segn Ramos (2021) los instrumentos de recopilacién de datos son la fuente de la
obtencion de los datos significativos y se desarrollan en base a los indicadores de la
investigacion. Los instrumentos empleados en el trabajo de investigacion fueron la guia de

analisis documental y la guia de observacion (p. 93).
Guia de andlisis documental

Guaman et al. (2021) indica que la guia documental es el procedimiento de orientar
la descripcion de un documento auténtico hacia documentos suplementarios. Por lo que la
presente investigacion tiene como guia de analisis documental a los registros de documentos

por revisar, documentos revisados y documentos revisados a tiempo (p. 164).
Guia de analisis de observacion

Segun Guaman et al. (2021) expone que la guia de observacidon es aquel instrumento
que faculta ubicarnos de manera invariable en lo que es su propoésito de indagacion. Por lo
que la presente investigacion tiene como guia de observacion el registro de toma de tiempos

inicial y mejorado, el diagrama de operaciones y de analisis del proceso (p. 165).
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4.6.3. Técnicas de procesamiento y analisis de datos

Se efectu6 mediante los softwares Microsoft Excel y SPSS-26, mediante un
procesamiento de anélisis realizados a los documentos con la finalidad de afrontar la
comprobacion de la hipdtesis por medio de un analisis estadistico tanto descriptivo como

inferencial.

El anélisis descriptivo se realizo teniendo en cuenta la tendencia central (mediana,

media, aritmética) y la dispersion (desviacion estandar, varianza) de la eficiencia y eficacia.

El analisis inferencial se llevd con una prueba paramétrica, por lo que se empleo el

estadigrafo T- Student (ver formula en anexo 5).
4.6.4. Aspectos éticos de la investigacion

Los aspectos éticos del estudio se dieron dado los reglamentos internos decretados
por la Universidad Peruana los Andes, mediante la confidencialidad de la informacién
recaudada del objeto de estudio para netamente uso educativo los cuales fueron alineados a
la norma ISO 690 en la cual se citaron a los autores de los cuales se recaudo informacion
necesario para la realizacion del proyecto, el cual permitio dar a conocer la relevancia de
estandarizar procesos para mejoras en la productividad , se estim6 la beneficencia puesto
que la implementacién de estandarizacion en la revision de documentos de seguridad
industrial ayudo a la empresa de cerdmica a tener una mayor productividad del producto, se
garantiza la veracidad del proyecto en cada paso minucioso del proceso de investigacion, los
cuales pasaron revision por el software turnitin para el aval del mismo y de forma auténoma
puesto que el proyecto fue redactado por el investigador recolectando informacion de

diversas fuentes para el aprovechamiento y progreso del mismo.
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CAPITULO V
RESULTADOS

5.1. Descripcidn del disefio tecnoldgico
A continuacion, se presenta las actividades para el desarrollo de la investigacion a

través de la aplicacion de tecnologia para la estandarizacién del proceso:

Figura 4

Disefio tecnoldgico

Paso 1: Concebir

Paso 2: Busqueda

Paso 3: Plantear el
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5.2. Descripcion de resultados

5.2.1. Diagndstico del proceso de revision documentaria de seguridad industrial de la
empresa.
El proceso de revision documentaria de seguridad industrial en la empresa se

desarrollaba de la siguiente manera:

- Reuvisidn del proyecto: El responsable SSIMA es el encargado de revisar el proyecto
entrante y coordinar con el gestor del proyecto.

- ldentificacion del nivel de riesgo: El responsable SSIMA coordina con el gestor del
proyecto acerca del nivel de riesgo del proyecto con la finalidad de que el proveedor
realice la carga de documentos correspondientes.

- Envio de las exigencias de documentacion: Una vez identificado el nivel de riesgo
del proyecto, se envia al proveedor la lista de exigencias de documentacion
correspondientes al riesgo identificado para que éste envie a SSIMA.

- Reuvision de los documentos: EIl responsable SSIMA revisa la documentacion
enviada por el proveedor y si todo se encuentra correcto, entonces se aprobara la
documentacion; caso contrario se le indicara al proveedor que la documentacion ha
sido observada y debe corregirse.

- Envio de la lista de levantamiento de observaciones: Cuando la documentacion no
es correcta se realiza una lista de observaciones, la cual es enviada al proveedor para
que pueda corregirlos.

- Revision de los documentos subsanados: Debido a las observaciones identificadas,
el proveedor debera reenviar la documentacién al responsable de SSIMA con el
informe de levantamiento de observaciones para volver a ser revisada. Por tanto, si
vuelve a existir observaciones se realiza el paso anterior, caso contrario se pasa al
siguiente paso.

- Aprobacién de los documentos: El responsable de SSIMA aprobara la
documentacion cuando se encuentre correcta.

- Envio de los EMO al médico de planta: El responsable de SSIMA envia los EMO
al médico de planta para su respectiva revision y validacion; en caso, se encuentre
correcta, la documentacion se validara para dar inicio al proyecto; caso contrario, se
enviaran las observaciones al responsable de SSIMA.

- Recepcion de las observaciones en los EMO: Al recibir las observaciones en los

EMO se debe reenviar éstas a los proveedores para que sean subsanadas.
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Reenviar documentacion de los EMO subsanada: Los proveedores envian la

documentacion de los EMO subsanadas al responsable de SSIMA y éste se lo reenvia
al médico de planta para su validacion, nuevamente.

- Validacion de la documentacion: EI médico de planta valida la documentacion y
se la envia al responsable de SSIMA, el cual emite la validacion al gestor del proyecto
y al proveedor

- Autorizacion de ingreso: Se envia un correo a garita para que autoricen el ingreso

del tercero.

De esta manera, en la Tabla 12 se desgloso el proceso de revisién documentaria en

20 actividades, para su posterior analisis:

Tabla 12

Actividades iniciales del proceso de revision documentaria de seguridad industrial

Actividades

Enviar los EMO al médico de planta
para su validacién
Esperar la revision de los EMO por

N° Actividades N°

1 Revisar el proyecto entrante 11

Identificar el nivel de riesgo del 12

proyecto con gestor del proyecto
proveedor
proveedor

del proveedor

Redactar la lista de levantamiento de

observaciones

Enviar la lista de levantamiento de

observaciones al proveedor

8 proveedor

9 del proveedor

10 Aprobar la documentacién

Enviar las exigencias de seguridad al
Esperar la documentacion por parte del

Revisar los documentos de seguridad

Esperar la documentaciéon por parte del

Revisar los documentos de seguridad

13

14

15

16

17

18

19

20

parte del médico de planta

Recepcién de las observaciones de los
EMO

Enviar las observaciones de los EMO al
proveedor

Esperar la documentacion de los EMO
por parte del proveedor

Reenviar la documentacion de los EMO
al médico de planta

Esperar la  aprobacion de la
documentacion de los EMO

Validar la documentacion para inicio
del proyecto

Emitir validacion de documentacion al
gestor de proyecto y al proveedor
Enviar correo a garita para ingreso del
tercero

Nota. Elaboracién propia

Para el analisis de las actividades del proceso, se tomé el tiempo en horas a cada una
de ellas 26 veces durante el mes de diciembre del afio 2022, con la finalidad de determinar
el tiempo promedio, tiempo normal y finalmente, el tiempo estandar del proceso. En ese

sentido, en la Tabla 13 se muestra lo anteriormente mencionado:
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Tabla 13
Tiempos observados de las actividades iniciales del proceso de revision documentaria de seguridad industrial

Registro de toma de tiempo inicial y mejora

Empresa: Corporacion Ceramica S.A. Elaborado por: Luis Angel Gil Leonardo

Area: Seguridad Industrial Proceso: Revision documentaria de seguridad industrial

Numero de observaciones Total

N° Actividades h
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 (horas)

Enet‘:;i; el proyecto 5 47 07 06 06 06 07 07 07 08 08 06 07 06 06 07 07 08 06 06 06 07 07 09 08 08  17.9

Identificar el nivel de
2 riesgo del proyecto con 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 02 01 01 01 01 01 01 01 2.7
gestor del proyecto
Enviar las exigencias de
seguridad al proveedor
Esperar la
4 documentacién por parte 245 23.6 27.4 247 236 272 30.1 324 30.7 279 250 27.6 29.0 26.7 320 214 27.7 243 312 320 214 251 26.6 280 284 312 709.7

del proveedor

Revisar los documentos
5 de seguridad del 51 45 50 43 39 35 32 40 43 51 50 47 46 41 50 51 34 39 40 45 48 45 42 50 44 46 114.7

03 03 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 55

proveedor
Redactar la lista de
6 levantamiento de 10 09 08 07 10 10 11 12 09 09 09 09 09 10 10 13 11 10 10 08 08 09 10 10 10 1.0 25.1

observaciones
Enviar la lista de

7 levantamiento de 543 235 204 231 258 291 219 261 248 254 301 259 234 250 209 242 239 284 247 229 257 240 218 254 250 248 6405
observaciones al
proveedor
Esperar la

8 documentacion por parte 205 24.0 253 23.8 240 27.1 238 245 216 241 238 283 240 29.7 224 251 306 246 214 241 338 252 240 204 211 233 640.5
del proveedor
Revisar los documentos
9 de seguridad del 51.4 47.6 515 46.8 51.3 469 495 484 479 49.6 443 504 447 450 457 446 50.0 48.4 48.0 49.1 483 47.1 459 46.7 47.1 47.0 12432
proveedor
Aprobar la
documentacién
Enviar los EMO al
11 médico de planta parasu 42 40 43 45 41 50 37 31 40 41 46 53 49 50 53 56 54 53 48 45 41 40 43 45 45 43 117.4
validacién
Esperar la revision de los
12 EMO por parte del 259 231 205 248 245 26.7 310 253 234 213 251 234 228 250 284 252 213 251 240 238 251 274 250 263 218 231 639.3
médico de planta

10 251 239 224 247 235 227 236 264 241 208 247 250 29.7 241 219 256 248 289 26.1 250 254 233 275 284 231 227 643.4
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13

14

15

16

17

18

19

20

Revisar las observaciones

de los EMO

Enviar las observaciones
de los EMO al proveedor
Esperar la
documentacién de los
EMO por parte del
proveedor

Reenviar la

documentaciéon de los
EMO al médico de planta
Esperar la aprobacion de
la documentacion de los
EMO

Validar la documentacion
para inicio del proyecto
Emitir  validacion  de
documentacién al gestor
de proyecto y al
proveedor

Enviar correo a garita
para ingreso del tercero

24.0

45

22.8

4.8

235

23.8

1.0

1.8

25.1

5.8

25.4

6.2

24.5

22.6

0.9

1.9

27.1

5.0

25.0

6.0

25.7

23.5

1.0

1.8

22.8

3.8

22.7

5.8

24.0

21.9

11

1.8

4.6

23.6

6.0

22.8

1.2

2.0

26.1

5.0

26.4

6.1

25.4

23.5

0.8

2.3

25.8

5.7

24.2

4.5

25.0

21.8

0.8

2.2

25.9

51

23.9

5.6

24.1

224

1.0

2.5

25.1

4.8

22.4

6.1

24.9

21.3

0.9

2.0

27.0

5.2

24.7

4.9

25.6

22.5

0.8

1.9

23.9

4.9

22.9

5.4

24.8

23.9

0.9

1.9

23.9

3.7

23.8

5.7

24.9

24.0

1.0

1.7

25.6

4.0

245

5.8

22.5

234

0.9

1.8

27.2

55

24.1

6.0

24.0

22.7

1.0

2.1

22.9

53

23.6

5.7

25.1

23.6

1.0

2.0

26.4

44

26.4

55

23.8

22.9

0.9

2.0

22.7

4.2

24.1

55

24.5

23.7

0.9

2.0

22.8

4.0

22.8

6.1

23.6

24.0

0.9

2.3

23.6

5.7

24.7

6.0

25.4

24.6

1.0

1.8

26.4

4.7

25.0

5.7

25.2

22.6

1.2

1.6

23.7

4.1

235

4.3

26.1

22.3

1.0

1.9

22.9

5.3

24.0

5.1

24.8

22.1

1.0

24

27.1

43

24.3

4.5

23.4

24.2

1.2

2.3

23.1

4.6

23.8

5.2

24.1

24.0

1.0

2.0

24.0

4.8

24.1

5.0

24.0

23.6

0.9

21

23.8

53

24.9

4.1

23.4

234

1.0

1.9

645.4

1243

627.6

141.6

635.1

600.2

253

52.0

Nota. Elaboracién propia

Luego de obtener los tiempos de cada actividad, se procedié a calcular si este nimero observado (n’: 26 veces) es suficiente o si se necesitan

mas observaciones; por lo que se procedié a utilizar la formula para el calculo de muestras de observaciones:

n=(

40 *Jn’ * Y (x)2 — N x*

Yx

)2



Tabla 14
Ndmero de observaciones a necesitar por cada actividad del proceso
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N° Actividades Y (x) Y(x?)  # Muestras
1 Revisar el proyecto entrante 17.9 1251 24
) Identificar el nivel de riesgo del proyecto con 5 68 0.2802 93
gestor del proyecto
3 Enviar las exigencias de seguridad al proveedor 5.46 1.1654 26
4 Esperar la documentacion por parte del 209.7 19628.89 21
proveedor
5 Revisar los documentos de seguridad del 114.7 513.49 24
proveedor
6 Redactar_ la lista de levantamiento de 951 24,63 26
observaciones
y Enviar _Ia lista de levantamiento de 6405 15907 01 13
observaciones al proveedor
g Esperar la documentacion por parte del 6405 16022.47 o5
proveedor
9 Revisar los documentos de seguridad del 1243.2 50556.06 3
proveedor
10 Aprobar la documentacion 643.4 16037.16 12
1 Em_nar _If)s EMO al médico de planta para su 1174 538.84 26
validacion
12 Es,pe_rar la revision de los EMO por parte del 639 3 1585165 13
médico de planta
13 Recepcion de las observaciones de los EMO 645.4 16083.78 6
1 Enviar las observaciones de los EMO al 1243 603.37 o5
proveedor
15 Esperar la documentacion de los EMO por 6276 15175.48 3
parte del proveedor
16 Reier_lwar la documentacion de los EMO al 1416 280.74 20
médico de planta
17 Esperar la aprobacion de la documentacion de 635.1 15534.51 )
los EMO
18 Validar la documentacién para inicio del 6002 13874.76 5
proyecto
19 Emitir validacion de documentacion al gestor 25 3 24.93 20
de proyecto y al proveedor
20 Enviar correo a garita para ingreso del tercero 52.0 105.24 19
Nota. Elaboracién propia
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Por tanto, teniendo en cuenta el nimero de observaciones que se deben realizar segun
el nimero de muestras calculado en la Tabla 14, se procedi6 a trabajar solo con el promedio
de los nimeros que conforman la muestra de la Tabla 13 (nimeros de color rojo), con la

finalidad de determinar el tiempo estandar bajo las siguientes férmulas:
Tiempo normal = Tiempo promedio X (1 + FC)
Tiempo estandar = Tiempo normal X (1 + suplemento)

Cabe resaltar que el factor de calificacion (FC) de Westinghouse se establecio de
acuerdo a los puntajes de la Tabla 7 a la Tabla 10 segln la naturaleza de la actividad, teniendo

en cuenta la siguiente férmula:
FC=H+E+CG+CS

Asimismo, los suplementos fueron establecidos segun la naturaleza del proceso de

acuerdo al Anexo 4, los cuales quedaron con el puntaje de 17% segun la Tabla 15:

Tabla 15
Suplementos del proceso
SUPLEMENTOS
Suplementos Constantes
Por necesidades Personales 5%
Por fatiga 4%
Suplementos Variables
Por trabajo de pie 0%
Por postura anormal 2%
Uso de fuerza 0%
[luminacion 0%
Condiciones atmosféricas 0%
Tension visual 2%
Ruido 0%
Tension mental 1%
Monotonia mental 1%
Monotonia fisica 2%
Total 17%

Nota. Elaboracion propia
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Tabla 16
Tiempo estandar del proceso de revision documentaria de seguridad industrial
Tiempo Westinghouse Tiempo Tiempo
N° Actividades promedio 1+FC Normal Suplemento  Estandar
(horas) E CD Cs (horas) (horas)

1 Revisar el proyecto entrante 0.7 0 0 0 0 1.00 0.7 0.17 0.8

) Identificar el nivel de riesgo del proyecto con 01 0.06  0.02 0 0 108 0.1 0.17 01
gestor del proyecto

3 Enviar las exigencias de seguridad al proveedor 0.2 0.03 0.02 0 0 1.05 0.2 0.17 0.3

4 Esperar la documentacién por parte del proveedor 27.0 0 0 0 -0.02 0.98 26.5 0.17 31.0

5 Revisar los documentos de seguridad del a4 0.08 002 0 0 110 49 0.17 57
proveedor

5 Redactar. la lista de levantamiento de 10 0.06  0.02 0 0 1.08 10 0.17 12
observaciones

y Enviar la lista de levantamiento de observaciones 250 0 0 0 0 1.00 25 0 0.17 99 2
al proveedor

8 Esperar la documentacion por parte del proveedor 24.7 0 0 0 -0.02 0.98 24.2 0.17 28.3

9 Revisar los documentos de seguridad del 50.2 008 0.02 0 0 110 552 0.17 64.6
proveedor

10 Aprobar la documentacion 23.9 0.03 0 0 0 1.03 24.6 0.17 28.8

1 En\./lar.llos EMO al médico de planta para su 45 0 0 0 0 1.00 45 0.17 53
validacion

12 Es/pe_rar la revision de los EMO por parte del 24,3 0 0 0 -002 0098 239 0.17 279
médico de planta

13 Recepcion de las observaciones de los EMO 25.3 0 0 0 0 1.00 25.3 0.17 29.6

14 Enviar las observaciones de los EMO al proveedor 4.8 0 0 0 0 1.00 4.8 0.17 5.6
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Esperar la documentacion de los EMO por parte

15 24.4 0 0 0 -0.02 0.98 23.9 0.17 28.0
del proveedor

16 Reenviar la documentacion de los EMO al médico 56 0 0 0 0 1.00 56 0.17 6.6
de planta

17 Els\;)grar la aprobacion de la documentacion de los 24.0 0 0 0 002 098 235 0.17 275

18 Validar la documentacion para inicio del proyecto 23.2 0.06 0 0 0 1.06 24.6 0.17 28.8

19 Emitir validacion de documentacion al gestor de 10 003 0.02 0 0 105 10 0.17 12
proyecto y al proveedor

20 Enviar correo a garita para ingreso del tercero 2.0 0 0 0 0 1.00 2.0 0.17 2.3

Total ciclo (horas) 352.7

Nota. Elaboracién propia

En la Tabla 16 se observé que el tiempo estandar de todo el proceso de revision documentaria de seguridad industrial fue de 352.7 horas,
es decir alrededor de 14.7 dias, esto debido a que se tuvo en cuenta los tiempos por factor de calificacion y los tiempos de descanso de los
trabajadores segun las condiciones de trabajo. La actividad que mas se tarda en completar es la nimero 9 (revisar los documentos de seguridad del
proveedor) con 64.6 horas, seguido de la actividad namero 4 (esperar la documentacién por parte del proveedor) con 31.0 horas.

En ese sentido, se presenta en la Figura 5 el Diagrama de Analisis del Proceso de revisién documentaria de seguridad industrial con sus

respectivos tiempos estandar para determinar los tiempos improductivos y productivos.
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Figura 5
Diagrama de analisis del proceso de revision documentaria de seguridad industrial
DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO (DAP) Elabora(_jo
PROCESO: Revision documentaria de seguridad industrial Kﬁ;e :‘é'lsi
Método: Actual X Propuesto Fecha: | 02/01/2023 | |eonardo
c c 3
2 pe S g
. - o < g S Tiempo
N Actividades o 2 = (horas)
1 | Revisar el proyecto entrante X 0.8
Identificar el nivel de riesgo del proyecto con
2 X 0.1
gestor del proyecto
3 | Enviar las exigencias de seguridad al proveedor | X 0.3
4 Esperar la documentacion por parte del X 310
proveedor
Revisar los documentos de seguridad del
5 X 5.7
proveedor
Redactar la lista de levantamiento de
6 . X 1.2
observaciones
Enviar la lista de levantamiento de
! observaciones al proveedor X 29.2
8 Esperar la documentacion por parte del X 283
proveedor
9 Revisar los documentos de seguridad del X 646
proveedor
10 | Aprobar la documentacion X 28.8
11 Enylar .Ilos EMO al médico de planta para su X 53
validacion
12 Es,pe_rar la revision de los EMO por parte del X 279
médico de planta
13 | Recepcidn de las observaciones de los EMO X 29.6
14 Enviar las observaciones de los EMO al X 56
proveedor
15 Esperar la documentacion de los EMO por parte x 28.0
del proveedor
16 Re,er_1V|ar la documentacion de los EMO al X 6.6
médico de planta
17 Esperar la aprobacion de la documentacion de X 275
los EMO
18 Validar la documentacion para inicio del X 288
proyecto
Emitir validacién de documentacion al gestor
19 X 1.2
de proyecto y al proveedor
20 | Enviar correo a garita para ingreso del tercero X 2.3
RESUMEN Cantidad 11 4 0 5 20
Tiempo Total (horas) 110.2 | 99.8 0 | 1427 352.7

Nota. Elaboracién propia
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De la Figura 5 se obtiene lo siguiente:

] ] Tiempo AV

% tiempos productivos = W x 100
. ) 110.2 +99.8

% tiempos productivos = 35,7 x 100

% tiempos productivos = 59.5%

Los tiempos productivos se determind por los tiempos de las actividades
consideradas operaciones e inspecciones, por lo cual, de las 20 actividades, 15 actividades
son las que afiaden valor al proceso con un tiempo de 210 horas de un total de 352.7, es
decir, el 59.5% del tiempo.

Sin embargo, los tiempos improductivos se determinaron por los tiempos de las
actividades consideradas transporte y demoras, por lo cual, de las 20 actividades, 5
actividades son las que no afiaden valor al proceso con un tiempo de 142.7 horas de un total
de 352.7, es decir, el 40.5% del tiempo.

) ) ] Tiempo NV
% tiempos improductivos = m x 100

) . . 0+ 142.7
% tiempos improductivos = 3557 x 100

% tiempos improductivos = 40.5%

5.2.2. Determinacion de la productividad inicial del proceso de revisién documentaria

de seguridad industrial de la empresa.

La productividad se encuentra medida por la eficiencia y la eficacia, teniendo en

cuenta el registro de control de datos de los meses de octubre a diciembre del afio 2022.
Eficiencia

La eficiencia se midié en base a la relacion de los documentos revisados y los
documentos para revisar de los proyectos ingresados. En ese sentido, en la Tabla 17 se
muestra que la eficiencia promedio mensual es del 75.6%, es decir, ingresaron alrededor de
12 proyectos al mes, donde se tuvo que revisar 197 documentos aproximadamente; sin

embargo, solo se lograron revisar 149 documentos.
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Tabla 17

Eficiencia inicial

N° de N° de documentos N° de documentos

Meses  Quincena . ) Porcentaje
proyectos para revisar revisados

1 5 65 55 84.6%
Octubre 2 5 95 78 82.1%
Subtotal 10 160 133 83.1%
Noviem 7 100 85 85.0%
bre 2 8 140 108 77.1%
Subtotal 15 240 193 80.4%
Diciemb 8 128 84 65.6%
o 2 4 64 38 59.4%
Subtotal 12 192 122 63.5%
Promedio 12 197 149 75.6%

Nota. Elaboracidon propia

En la Figura 6 se observa que la eficiencia tiende a disminuir al pasar los meses, ya
que en la primera quincena de octubre se tuvo un porcentaje del 84.6% y en la Gltima
quincena de diciembre, la eficiencia tuvo un valor de 59.4%. Cabe mencionar que el valor

mas alto de eficiencia se presento en la primera quincena de noviembre con un 85.0%.

Figura 6
Eficiencia inicial

100.0%

90.0% 84.6%, 85.0%
e 82.1%
0% O e 77.1%
700% TN 65.6%
““““ 59.4%
60.0%
50.0%
1 2 1 2 1 2
OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Nota. Elaboracion propia

Eficacia

La eficacia se mididé en base a la relacion de los documentos revisados y los

documentos revisados a tiempo. En ese sentido, en la Tabla 18 se muestra que la eficacia
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promedio mensual es del 79.7%, es decir, de los 149 documentos revisados, se lograron

revisar a tiempo y entregar en el plazo acordado solo 120 documentos aproximadamente.

Tabla 18

Eficacia inicial

N° de documentos

N° de documentos

Meses  Quincena ) : . Porcentaje
revisados revisados a tiempo

1 55 46 83.6%
Octubre 2 73 60 76.9%
Subtotal 128 106 79.7%
Noviem 87 72 84.7%
bre 2 121 95 88.0%
Subtotal 208 167 86.5%
Diciemb 84 60 71.4%
o 2 28 28 73.7%
Subtotal 112 88 72.1%
Promedio 149 120 79.7%

Nota. Elaboracidon propia

En la Figura 7 se observa que la eficacia tiende a disminuir al pasar los meses, ya que

en la primera quincena de octubre se tuvo un porcentaje del 83.6% y en la Gltima quincena

de diciembre, la eficacia tuvo un valor de 73.7%. Cabe mencionar que el valor mas alto de

eficacia se present6 en la segunda quincena de noviembre con un 88.0%.

Figura7
Eficiencia inicial
95.0%

90.0%

85.0%

80.0%

75.0%

70.0%

65.0%

OCTUBRE

Nota. Elaboracién propia

2 1

NOVIEMBRE

88.0%

DICIEMBRE
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Productividad

En la Tabla 19 se muestra que la productividad promedio mensual es del 60.7%,
debido a que la eficiencia promedio se encontré en un 75.6% y la eficacia en un 79.7%. Se

puede decir, que la productividad inicial del proceso es baja.
Tabla 19

Productividad inicial

Meses Quincena Eficiencia Eficacia Porcentaje
1 84.6% 83.6% 70.8%
Octubre 2 82.1% 76.9% 63.2%
Subtotal 83.1% 79.7% 66.3%
Noviem 85.0% 84.7% 72.0%
bre 2 77.1% 88.0% 67.9%
Subtotal 80.4% 86.5% 69.6%
Diciemb 65.6% 71.4% 46.9%
o 2 59.4% 73.7% 43.8%
Subtotal 63.5% 72.1% 45.8%
Promedio 75.6% 79.7% 60.7%

Nota. Elaboracién propia

En la Figura 8 se observa que la productividad tiende a disminuir al pasar los meses,
ya que en la primera quincena de octubre se tuvo un porcentaje del 70.8% y en la Gltima
quincena de diciembre, la productividad tuvo un valor de 43.8%. Cabe mencionar que el

valor mas alto se presento en la primera quincena de noviembre con un 72.0%.

Figura 8

Productividad inicial
90.0%

80.0%

70.8% 72.0%

~~~~~~~~~ 67.9%
70.0% T68:2%
60.0% T

""""" 36:9%.

50.0% T e 43.8%
40.0%
30.0%

1 2 1 2 1 2

OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Nota. Elaboracion propia
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5.2.3. Desarrollo de la estandarizacion del proceso de revisibn documentaria de
seguridad industrial de la empresa.

El diagndstico del proceso de revision documentaria de seguridad industrial brindd
un panorama de lo que los trabajadores realizan y el tiempo que toma cada actividad, tal
como se sefiala la Figura 4. Por este motivo, se decidié automatizar el proceso en la medida
de lo posible a través de la creacion de una plataforma de gestién de contratistas con la
finalidad de reducir el tiempo de revision documentaria y autorizaciones de los servicios

entrantes.

En ese sentido, se procedié a realizar la estandarizacion del proceso en base a la
aplicacion del Ciclo PHVA:

Planificar

En esta etapa se establecid el equipo de trabajo encargado de establecer las bases para el
disefio de la plataforma y para velar por su correcto uso y funcionamiento.

Tabla 20
Equipo de trabajo
Responsabilidad Cargo Funcion
Canalizar el soporte requerido para asegurar el
Lider Jefe SSIMA funcionamiento de la plataforma Gestion de

Contratistas — Registro de Induccion.

) Especialista Coordinar entre areas y contratistas para el
Coordinador P y P

SSIMA 1 correcto uso de la plataforma.
ADOVO Especialista Apoyar en las funciones asignadas por el lider
Poy SSIMA 2 o0 coordinador, respecto a la plataforma.

Nota. Elaboracién propia

Posteriormente, se establecid un cronograma de trabajo en la Figura 9 que incluye las
actividades de coordinacion y socializacién de la plataforma de gestion de contratistas,
donde se observa que la duracion del desarrollo fue de 2 meses aproximadamente, la cual

incluye el disefio de la plataforma y las capacitaciones correspondientes.



Figura 9
Diagrama de Gantt

revisian documentaria de
seguridad industrial

Mombre de tarea » Duraciéi ~ Comienzo »  Fin -

1 Sensibilizacion del problema 1dia lun 2,/01/23 lun 2/01/23

2 |dentificacion de las necesidades 3 dias mar 3/01/23 | jue 5/01/23
del proceso actual

3 Disefio de la plataforma de 35 dias jue 5/01/23 mar 14,/02/23
gestion de contratistas

4 Capacitacion a los trabajadores de 4 dias mie 15/02/23 sab 18/02/23
SSIMA

5 Capacitacion a los contratistas 4 dias lun 20/02/23 jue 23/02/23

6 Estandarizacion del proceso de 3 dias vie 24/02/23  lun 27/02/23

ene 23 feb "23 mar 23
1 8 15 22 29 5 12 19 26 5

Apoyo;Lider;Coordinador
Cnnrdinaﬂnr:Lid er
Cnnrdénadnr

Lin;i er
: Apoyo

Nota. Elaboracion propia

Hacer

En esta etapa se realiz0 las actividades plasmadas en el Diagrama de Gantt de la Figura 8:

Sensibilizacion del problema
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Como primera actividad, se establecié realizar una reunién de sensibilizacion en el &rea con la finalidad de que los especialistas SSIMA

tengan conocimiento de la problematica que se observa y la posible solucidn. A continuacion, se presenta los temas que se tocaron en la reunién

de sensibilizacion en la Tabla 21 y en la Figura 9 se observa una fotografia de la misma:
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Tabla 21
Temas de la reunion de sensibilizacion
N° Temas Duracién (min)
1 Charla de apertura 3
2 Introduccion a la productividad 8
3 Indicadores de productividad del &rea 10
4 Resultados de productividad del area 10
5 Causas raiz de la baja productividad 12
6 Tiempos improductivos del proceso 10
7 Introduccion a la estandarizacidn de procesos 9
8 Beneficios de la estandarizacion de procesos 5
Introduccion a la mejora: Plataforma de
9 - : 10
Gestion de Contratistas
10 Charla de cierre 3
Total 80 min

Nota. Elaboracién propia

Identificacion de las necesidades del proceso actual

Se procedi6 a la identificacién de las necesidades del proceso actual de revision
documentaria de seguridad industrial con la finalidad de establecer las mejoras puntuales
que se deseaban observar en la plataforma de gestion de contratistas para la minimizacion

de tiempos improductivos.
En ese sentido, se procedi6 a analizar las actividades en la Tabla 22:

Tabla 22

Analisis de las actividades del proceso actual

N° Actividades Observaciones

1 Revisar el proyecto entrante
Identificar el nivel de riesgo del

2 —_—
proyecto con gestor del proyecto
Al seleccionar el nivel de riesgo, la lista de
3 Enviar las exigencias de seguridad al documentacion debe cargarse
proveedor automaticamente y  simultaneamente,
enviar un correo de aviso al proveedor.
. Reducir el tiempo de espera a 24 horas,
Esperar la documentacion por parte . e
4 caso contrario la carga de documentacion
del proveedor
se debe cerrar.
: . La revision debe ser méas ordenada, es decir
Revisar los documentos de seguridad i
5 que la documentacion se encuentre

del proveedor - .
clasificada por categorias.
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10
11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Redactar la lista de levantamiento de
observaciones

Enviar la lista de levantamiento de
observaciones al proveedor

Esperar la documentacion por parte
del proveedor

Revisar los documentos de seguridad
del proveedor

Aprobar la documentacion

Enviar los EMO al médico de planta
para su validacién

Esperar la revision de los EMO por
parte del médico de planta

Recepcion de las observaciones de los
EMO

Enviar las observaciones de los EMO
al proveedor

Esperar la documentacion de los EMO
por parte del proveedor

Reenviar la documentacion de los
EMO al médico de planta
Esperar la aprobacion de Ila

documentacion de los EMO

Validar la documentacion para inicio
del proyecto

Emitir validacion de documentacion al
gestor de proyecto y al proveedor
Enviar correo a garita para ingreso del
tercero

Las observaciones seran resaltadas en el
documento y transcritas en un casillero y se
enviard un correo automatico al proveedor
advirtiendo que existen observaciones.
Reducir el tiempo de espera a 24 horas,
caso contrario la carga de documentacién
se debe cerrar.

La revision debe ser méas ordenada, es decir
que la documentacién se encuentre
clasificada por categorias.

Reducir el tiempo de espera a 24 horas,
caso contrario la carga de documentacion
se debe cerrar.

Al aprobar la documentacion del servicio,
la plataforma debe enviar un correo
automatico al gestor del proyecto y al
proveedor.

Nota. Elaboracién propia

Disefio de la plataforma de gestion de contratistas

Para el disefio de la plataforma de gestion de contratistas, se ha contemplado los

siguientes pasos:

1. Identificar los requisitos de la plataforma web: Es necesario definir qué se espera

de la plataforma y qué funcionalidades debe incluir para cumplir con los objetivos

deseados. De esta manera, se contempla los siguientes objetivos:

Objetivo: Mejorar el flujo de informacion entre la empresa y los contratistas. Es

decir, recepcionar toda la documentacion de forma rapida y eficiente en la

plataforma.
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Desarrollar una arquitectura de software: Se debe desarrollar una arquitectura de
software adecuada para soportar los requisitos de la plataforma web. A
continuacion, se presenta la arquitectura del software, presentando la pagina de
inicio web:
Figura 10

Disefio de plataforma

« C @ sumatrebolmlasta/toginte o |12

GESTION DE CONTRATISTAS CELIMA - TREBOL

INGRESO CONSULTA DE INDUCCION

m

Nota. Elaboracién propia.

Disefar una interfaz de usuario eficiente: La plataforma debe tener una interfaz
de usuario intuitiva que permita a los usuarios navegar facilmente por la

plataforma y utilizar todas las funcionalidades.

Figura 11

Interfaz de usuario

& (¢; ssima-trebol.m| %« 0O %Iw_bgm H

$SSIMA TREBOL = @ Jesus Chiln

Servicios
Copy Excel csv ‘ PDF | Buscar: I:l
Nombre del Orden de Nivel de Tipo de
Servicio N Empresa servicio Riesgo Trabajo Responsable Planta Descripcion Estado
MANTENIMIENTO 3 Test Sac 3 Riesgo Alto ==
MANTENIMIENTO 1 GBSAC 222 Riesgo Alto aaa
Nombre del Empresa Orden de Nivel de Tipo de Responsable Planta Descripcion Estado
Servicio Servicio Riesgo Trabajo
Mostrando 1 a 2 de 2 entradas Anterior 1 Siguiente

Nota. Elaboracién propia.
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4. Establecer un sistema para la gestion de contratistas: Se debe establecer un
sistema que permita la gestion de informacion de los contratistas, incluyendo su

documentacion de seguridad industrial.

Figura 12
Gestidn de documentacion

G c

8 ssima-trebol.ml

SSIMA TREBOL =

Copy Excel csv PDF

v Nombre del

Opciones Servicio Empresa

Orden
de
Servicio

Nivel
de

Riesgo

Tipo de

Documentacion Observacion Trabajo  Responsablé

MANTENIMIENTO  GB SAC
1

(4] 1]
(2] %]

MANTENIMIENTO ~ Test Sac
3

222

31

Riesgo
Alto

Riesgo
Alto

. $58 aaa
Documentacion

Documentacion

- -

Nombre del
Servicio

Opciones Empresa

Orden
de

Nivel
de

Documentacion Observacion Tipo de

Trabajo

Responsable

Servicio

Riesgo

Mostrando 1 a 2 de 2 entradas Anterior | 1 | Siguiente

Nota. Elaboracién propia.

5. Integrar el sistema de revision documentaria: Se debe incluir un sistema de
revision documentaria que evalle la documentacion de seguridad industrial
proporcionada por los contratistas y genere informes de conformidad o no
conformidad.

Como se aprecia en la figura 12, el sistema permite evaluar la documentacion
subida por parte de los contratistas, de esta manera se puede proceder con el
proceso correspondiente.

6. Desarrollar modulos de informes y andlisis: Se deben desarrollar médulos que
permitan la generacién de informes de conformidad y no conformidad, asi como
andlisis y estadisticas para el proceso de revision documentaria.

Una vez analizada la documentacion, el personal a cargo, se encarga de analizar
la documentacion, sefialando la conformidad y no conformidad. En caso se

presente la no conformidad, los Contratistas pueden editar la informacion:
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Figura 13
Opcidn de editado

= C & ssima-trebolml

SSIMA TREBOL

4l SSIMA Servicios

Copy Excel csv POF

v Nombre del
Opciones Servicio

u MANTENIMIENTO
1
0 MANTENIMIENTO
3
Opciones Nombre del

Servicio

Mostrande 1 a 2 de 2 entradas

Nota. Elaboracién propia.

7. Realizar pruebas y evaluaciones: Se deben llevar a cabo pruebas exhaustivas de
la plataforma para garantizar que cumple con los requisitos y funcionalidades
esperados.

De acuerdo con las pruebas piloto realizadas por 2 meses, se ha determinado
que la plataforma es eficiente en cuanto a la recepcién de la documentacion y el
analisis de este.

8. Continuar mejorando la plataforma: Es importante seguir mejorando Yy

actualizando la plataforma para mantenerla actualizada y eficiente en el futuro.

Capacitacion a los trabajadores de SSIMA

Para la capacitacion de los trabajadores, se ha considerado contemplar el siguiente

temario:
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Tabla 23
Temario capacitacion trabajadores.

Tema Responsable
Presentacion de la nueva plataforma y sus Coordinador
funcionalidades.
Navegacion y uso de las diferentes secciones. Coordinador
Creacion y gestion de cuentas de usuario. Coordinador
Introduccién al panel de control y su Coordinador
configuracion.
Manejo de herramientas de comunicacion. Coordinador
Creacion y publicacion de contenido en la Coordinador
plataforma.
Uso y manejo de las herramientas de analisis y Coordinador
estadisticas.
Solucidn de problemas comunes y preguntas Coordinador
frecuentes.
Practicas y ejercicios para reforzar el Coordinador
aprendizaje.
Evaluacion de la capacitacion y Coordinador

retroalimentacion del personal.

Nota. Elaboracion propia.

De esta manera, se contemplan 10 sesiones de capacitacion para los trabajadores de
SSIMA. La capacitacion sobre el uso de una nueva plataforma web es importante porque le
permite al personal de la empresa adquirir las habilidades y conocimientos necesarios para
utilizar la plataforma de manera efectiva y eficiente. Esto se traduce en una mayor
productividad y mejora en el desempefio laboral, lo que a su vez puede contribuir a aumentar

la competitividad y el éxito de la empresa a largo plazo.
Asi mismo, se contempla el siguiente diagrama de Gantt:

Figura 14
Cronograma de capacitaciones a los trabajadores

Mes 1
Temas Sem1 Sem 2 Sem 3 Sem 4
Presentacion de la nueva plataforma y
sus funcionalidades.
Navegacion y uso de las diferentes
secciones.
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Creacion y gestion de cuentas de
usuario.

Introduccion al panel de control y su
configuracion.

Manejo de herramientas de
comunicacion.

Creacion y publicacion de contenido en
la plataforma.

Uso y manejo de las herramientas de
analisis y estadisticas.

Solucion de problemas comunes y
preguntas frecuentes.

Practicas y ejercicios para reforzar el
aprendizaje.

Evaluacion de la capacitacion vy
retroalimentacion del personal.

Nota. Elaboracion propia.

Capacitacion a los contratistas

Para la capacitacion de los trabajadores, se ha considerado contemplar el siguiente

temario:

Tabla 24
Temario para contratistas

Tema

Responsable

Presentacion de la nueva plataforma y sus
funcionalidades.

Navegacion y uso de las diferentes secciones.
Creacidn y gestion de cuentas de usuario para
los clientes.

Proceso de subida y evaluacién de
documentacion en la plataforma.

Manejo de herramientas de comunicacion,
como chat y correo electrénico, para aclarar
cualquier duda sobre la documentacién.

Uso y manejo de las herramientas de analisis y
estadisticas.

Solucidn de problemas comunes y preguntas
frecuentes.

Practicas y ejercicios para reforzar el
aprendizaje y para que los clientes se
familiaricen con la plataforma.

Lider

Lider
Lider

Lider

Lider

Lider

Lider

Lider




Evaluacion de la capacitacion y
retroalimentacioén de los clientes.

Lider

Nota. Elaboracidn propia.

De esta manera, se contemplan 9 sesiones de capacitacion para los contratistas de
SSIMA. La capacitacion sobre el uso de una nueva plataforma web es fundamental para los
clientes, ya que les permite entender y aprovechar al maximo las funcionalidades de la
plataforma. Esto se traduce en una mayor eficiencia y facilidad de uso, lo que puede mejorar
la satisfaccion del cliente con la empresa. Ademas, la capacitacion puede ahorrar tiempo y
trabajo a la empresa al reducir el nimero de consultas de los clientes sobre el uso de la

plataforma. Asi mismo, se contempla el siguiente diagrama de Gantt:

Figura 15

Cronograma de capacitaciones a los contratistas

Mes 1

Temas

Sem 1

Sem 2

Sem 3

Sem 4

Presentacion de la nueva plataforma y
sus funcionalidades.

Navegacion y uso de las diferentes
secciones.

Creacion y gestion de cuentas de usuario
para los clientes.

Proceso de subida y evaluacion de
documentacion en la plataforma.
Manejo de herramientas de
comunicacion, como chat y correo
electrdnico, para aclarar cualquier duda
sobre la documentacion.

Uso y manejo de las herramientas de
analisis y estadisticas.

Solucién de problemas comunes y
preguntas frecuentes.

Précticas y ejercicios para reforzar el
aprendizaje y para que los clientes se
familiaricen con la plataforma.
Evaluacion de la capacitacion vy
retroalimentacion de los clientes.

Nota. Elaboracién propia.
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Estandarizacion del proceso de revision documentaria de sequridad industrial

Para cumplir con este punto, se ha creido conveniente contemplar el siguiente

proceso:

I. RESPONSABLE DE GENERAR SERVICIOS

1. Ingreso a la plataforma

Para acceder a la plataforma, ingresar a la siguiente direccion:
https://ssimatrebol.ml/vistas/login.html introducir el usuario y contrasefia que SSIMA le

enviara personalmente a cada responsable.

Figura 16

Pagina de Inicio de plataforma

€& > C @ ssima-trebolmi/vistas/loginhtm| o 2 W

GESTION DE CONTRATISTAS CELIMA - TREBOL

INGRESO CONSULTA DE INDUCCION

Nota. Elaboracion propia.

2. Generacion de servicios

Una vez dentro de la plataforma, hacer click en el menu desplegable “Servicios” y

hacer click en “Agregar Nuevo Servicio”.
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Figura 17

Interfaz contratistas

€ [¢; ssima-trebol.ml % 0 @ Incégnito

SSIMA TREBOL ¥ Jesus Chiin

Cooy || Excel || csv || POF Busear:| |

L Senvicios

Nombre del Orden de Nivel de Tipo de
Servicio " Empresa Servicio Riesgo Trabajo Responsable Planta Descripcion Estado
MANTENIMIENTO 3  Test Sac 3 Riesgo Alto [ Observado |
MANTENIMIENTO 1 GB SAC 222 Riesgo Alto aaa
Nombre del Empresa Orden de Nivel de Tipo de Responsable Planta Descripcion Estado
Servicio Servicio Riesgo Trabajo
Mostrando 1 a 2 de 2 entradas Anterior 1 Siguiente

Nota. Elaboracién propia.

Para agregar un ‘“Nuevo Servicio”, hacer click en el botén “Agregar” el cual

desplegara opciones para poder ser llenados.
3. Llenado de datos

Figura 18

Llenado de datos en plataforma

<« (e ssima-trebol.ml

SSIMA TREBOL

0 Servicios

Nombre del Servicio Responsable del Servicio
Planta Empresa
Selecciona Planta v Selecciona una Empresa v
Orden de Servicio Riesgo
Riesgo Medio v
Estado Descripcion del trabajo
Autorizacion v

Tipo de trabajo

Selecciona tipo de trabajo v

Nota. Elaboracidn propia.

Nombre del Servicio: Afiadir el nombre del Servicio a ejecutar, ejemplo:
“Mantenimiento de Silos”.

* Responsable del Servicio: Nombre del responsable del Servicio de Planta.

* Planta: Seleccionar a que Planta pertenece el Servicio.
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* Empresa: Seleccionar a la Empresa Proveedora ejecutante del Servicio.

* Orden de Servicio: Agregar el Orden de Servicio de trabajo.

* Riesgo: La opcion Riesgo se encuentra bloqueado, esta opcion lo desarrollara
SSIMA.

*Estado: La opcion Estado se encuentra bloqueado, esta opcion lo desarrollara
SSIMA.

* Tipo de trabajo: Seleccionar el tipo de trabajo sea: Caliente, Altura, Confinado,
Eléctrico, 1zaje, Excavaciones, Trabajos combinados, No aplica.

* Descripcion del trabajo: Si el servicio no estd dentro de la lista “Tipo de trabajo”
se debera describir el trabajo a realizar manualmente.

« Area: Ingresar el area donde realizaran el servicio.

* Fecha: Ingresar fecha de inscripcion del servicio.

4. Verificacion de servicio

Una vez afadido el Servicio, se podra visualizar el Servicio y la lista de servicios que

se van afladiendo.

Figura 19
Servicios afadidos

& C @ ssima-trebolml

SSIMA TREBOL

L servicios

Nombre del Nivel de Tipo de
Servicio ¥ Empresa Servicio Riesgo Trabajo Planta Estado

MANTENIMIENTO 3

MANTENIMIENTO 1

Nombre del Empresa  Ordende Nivel de Tipo de Planta Estado
servicio Servicio Riesgo Trabajo

Nota. Elaboracién propia.

» La lista de Servicios se podra Copiar, exportar a Excel, exportar en CSV o PDF,
segun las necesidades.
* En la opcion “Buscar”, se podra hacer un filtrado de un Servicio especifico que

desean revisar.
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Il. AUTORIZACION Y DESARROLLO SSIMA.

1. Revision de servicios

Cuando el responsable de agregar los servicios termine el registro, llegara de forma
automatica un correo al responsable SSIMA de la Planta donde se realiz6 el registro del
Servicio para que pueda brindar la autorizacion al Proveedor en subir la documentacién de
Seguridad dependiendo al tipo de Riesgo, para ello, el responsable SSSIMA de planta debera
ingresar con usuario y contrasefa asignado, dirigirse al ment desplegable “SSIMA”, hacer

click en “Revision de Servicios”.

Figura 20

Revisién de servicios.

c ssima-trebol.ml w 0 @\n{cgnh: H

$SIMA TREBOL = Norma Heldy Marafion Arias

Copy Excel csv PDF Buscar: I:I
Orden Nivel
v Nombre del de de Tipo de
Opciones Servicio Empresa Servicio Riesgo Documentacion Observacion Trabajo Responsable
n MANTENIMIENTO  GBSAC 222 Riesgo $88 aaa
4 u ¢ Documentacion
1 Alto
MANTENIMIENTO ~ Test Sac 31 Riesgo WWAMWWWIWWWWWMWWW
K n ¢ Documentacion o
3 Alto
Opciones Nombre del Empresa Orden Nivel Documentacion Observacion Tipo de Responsable
Servicio de de Trabajo
Servicio Riesgo
Mostrando 1 a 2 de 2 entradas Anterior 1 Siguiente

Nota. Elaboracion propia.
Aparecera la lista de Servicios Agregados, debera de seleccionar el servicio, hacer

click en el icono “Editar”.

Figura 21
Opcion de editado

Nota. Elaboracion propia.
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2. Designacion de tipo de riesgo y categorizacion de “pendiente”

Aparecera la opcion para poder designar que tipo de Riesgo se considera al Servicio
(Riesgo Bajo, Riesgo Medio, Riesgo Alto), para que el proveedor realice la carga de sus
documentos, SSIMA debera de seleccionar la opcion “Pendiente” que en la opcion “Estado”,

si no se realiza este paso, el proveedor no podra realizar la carga de documentacion.

Figura 22

Estado de servicio.
O @ incsgnito

Ll SSIMA

Servicios ©agregar
Nombre del Servicio Responsable del Servicio
MANTENIMIENTO 3
Planta Empresa
ecciona Planta ~ -

Orden de Servicio

Estado

Tipo de trabajo

Selecciona lipo de trabajo

Obser

Nota. Elaboracién propia.

3. Auviso del estado de servicio e inicio de comunicacién con proveedor.
* Una vez realizado estos pasos, deberdn hacer click en la opcioén “Guardar”,
inmediatamente le llegara un correo al Proveedor indicando que pueden
proceder con subir la documentacion de acuerdo con el Riesgo que SSIMA ha
seleccionado.
* Una vez que el Proveedor suba la documentacion, llegara un correo automatico
al responsable SSIMA de planta indicando pueda realizar la revision de
documentos.
* El responsable SSIMA debera de hacer click en el icono “Editar” del servicio, en

la opcion “Estado” seleccionado “En revision”.
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Figura 23

Revisién de servicios

w 0@ i
€8 Lmon

Nota. Elaboracion propia.

4. Verificacion de documentacion

Para poder realizar la verificacion documentaria, deberan de hacer click en el boton

“Documentacion”.

Figura 24
Verificacion de documentacion.

C =

SSIMA TREBOL H

oo | [t | [0 | [ or P

Orden Nivel

v Nombre del de de Tipo de
Opciones  Servicio Empresa  Servicio  Riesgo  Documentacion Observacion Trabajo  Responsabk
e~
MANTENIMIENTO  GB SAC 2] Riesgo £ aaa
E n 1 Alto i
S —
a ﬂ MANTENIMIENTO ~ Test Sac 3N Riesgo e
b Ato Documentacion
Opciones Nombre del Empresa Orden Nivel Documentacion Observacion Tipo de Responsabl
Servicio de de Trabajo
Servicio  Riesgo
Mostrando 12 2 de 2 enfradas Anterior 1 Siguiente

Nota. Elaboracion propia.
Aparecera la lista de documentos, para visualizarlos hacer click en la opcién

“VER”.
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Figura 25
Documentos cargados

<« C @ ssima-trebolmlivistas/verdoc.phpid e « 0@ :
SSIMA TREBOL = &t Luscu

o
2

ccccc

]
2

3

]
2

HIHIIHI@?

)

Nota. Elaboracién propia.
5. Consulta de observaciones

Si ladocumentacién llegara a tener alguna observacion, dirigirse al menu desplegable
“SSIMA”, hacer click en “Revision de Servicios”, hacer click en el icono “Editar” del

Servicio observado y dirigirse a la opcion Observacion para poder detallarlo.

Figura 26

Vista de observaciones

Responsabie del Servicio

Planta Empresa

Orden de Servicio Riesgo

Estado Descripcion del trabaje

Tipo de trabajo

Observacion

Nota. Elaboracion propia.

6. Clasificacion de documentos como observados

Una vez detallado las observaciones, deberé de seleccionar la opcion “Observado”

que se encuentra en la opcion “Estado”.
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Figura 27
Categorizacion de servicios como "observado™.

o 2« 0@ :

= 62 Lusoi

MANTENIMIENTO 3

Selecciona Planta v v

)| Riesgo Alto v

Autorizacion
VWA

Nota. Elaboracion propia.
Subsanacion de documentos

* Posteriormente hacer click en la opcion “Guardar”, inmediatamente llegara un

correo al “Proveedor” indicando que la documentacion ha sido observada y debe de corregir.

* Cuando el proveedor vuelva a enviar la documentacion corregida, SSIMA volvera

a realizar la revision, si en ello todo este correcto, SSIMA deberan hacer click en el icono

“Editar” del Servicio, en la opcion “Estado” debera seleccionar “En Ejecucion”, posterior a

ello hacer click en la opcion “Guardar”, inmediatamente llegara un correo al “Proveedor’

2

indicando que su documentacién ha sido aprobada y podra realizar los trabajos en Planta.

* Cuando el Servicio finalice en planta, el responsable SSIMA debera de hacer click

en el icono “Editar”, dirigirse a la opcion “Estado” y seleccionar “Completado”.

I1l. REGISTRO DE CONTRATISTAS.

1. Acceso a pagina

El responsable de la contratista deberd de registrarse en la siguiente direccion:

https://ssima-trebol.ml/vistas/reqgistro.html



https://ssima-trebol.ml/vistas/registro.html

Figura 28

Registro de datos.
GESTION DE CONTRATISTAS CELIMA - TREBOL

Registro

Nombre y Apellidos():

Nota. Elaboracién propia.

« Nombre y Apellido: Deberé rellenar con su Nombre y Apellido completo.

* RUC: Ingresar el Numero RUC de su Empresa.

* Razon Social: Ingresar la Razon Social de su Empresa.

« Direccion: Ingresar direccion Legal.

* Numero Celular: Ingresar el nimero celular de contacto.

* Email: Ingresar su email vigente, por este medio tendra comunicacion directa
con SSIMA y personal que realiza la creacion del Servicio.

* Cargo: Ingresar el cargo que mantiene en la empresa.

* Usuario: Crear un usuario para el ingreso a la plataforma.

* Contrasefia: Crear una contrasefia para el ingreso a la plataforma.

* Guardar: Una vez completado todos los campos, deberé de presionar el boton
Guardar para la creacién y acceso a la plataforma.

* Una vez registrado, deberan de acceder a la siguiente direccion para poder
ingresar a la plataforma: https://ssima-trebol.ml/vistas/login.html Introducir el

usuario y contrasefia con el cual se registraron.
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2. Subida de documentacion

Dentro de la plataforma, dirigirse al menu desplegable “Contratistas” y “Lista de
Servicios”, aparecera la lista de servicio, hacer click en la opcion “Subir” para poder realizar

la carga de la documentacion.

Figura 29
Carga de documentos

<« C & ssima-trebolml

SSIMA TREBOL

W Contratistas

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa

anta s
mantenimiento de PROVEEDOR DE : edio Trebol =
prueba PRUEBA

Nombre del Empresa Orden de Tipo de Observacion Planta Estado Documentacion
Servicio Servicio Trabajo
Mostrando 1 a 1 de 1 entradas Anterio 1

Nota. Elaboracidn propia.

Envio de documentos

De acuerdo con el tipo de Riesgo, aparecera una lista de documentacién que se
debe adjuntar, una vez que todos los documentos estén adjuntos, deberan de hacer click en
el boton “Enviar”, esperar que cargue los archivos hasta que aparezca una nota diciendo
que los archivos fueron enviados correctamente. Con ello el sistema enviara un correo

inmediatamente al responsable SSIMA para que pueda realizar la revision de documentos.

Figura 30

Envié de documentos

<«

SSIMA TREBOL

Documentacion de Contratistas

Estimado contratista, por favor. adjuntar los documentos Segun corresponda

Se debe de tener en campo los siguientes registros

Para el inicio de trabajos

B Registro de Difusién de Procedimiento de trabajo a todo el personal Involucrado (Para evidenciar, es suficiente un registro de asistencia)
B Registro de Difusién de IPERC a todo el personal involucrado (Para evidenciar, es suficiente un registro de asistencia)

B Registro de entrega de Equipo de Proteccion Personal (EPP).

peccion de Equipo de Proteccion Personal (EPP).

B Charia de 5 minutos

B Analisis de Trabajo Seguro (ATS).
B PTR firmado antes del Inicio de trabajos.

[ Check List de Equipos y herramientas (Andamios, escaleras, ameses, maquina de soidar, etc )

"El incumplimiento de las medidas de seguridad tendra como consecuencia la paralizacién del
trabaio™ 4

Nota. Elaboracion propia.
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*Si los documentos son observados, al responsable de la contratista le llegara un

correo automatico indicando las observaciones.

* El contratista debe de ingresar a la plataforma para poder visualizar el estado de sus

documentos.
Verificar

En ese sentido, se verifico la reduccion de los tiempos improductivos gracias a la
estandarizacion del proceso de revision documentaria a través de la implementacion de una
plataforma de gestion de contratistas. De esta manera, en la Tabla 25 se desglosa las nuevas

actividades del proceso, las cuales son 18:

Tabla 25

Actividades mejoradas del proceso de revision documentaria de seguridad industrial

Actividades

Enviar los EMO al médico de planta
para su validacion

Esperar la revision de los EMO por
parte del médico de planta

Recepcion de las observaciones de los

N° Actividades N°

1 Revisar el proyecto entrante 10

Identificar el nivel de riesgo del
proyecto con gestor del proyecto
Enviar las exigencias de seguridad al

11

12

proveedor EMO
4 Esperar la documentacion por parte del 13 Enviar las observaciones de los EMO al
proveedor proveedor

8

9

Revisar los documentos de seguridad
del proveedor

Enviar la lista de levantamiento de
observaciones al proveedor

Esperar la documentacién por parte del
proveedor

Revisar los documentos de seguridad
del proveedor

Aprobar la documentacion

14

15

16

17

18

Esperar la documentacion de los EMO
por parte del proveedor

Reenviar la documentacién de los EMO
al médico de planta

Esperar la  aprobacion
documentacion de los EMO
Emitir validacién de documentacion al
gestor de proyecto y al proveedor
Enviar correo a garita para ingreso del
tercero

de la

Nota. Elaboracién propia

Para el analisis de las actividades del proceso, se tomé el tiempo en horas a cada una
de ellas 26 veces durante el mes de marzo del afio 2023, con la finalidad de determinar el
tiempo promedio, tiempo normal y finalmente, el tiempo estandar mejorado del proceso. Por

tanto, en la Tabla 26 se muestra lo anteriormente mencionado:



Tabla 26
Tiempos observados de las nuevas actividades del proceso de revision documentaria de seguridad industrial
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Registro de toma de tiempo inicial y mejora

Empresa: Corporacion Ceramica S.A.

Area: Seguridad Industrial

Proceso: Revision documentaria de seguridad industrial

Elaborado por: Luis Angel Gil Leonardo

Numero de observaciones

o . Total
N Actividades
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 (horas)

1 Enet‘gsn‘ig el proyecto 57 57 06 06 07 06 06 08 07 07 07 06 06 06 08 09 07 07 07 06 06 06 06 08 07 06 175
Identificar el nivel de

2 riesgo del proyecto con 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 02 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 29
gestor del proyecto

3 Enviar las exigencias de o5 g5 g2 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 5.0
seguridad al proveedor
Esperar la

4 documentacién por parte 19.1 20.5 16.6 184 208 19.1 157 176 199 158 20.6 219 176 186 176 151 20.1 178 21.8 220 21.6 206 194 200 16.8 19.8 494.8
del proveedor
Revisar los documentos

5 de seguridad del 47 50 51 46 45 43 40 41 40 40 38 40 36 35 30 35 37 40 35 30 36 42 40 38 40 41 103.6
proveedor
Enviar la lista de

g levantamiento de 940 213 225 230 248 216 268 251 231 22.8 220 220 239 240 248 267 216 201 19.6 235 230 244 236 251 250 232 6075
observaciones al
proveedor
Esperar la

7 documentacion por parte 21.1 22.0 17.6 188 20.2 173 19.0 19.7 194 184 169 193 176 235 221 220 17.1 20.1 20.0 20.0 184 200 225 218 204 20.0 515.2
del proveedor
Revisar los documentos

8 de seguridad del 475 486 431 47.2 46.6 453 47.1 51.8 493 50.3 46.7 432 451 436 419 46.2 483 500 47.2 49.6 427 47.1 39.7 439 453 448 12021
proveedor

9 ?ggl?r?]aerntacién la 246 235 238 241 240 231 229 23.0 232 246 245 245 239 246 248 246 240 236 257 255 236 241 283 26.1 243 235 632.4
Enviar los EMO al

10 médico de planta parasu 4.1 40 40 43 42 42 41 40 38 37 37 38 39 40 42 45 45 44 47 43 40 40 40 36 35 35 105.0
validacién
Esperar la revision de los

11 EMO por parte del 23.1 235 232 240 242 241 240 249 250 251 246 245 240 234 231 255 243 276 26.1 247 221 216 234 257 222 203 624.2
médico de planta
Recepcion de las

12 observaciones de los 24.3 24.1 240 240 238 256 213 228 204 234 258 26.6 247 295 254 208 216 234 213 229 259 242 26.7 250 246 240 626.1

EMO
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13

14

15

16

17

18

Enviar las observaciones
de los EMO al proveedor
Esperar la
documentaciéon de los
EMO por parte del
proveedor

Reenviar la
documentaciéon de los
EMO al médico de planta
Esperar la aprobacion de
la documentacion de los
EMO

Emitir  validacion  de
documentacién al gestor
de proyecto y al
proveedor

Enviar correo a garita
para ingreso del tercero

4.4

186 194 188 17.7 196 16.8 205 19.1 196 178 180 184 173 193 16.1 205 216 193 213 190 208 226 186 195 226 220

45

228 23.6 235 231 238 240 240 221 218 234 245 237 20.6 205 227 246 253 257 256 241 234 218 20.7 264 243 227

215 236 221 206 237 216 221 243 238 215 210 193 191 19.0 218 23.6 225 220 238 247 250 231 228 245 217 226

2.0

4.8

51

2.1

45

5.0

1.7

4.5

4.8

1.8

4.6

53

1.8

4.3

55

1.6

4.9

5.8

1.8

5.0

55

1.8

51

55

2.0

46 49 50 50 41 38

47 46 45 46 58 55

19 20 21 20 23 20

35

59

2.0

3.6

6.0

25

3.8

6.0

2.1

4.0

5.4

2.0

4.6

51

1.9

4.4

4.7

1.9

4.5

4.6

2.0

4.1

4.5

1.8

4.8

41

2.3

4.5

4.0

2.6

4.3

4.1

2.5

115.6

504.8

131.1

608.7

581.3

52.5

Nota. Elaboracion propia

Luego de obtener los tiempos de cada actividad, se procedio a calcular si este nimero observado (n’: 26 veces) es suficiente o si se necesitan

mas observaciones; por lo que se procedié a utilizar la formula para el calculo de muestras de observaciones:

n=(

40 *Jn’ * Y (x)2 — N x*

Yx

)2
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Tabla 27
NUmero de observaciones a necesitar por cada actividad del proceso
N° Actividades Y (x) Y(x?)  # Muestras
1 Revisar el proyecto entrante 17.5 11.95 23
) Identificar el nivel de riesgo del proyecto con 5 87 0.3217 o5
gestor del proyecto
3 Enviar las exigencias de seguridad al 5.0 0.9768 o5
proveedor
4 Esperar la documentacion por parte del 494.8 9517 64 17
proveedor
5 Revisar los documentos de seguridad del 103.6 419.50 26
proveedor
6 Enviar _Ia lista de levantamiento de 6075 14272.93 9
observaciones al proveedor
y Esperar la documentacion por parte del 5152 10288.9 13
proveedor
g Revisar los documentos de seguridad del 1202 1 55786.71 5
proveedor
9 Aprobar la documentacion 632.4 15414.46 3
10 Enylar .If)s EMO al médico de planta para su 105.0 1426.4 9
validacion
11 Es,pe_rar la revision de los EMO por parte del 62418  15040.9644 6
médico de planta
12 Recepcion de las observaciones de los EMO 626.1 15181.41 11
13 Enviar las observaciones de los EMO al 115.6 519.00 16
proveedor
1 Esperar la documentacion de los EMO por 504.8 9873.42 12
parte del proveedor
15 Reierlwlar la documentacion de los EMO al 1311 67043 23
médico de planta
16 Esperar la aprobacion de la documentacion de 608.7 14310.09 7
los EMO
17 Emitir validacion de documentacion al gestor 5813 13066.45 9
de proyecto y al proveedor
18 Enviar correo a garita para ingreso del tercero 52.5 107.55 23

Nota. Elaboracion propia
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Por tanto, teniendo en cuenta el nimero de observaciones que se deben realizar segun
el nimero de muestras calculado en la Tabla 27, se procedi6 a trabajar solo con el promedio
de los nimeros que conforman la muestra de la Tabla 26 (nimeros de color rojo), con la

finalidad de determinar el tiempo estandar bajo las siguientes férmulas:
Tiempo normal = Tiempo promedio X (1 + FC)
Tiempo estandar = Tiempo normal X (1 + suplemento)

Cabe resaltar que el factor de calificacion (FC) de Westinghouse se establecio de
acuerdo a los puntajes de la Tabla 7 a la Tabla 10 segln la naturaleza de la actividad, teniendo

en cuenta la siguiente férmula:
FC=H+E+CG+CS

Asimismo, los suplementos fueron establecidos segln la naturaleza del proceso de
acuerdo al Anexo 4, los cuales quedaron con el puntaje de 17% segun la Tabla 15, puesto

que las actividades no cambiaron radicalmente.



90

Tabla 28
Tiempo estandar mejorado del proceso de revision documentaria de seguridad industrial
Tiempo Westinghouse Tiempo Tiempo
N° Actividades promedio 1+FC Normal Suplemento  Estandar
(horas) E CD Cs (horas) (horas)

1 Revisar el proyecto entrante 0.7 0 0 0 0 1.00 0.7 0.17 0.8

) Identificar el nivel de riesgo del proyecto con 01 0.06  0.02 0 0 108 01 0.17 01
gestor del proyecto

3 Enviar las exigencias de seguridad al proveedor 0.2 0 0 0 0 1.00 0.2 0.17 0.2

4 Esperar la documentacion por parte del proveedor 18.8 0 0 0 -0.02 0.98 18.5 0.17 21.6

5 Revisar los documentos de seguridad del 40 0.08 0 0 0 1.08 43 0.17 51
proveedor

6 Enviar la lista de levantamiento de observaciones 3.6 0 0 0 0 1.00 236 0.17 276
al proveedor

7 Esperar la documentacion por parte del proveedor 19.0 0 0 0 -0.02 0.98 18.6 0.17 21.8

3 Revisar los documentos de seguridad del 46.4 0.08 0 0 0 108 50.1 0.17 58.6
proveedor

9 Aprobar la documentacion 24.0 0.03 0 0 0 1.03 24.7 0.17 28.9

10 Enylar .Ilos EMO al médico de planta para su a1 0 0 0 0 1.00 a1 0.17 48
validacion

1 Es,pe.rar la revision de los EMO por parte del 937 0 0 0 002 098 232 0.17 272
médico de planta

12 Recepcidn de las observaciones de los EMO 23.6 0 0 1.00 23.6 0.17 27.6

13 Enviar las observaciones de los EMO al proveedor 4.6 0 0 0 1.00 4.6 0.17 54
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Esperar la documentacion de los EMO por parte

14 18.7 0
del proveedor

15 Reenviar la documentacion de los EMO al médico 59 0
de planta

16 Esperar la aprobacion de la documentacion de los 935 0
EMO

17 Emitir validacion de documentacion al gestor de 226 0.03

proyecto y al proveedor
18 Enviar correo a garita para ingreso del tercero 2.0 0
Total ciclo (horas)

o

-0.02

-0.02

0.98

1.00

0.98

1.03
1.00

18.3

5.2

23.1

23.3
2.0

0.17

0.17

0.17

0.17
0.17

21.4

6.0

27.0

27.2

2.3
313.6

Nota. Elaboracién propia

En la Tabla 28 se observa gque el nuevo tiempo estandar de todo el proceso de revision documentaria de seguridad industrial fue de 313.6

horas, es decir alrededor de 13.1 dias, esto debido a que se tuvo en cuenta los tiempos por factor de calificacion y los tiempos de descanso de los

trabajadores segun las condiciones de trabajo.

En ese sentido, se presenta en la Figura 31 el Diagrama de Analisis del Proceso de revision documentaria de seguridad industrial mejorado

con sus respectivos tiempos estandar para determinar los nuevos tiempos improductivos y productivos.
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Figura 31
Diagrama de analisis del proceso de revision documentaria de seguridad industrial
mejorado
DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO (DAP) Elabora(_JIo
PROCESO: Revision documentaria de seguridad industrial Kﬂ;e:‘gﬁ
Método: Actual X Propuesto Fecha: | 3/04/2023 Leonardo
c c L
pe] 2 5 o
. . g 2 S| 3 Tiempo
N Actividades o) 2 = (horas)
1 |Revisar el proyecto entrante X 0.8
Identificar el nivel de riesgo del proyecto con
2 X 0.1
gestor del proyecto
3 Enviar las exigencias de seguridad al « 0.2
proveedor
4 Esperar la documentacion por parte del X 216
proveedor
Revisar los documentos de seguridad del
5 X 5.1
proveedor
Enviar la lista de levantamiento de
6 . X 27.6
observaciones al proveedor
7 Esperar la documentacion por parte del X 218
proveedor
8 Revisar los documentos de seguridad del « 58.6
proveedor
9 | Aprobar la documentacion X 28.9
10 En\_/lar _I(?s EMO al médico de planta para su « 48
validacion
11 Es,pe_rar la revision de los EMO por parte del X 979
médico de planta
12 | Recepcion de las observaciones de los EMO X 27.6
13 Enviar las observaciones de los EMO al X 54
proveedor
14 Esperar la documentacion de los EMO por x 1.4
parte del proveedor
Reenviar la documentacion de los EMO al
15 o X 6.0
médico de planta
Esperar la aprobacion de la documentacion
16 de los EMO X 27.0
Emitir validacién de documentacion al gestor
17 X 27.2
de proyecto y al proveedor
18 | Enviar correo a garita para ingreso del tercero| X 2.3
RESUMEN Cantidad 10 3 0 5 18
Tiempo Total (horas) 130.1 | 645 0 |119.0 313.6

Nota. Elaboracion propia
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De la Figura 31 se obtiene lo siguiente:

] ] Tiempo AV

% tiempos productivos = W x 100
) . 130.1 + 64.5

% tiempos productivos = SETEY x 100

% tiempos productivos = 62.1%

Los tiempos productivos se determinaron por los tiempos de las actividades
consideradas operaciones e inspecciones, por lo cual, de las 18 actividades, 13 actividades
son las que afiaden valor al proceso con un tiempo de 194.6 horas de un total de 313.6, es
decir, el 62.1% del tiempo.

Sin embargo, los tiempos improductivos se determinaron por los tiempos de las
actividades consideradas transporte y demoras, por lo cual, de las 18 actividades, 5
actividades son las que no afiaden valor al proceso con un tiempo de 119.0 horas de un total
de 313.6, es decir, el 37.9% del tiempo.

Tiempo NV

% tiempos improductivos = m
[

. . . 0+ 119.0
% tiempos improductivos = EETEY x 100

% tiempos improductivos = 37.9%

En sintesis, el proceso de revision documentaria de seguridad industrial redujo su
tiempo estandar en un 11.1%, es decir de 352.7 horas a 313.6 horas, gracias a la
estandarizacion del proceso a través de la plataforma de gestion, lo que increment6 los
tiempos productivos en un 4.2%, pasando de un 59.5% del total al 62.1%.

Tabla 29
Variacion de los tiempos en el proceso de revision documentaria de seguridad industrial
Indicadores Inicial Mejorado Beneficio
Tiempo estandar 352.7 313.6 11.1%
Tiempo productivo 59.5% 62.1% 4.2%

Nota. Elaboracidn propia
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Actuar

En esta etapa, se procedio con la elaboracion de un formato de sugerencias de mejora
con la finalidad de que cualquier trabajador pueda proponer ideas para mejorar
continuamente el proceso de revision documentaria de seguridad industrial, tal como se

observa en la Figura 32.

Figura 32
Registro de sugerencias de mejora continua
TREBOL @ REGISTRO DE SUGERENCIAS DE MEJORA Sg?;%or;_%'M'MC
CELIAMA CONTINUA Pagina: 1
Elaborado por Fecha
Cargo Area
INFORMACION DE LA SUGERENCIA
o N . S Duracion
Area Proceso Descripcion de la sugerencia Finalidad .
aproximada

Nota. Elaboracién propia

A su vez, se establecid una meta de productividad que el area piensa alcanzar

optimizando el proceso de revisién documentaria de seguridad industrial.

Figura 33
Meta de productividad
Indicador Situacion actual Meta Tiempo
Eficiencia 91.0% > 95%
Eficacia 89.9% > 95% Periodo de 6 meses
Productividad 82.0% >90%

Nota. Elaboracién propia
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5.2.4. Determinacion de la productividad mejorada del proceso de revision
documentaria de seguridad industrial de la empresa.

La productividad se encuentra medida por la eficiencia y la eficacia, teniendo en

cuenta el registro de control de datos de los meses de marzo a mayo del afio 2023.
Eficiencia

La eficiencia se midi6 en base a la relacion de los documentos revisados y los
documentos para revisar de los proyectos ingresados. En ese sentido, en la Tabla 30 se
muestra que la eficiencia promedio mensual es del 91.0%, es decir, ingresaron alrededor de
13 proyectos al mes, donde se tuvo que revisar 205 documentos aproximadamente,
lograndose revisar 185 documentos.

Tabla 30

Eficiencia final

N° de N° de documentos N° de documentos

Meses  Quincena . . Porcentaje
proyectos para revisar revisados

Marzo 7 112 97 86.6%
2 6 90 80 88.9%
Subtotal 13 202 177 87.6%
. 8 136 122 89.7%
Abril 2 6 90 83 92.2%
Subtotal 14 226 205 90.7%
Mayo 7 126 116 92.1%
2 4 60 58 96.7%
Subtotal 11 186 174 93.5%
Promedio 13 205 185 91.0%

Nota. Elaboracién propia

En la Figura 34 se observa que la eficiencia tiende a incrementar al pasar los meses,
ya que en la primera quincena de marzo se tuvo un porcentaje del 87.6% Yy en la ultima
quincena de mayo, la eficiencia tuvo un valor de 93.5%. Cabe mencionar que el valor méas

alto de eficiencia se presentd en la segunda quincena de mayo con un 96.7%.
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Figura 34
Eficiencia final

100.0%
96.7%

96.0%
92.2% 92.1%

92.0% 89.7%

88.9%

88.0% 86.6%
84.0%

80.0%
MARZO ABRIL MAYO

Nota. Elaboracién propia
Eficacia

La eficacia se midié en base a la relacion de los documentos revisados y los
documentos revisados a tiempo. En ese sentido, en la Tabla 31 se muestra que la eficacia
promedio mensual es del 89.9%, es decir, de los 185 documentos revisados, se lograron

revisar a tiempo y entregar en el plazo acordado 166 documentos aproximadamente.

Tabla 31
Eficacia final
. N° de documentos N° de documentos .
Meses  Quincena ) . . Porcentaje
revisados revisados a tiempo
Marzo 97 85 87.6%
2 80 67 83.8%
Subtotal 177 152 85.9%
. 122 107 87.7%
Abril 2 83 76 91.6%
Subtotal 205 183 89.3%
Mayo 116 107 92.2%
58 56 96.6%
Subtotal 174 163 93.7%
Promedio 185 166 89.9%

Nota. Elaboracidn propia

En la Figura 35 se observa que la eficacia tiende a incrementar al pasar los meses, ya

que en la primera quincena de marzo se tuvo un porcentaje del 85.9% y en la Gltima quincena
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de mayo, la eficacia tuvo un valor de 93.7%. Cabe mencionar que el valor mas alto de

eficacia se presento en la segunda quincena de mayo con un 96.6%.

Figura 35
Eficiencia final

100.0%
96.6%

96.0%

91.6% 92.2%
. (o]

92.0%

87.6% 87.7%
88.0%

83.8%
84.0%

80.0%
MARZO ABRIL MAYO

Nota. Elaboracidon propia
Productividad

En la Tabla 32 se muestra que la productividad promedio mensual es del 82.0%,
debido a que la eficiencia promedio se encontrd en un 91.0% y la eficacia en un 89.9%. Se

puede decir, que la productividad final del proceso es aceptable por la empresa.

Tabla 32

Productividad final

Meses Quincena Eficiencia Eficacia Porcentaje
Marzo 1 86.6% 87.6% 75.9%
2 88.9% 83.8% 74.4%
Subtotal 87.6% 85.9% 75.2%
Abril 1 89.7% 87.7% 78.7%
2 92.2% 91.6% 84.4%
Subtotal 90.7% 89.3% 81.0%
Mayo 92.1% 92.2% 84.9%
2 96.7% 96.6% 93.3%
Subtotal 93.5% 93.7% 87.6%
Promedio 91.0% 89.9% 82.0%

Nota. Elaboracidn propia



98

En la Figura 36 se observa que la productividad tiende a incrementar al pasar los
meses, ya que en la primera quincena de marzo se tuvo un porcentaje del 75.9% y en la
ultima quincena de mayo, la productividad tuvo un valor de 93.3%. Cabe mencionar que el

valor mas alto se presento en la segunda quincena de mayo con un 93.3%.

Figura 36

Productividad final

100.0%

95.0% 93.3%

90.0%
84.4% 84.9%
85.0%

78.79
80.0% 8.7%

75.9%
74.4%

75.0%
70.0%

MARZO ABRIL MAYO

Nota. Elaboracién propia

5.2.5. Andlisis de la influencia de la estandarizacion del proceso de revision

documentaria de seguridad industrial sobre la productividad.

Eficacia

De acuerdo al analisis estadistico descriptivo de la dimension eficacia, donde se
puede evidenciar que la media de los datos recopilados antes de la estandarizacion del
proceso de revision documentaria es de 79.7%, mientras que la eficacia después es de 89.9%,
evidenciandose de esa manera un incremento de 12.8%. Del mismo modo se puede apreciar
que el resultado de la mediana inicialmente fue de 80.25, mientras que después de la

implementacion se obtuvo 89.65.
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Tabla 33
Analisis estadistico descriptivo de la eficacia

Eficacia Eficacia

pretest postest

Media 79,6500 89,9167

95% de intervalo de Limite inferior 72,5825 85,2139
confianza para la media Limite superior 86,7175 94,6195

Media recortada al 5% 79,6444 89,8852
Mediana 80,2500 89,6500
Varianza 45,355 20,082

Desviacion estandar 6,73461 4,48126
Minimo 71,40 83,80
Maximo 88,00 96,60

Rango 16,60 12,80
Rango intercuartil 12,70 6,65
Asimetria -,065 ,210
Curtosis -2,142 -,204

Nota. Obtenido del Programa SPSS

De acuerdo al analisis estadistico descriptivo de la dimension eficiencia, donde se
puede evidenciar que la media de los datos recopilados antes de la estandarizacion del
proceso de revision documentaria es de 75.6%, mientras que la eficiencia después es de
91.0%, evidenciandose de esa manera un incremento de 20.3%. Del mismo modo se puede
apreciar que el resultado de la mediana inicialmente fue de 79.60, mientras que después de

la implementacion se obtuvo 90.90.

Tabla 34

Analisis estadistico descriptivo de la eficiencia

Eficiencia Eficiencia
pretest postest
Media 75,6333 91,0333
95% de intervalo de Limite inferior 64,3667 87,3801
confianza para la media Limite superior 86,8999 94,6866

Media recortada al 5% 76,0148 90,9648
Mediana 79,6000 90,9000
Varianza 115,259 12,119

Desviacion estandar 10,73586 3,48119
Minimo 59,40 86,60
Maximo 85,00 96,70

Rango 25,60 10,10
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Rango intercuartil 20,65 5,00
Asimetria -,842 ,608
Curtosis -1,218 ,635

Nota. Obtenido del Programa SPSS

Productividad

De acuerdo al analisis estadistico descriptivo de la variable productividad, donde se
puedo evidenciar que la media de los datos recopilados antes de la estandarizacion del
proceso de revision documentaria es de 60.7%, mientras que la productividad después es de
82.0%, evidenciandose de esa manera un incremento de 34.9%. Del mismo modo se puedo
apreciar que el resultado de la mediana inicialmente fue de 79.60, mientras que después de

la implementacion se obtuvo 90.90.

Tabla 35

Analisis estadistico descriptivo de la productividad

Productividad Productividad

pretest postest
Media 60,7667 81,9333
95% de intervalo de Limite inferior 47,7959 74,5470
confianza para la media Limite superior 73,7374 89,3197
Media recortada al 5% 61,0852 81,7204
Mediana 65,5500 81,5500
Varianza 152,763 49,539
Desviacion estandar 12,35972 7,03837
Minimo 43,80 74,40
Maximo 72,00 93,30
Rango 28,20 18,90
Rango intercuartil 24,97 11,47
Asimetria -, 754 ,713
Curtosis -1,795 -,128

Nota. Obtenido del Programa SPSS
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5.3. Contrastacion de hipétesis

Con la finalidad de comprobar las hipotesis planteadas en el presente estudio, primero se
procedio a determinar la prueba de normalidad, para cada una de las dimensiones y variable

dependiente.
Eficacia

En ese sentido, el resultado de la primera dimensién eficacia, se muestra en la

siguiente tabla:

Tabla 36
Prueba de normalidad Eficacia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia "
. 221 6 ,200 ,923 6 524
Inicial
Eficacia Final ,190 6 ,200" ,969 6 ,888

Nota. Obtenido del Programa SPSS

Tal como se evidencia en la Tabla 36, como los datos analizados son menores a 30
se utilizé el estadigrafo shapiro wilk, en ese sentido, se evidencia que la significancia tanto
de la eficacia inicial y final es mayor de 0.05, ya que de acuerdo a la regla de decision se
dice que si py>0.05 se considera datos que provienen de una distribucion normal, por tanto
son parameétrico y el estadigrafo que se debe emplear es T-Student. Los resultados de la

aplicacion de lo mencionado se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 37
T- Student de Eficacia

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. . Sig.
. Desv. confianza de la t gl .
Media L Error . . (bilateral)
Desviacion . diferencia
promedio

Inferior  Superior

Par Eficacia Inicial —
o -10,26  9,25930  3,78009 -19,983 -54963 -2,71 5 ,042
1 Eficacia Final

Nota. Obtenido del Programa SPSS

Como se puede visualizar en la Tabla 37 el resultado del analisis de la prueba de
hipotesis indico una la significancia de 0.042, en ese sentido, por regla de decision se indica

que si pv <0.05 se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis alterna el cual indica que
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la estandarizacion del proceso de revision documentaria de seguridad industrial influye
favorablemente en el incremento de la eficacia en la empresa de ceramica industrial.

Eficiencia

El resultado de la segunda dimension eficiencia, se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 38
Prueba de normalidad Eficiencia
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.  Estadistico gl Sig.
Eficiencia Inicial 227 6 ,200" ,858 6 182
Eficiencia Final 202 6 ,200" ,961 6 830

Nota. Obtenido del Programa SPSS

Tal como se evidencia en la Tabla 38, como los datos analizados son menores a 30 se utilizo
el estadigrafo shapiro wilk, en ese sentido, se evidencia que la significancia tanto de la
eficacia inicial y final es mayor de 0.05, ya que de acuerdo a la regla de decision se dice que
si pv >0.05 se considera datos que provienen de una distribucion normal, por tanto son
paramétrico y el estadigrafo que se debe emplear es T-Student. Los resultados de la

aplicacion de lo mencionado se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 39
T Student de Eficiencia

Diferencias emparejadas
95% de intervalo

Desv. . Sig.
. Desv. de confianzadela t gl .
Media L, Error . . (bilateral)
Desviacion . diferencia
promedio ) .
Inferior Superior
Eficiencia
Par Inicial — - -
S 13,93499 5,68894 -30,023 -,776 5 ,042
1 Eficiencia 15,4000 2,70
Final

Nota. Obtenido del Programa SPSS

Como se puede visualizar en la Tabla 39 el resultado del andlisis de la prueba de hipotesis
indico una la significancia de 0.042, en ese sentido, por regla de decision se indica que si py
<0.05 se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna el cual indica que la
estandarizacion del proceso de revision documentaria de seguridad industrial influye

favorablemente en el incremento de la eficiencia en la empresa de ceramica industrial.
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Productividad

El resultado de la variable productividad, se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 40

Prueba de normalidad Productividad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad ,245 6 ,200" ,835 6 ,119
Inicial
Productividad 177 6 ,200" ,931 6 ,584
Final

Nota. Obtenido del Programa SPSS

Tal como se evidencia en la Tabla 40, como los datos analizados son menores a 30 se utilizo
el estadigrafo shapiro wilk, en ese sentido, se evidencia que la significancia tanto de la
eficacia inicial y final es mayor de 0.05, ya que de acuerdo a la regla de decision se dice que
si pv >0.05 se considera datos que provienen de una distribucion normal, por tanto son
paramétrico y el estadigrafo que se debe emplear es T-Student. Los resultados de la

aplicacion de lo mencionado se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 41
T Student de Productividad

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de i
ig.
. Desv. Desv. Error confianza de la t gl . g
Media L . . . (bilateral)
Desviacion promedio diferencia

Inferior  Superior

Productividad
Par Inicial —
o 21,1 18,30122 7,47144 -40,372  -1,96071 -28 5 ,037
1 Productividad
Final

Nota. Obtenido del Programa SPSS

Como se puede visualizar en la Tabla 41 el resultado del analisis de la prueba de hipétesis
indico una la significancia de 0.037, en ese sentido, por regla de decision se indica que si py
<0.05 se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hip6tesis alterna el cual indica que la
estandarizacion del proceso de revision documentaria de seguridad industrial influye

favorablemente en el incremento de la productividad en la empresa de ceramica industrial.
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CAPITULO VI
ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

En esta investigacion se afirm6 que la estandarizacion del proceso de revision
documentaria de seguridad industrial influyo en el incremento de la productividad, puesto
que inicialmente se tuvo un valor de 60.7% e incremento6 a 82.0%, es decir un 34.9%; lo cual
es apoyado por la investigacion de Irua (2020) titulada “Estandarizacion de los tiempos en
el area de produccion de postes de hormigon armado tipo circular, para mejorar la
productividad de la empresa Vibroposte CIA. LDTA.”, quien experiment0 un incremento
del 25.0% en su productividad; sin embargo, a diferencia de este autor que se centra en el
area de produccion aplicando herramientas Lean, en esta investigacion se integro la
tecnologia (plataforma de gestion) y capacitaciones en el proceso de revision documentaria,
lo que logré en ambas investigaciones reducir el tiempo estandar en un 24.1% y 11.1%
respectivamente. Y aunque la investigacion de Gdémez (2021) titulada “Mejora de la
productividad en la produccion de calzado en la empresa "Facalsa™” también se centra en
produccidn, se observa que gracias a la estandarizacion de procesos la productividad se
incrementd en un 30.5%, reduciendo el tiempo estandar en un 4.5%. Se muestra que los
valores de productividad son favorables cuando se aplica la estandarizacion de procesos; sin
embargo, esta herramienta no es muy utilizada en procesos relacionados al anélisis de
documentacién, en su lugar es aplicada frecuentemente en produccion, esta diferencial

aporta un valor agregado significativo en la investigacion.

Asimismo, se afirmo que la estandarizacion del proceso de revision documentaria de
seguridad industrial influyo en el incremento de la eficiencia, puesto que inicialmente se
tuvo un valor de 75.6% e increment6 a 91.0%, es decir un 20.3%; lo que concuerda con la
investigacion de Nopo (2019) “Aplicacion de la estandarizacion de procesos para aumentar
la productividad en el laboratorio quimico de INGEMMENT, San Borja-2019”, ya que
aplico la estandarizacion en su proceso de analisis de ensayos a través de mejoras especificas
como establecer limites de deteccion, organizacion de muestras y capacitaciones logrando
incrementar la eficiencia en un 38.4%. Asimismo, Bahamonde y Garcia (2020) en su
investigacion titulada “Estandarizacion de procesos para el aumento de la productividad en
el proceso de post-produccion de café pergamino mediante la aplicacién de la metodologia
PDCA en un fundo cafetero en Villa Rica” mejoré la eficiencia en un 13.1% aplicando el
trabajo estandarizado a través de la reforma de la capacidad productiva, ademas de ello usé

la metodologia Deming de fondo al igual que en esta investigacion, puesto lo que primo en
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la implementacion fue establecer una cultura de mejora continua y seguir observando

mejoras en la productividad en un tiempo futuro.

Finalmente, se afirmo que la estandarizacion del proceso de revision documentaria
de seguridad industrial influyo en el incremento de la eficacia, puesto que inicialmente se
tuvo un valor de 79.7% e incremento a 89.9%, es decir un 12.8%; y aunque el proceso en el
que se enfoca la investigacion de Galarza y Torres (2022) “Ingenieria de métodos en la
confeccion de casacas para incrementar la productividad en una empresa textil, Lurigancho
20227 es diferente, la estandarizacion en base a la ingenieria de métodos que utiliza el estudio
de tiempos incrementd la eficacia en un 17.3%, gracias a la reduccion de tiempos
improductivos en un 9.25%, lo que a su vez incrementa la capacidad del proceso reduciendo
el tiempo estandar del ciclo en ambas investigaciones. De la misma manera, Nopo (2019) en
su investigacion a traves de mejoras especificas logrd incrementar la eficacia en un 34%,

utilizando el estudio de tiempos como instrumento de andlisis de las actividades.
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CAPITULO VII
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

1. Se determind, en base a los resultados expuestos, que la estandarizacion del proceso de
revision documentaria de seguridad industrial, a través de la implementacién de una
plataforma de gestion de contratistas, influyd en el incremento de la productividad en
un 34.9% con una significancia de 0.037, debido a que inicialmente solo se revisaba a
tiempo el 60.7% de los documentos totales para revisar, siendo una productividad baja
y pasando a una productividad aceptable, revisando el 82.0% de la documentacién a

tiempo del total para revisar.

2. Se determind, a partir de la evidencia recolectada, que la estandarizacion del proceso de
revision documentaria de seguridad industrial influyé en el incremento de la eficiencia
en un 20.3% con una significancia de 0.042, debido a que inicialmente solo se revisaba
el 75.6% de los documentos totales para revisar y posteriormente, paso a un valor de
91.0%, gracias a la implementacién de una plataforma de gestion de contratistas que

redujo el tiempo estandar del proceso en un 11.1%.

3. Sedeterming, a partir de la evidencia recolectada, que la estandarizacién del proceso de
revision documentaria de seguridad industrial influyd en el incremento de la eficacia en
un 12.8% con una significancia de 0.042, debido a que inicialmente solo se revisaba a
tiempo el 79.7% de los documentos revisados y posteriormente, pasé a un valor de
89.9%, gracias a la implementacién de una plataforma de gestion de contratistas que
incremento los tiempos productivos del proceso en un 4.2%.
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7.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda al jefe de SSIMA, realizar un monitoreo constante a la productividad
del proceso de revision documentaria a través de graficos de control estableciendo limites,
con la finalidad de identificar aquellas desviaciones criticas, analizarlas a profundidad para

encontrar una explicacion a la eventualidad y mejorar el proceso.

Se recomienda al jefe de SSIMA, aplicar la segunda alternativa de solucion
identificada en la investigacion “Kanban” con la finalidad de mitigar las otras causas que
afectan la productividad en la empresa, tales como la comunicacion inadecuada, funciones

no definidas y los retrasos en la recepcion de documentos.

Se recomienda al jefe de SSIMA, establecer un programa de incentivos y
recompensas con el objeto de incentivar a los trabajadores del area a reducir el tiempo
estandar del proceso y a su vez, reducir los tiempos improductivos calculados, para brindar

un servicio mas rapido y fluido a los contratistas.
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Anexo 1. Matriz de consistencia

111

DIMENSI

seguridad industrial
influye en el
incremento de la
eficiencia en una
empresa de cerdmica
industrial, Lima 2023?

documentaria de
seguridad industrial en
el incremento de la
eficiencia en una
empresa de cerdmica
industrial, Lima 2023.

influye favorablemente
en el incremento de la
eficiencia en una
empresa de cerdmica
industrial, Lima 2023.

Productividad

eficiencia

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES ONES INDICADORES METODOLOGIA
Problema general Objetivo general Hipotesis general N° de muestras _ Meto_do de
investigacion
¢De qué manera la Determinar la La estandarizacion del Estudio de | Factor de calificacion Deductivo
estandarizaciér_l q,el influeqcia _d’e la proceso de re_visién _ tiempos Tiempo normal Tipo de investigacion
proceso de revision estandarizacion del documentaria de Variable
documentaria de proceso de revision seguridad industrial Independiente Tiempo estandar Aplicada
seguridad industrial documentaria de influye favorablemente ' Nivel
influye en el seguridad industrial en | en el incremento de la | Estandarizacion tiempos
incremento de la el incremento de la productividad en una Estudio de improductivos Explicativo
productividad enuna | productividad enuna | empresa de ceramica métodos _
empresa de ceramica | empresa de ceramica industria tiempos Enfoque
industrial, Lima 20237 | industrial, Lima 2023. I, Lima 2023. productivos Cuantitativo
Disefio
Problemas especificos | Objetivos especificos P - Pre experimental y
Hipotesis especificas longitudinal
¢De qué manera la Determinar la o
estan?jarizacién del influencia de la La estand?jrlzam_o n del G: 01 -X-0
proceso de revision estandarizacion del pzjoceso ¢ reylsdlon Variable O, —Pre test
documentaria de proceso de revision ocumentaria de Dependiente L Porcentaje de X — Tratamiento
seguridad industrial Eficiencia O,— Post test

Poblacién:

4 plantas industriales en
Lima
Muestra:

Plan SMP — Lima 2023
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¢De qué manera la
estandarizacion del
proceso de revision
documentaria de
seguridad industrial
influye en el
incremento de la
eficacia en una
empresa de ceramica
industrial, Lima 2023?

Determinar la
influencia de la
estandarizacion del
proceso de revision
documentaria de
seguridad industrial en
el incremento de la
eficacia en una
empresa de ceramica
industrial, Lima 2023.

La estandarizacion del
proceso de revision
documentaria de
seguridad industrial
influye favorablemente
en el incremento de la
eficacia en una
empresa de cerdmica
industrial, Lima 2023.

Eficacia

Porcentaje de
eficacia

Técnicas e
instrumentos de
recoleccién de datos:

Técnicas: Analisis
documental y
observacion

Instrumento: Guia de
analisis documental y
guia de observacion

Técnicas de
procesamiento y
analisis de datos:

Estadistica descriptiva
con la tendencia central
(mediana, media,
aritmética) y la
dispersion (desviacion
estandar, varianza) y
estadistica inferencia,
(Paramétrica-TStudent y
No paramétrica-
Wilcoxon)

Se utiliza los softwares
Excel y SPPSS
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procesos, siendo clave
para lograr el desarrollo
economico.

del incremento de la
eficiencia y la eficacia.

N° Documentos revisados a tiempo

N° Documentos revisados

Variable Definicion conceptual | Definicion operacional | Dimensiones Indicadores Escala
Segun Lopes et al. (2019) } 5 )
la estandarizacion | La estandarizacion "= (40 2 X )2 Razon
consiste en determinar, | permite alcanzar un | Estudio de B Yx
Variabl uniformar, definir y los | procedimiento ordenado tiempos FC=H+E+CG+CS Razon
ariable s 5 -

. . ) prOCEd'm'ent(PS Yy estandar reSpe(?t,O aun Tiempo normal = Tiempo promedio * (1 + FC) Razon
independiente: | secuencias mas eficientes | proceso u operacion, por Tiempo estandar = Tiempo normal = (1 + suplemento) | Razon
para cada operacion o | lo que, emplea p _ p T HJI\;V

. ., : iempo ;
Estandarizacion | proceso de tal forr_na que he”"i_ln?'entas de % tiempos improductivos = # Razo6n
los trabajadores | medicion tales como el | Estudio de Tiempo total
participen estudio de tiempos y el métodos Tiempo AV ,
permanentemente con el | estudio de métodos. % tiempos productivos = Tiempo total Razon
mismo procedimiento.
Segun Fontalvo et al. El incremento de la
Variable (2019) el incremento de roductividad es un Porcentaje de eficiencia
_ la  productividad  se p ) A Eficiencia N° Documentos revisados Razon
dependiente: . . indicador de medicion y = — -
asocla con una mejor visualizacion del N° Documentos para revisar
condicion de trabajo rendimiento
Incremento de | mediante la evaluacion - Y
L efectividad de un area,
la del rendimiento de los . . L
o recursos utilizados en los proceso u operacion, por o Porcentaje de eficacia ]
Productividad lo que, es el producto | Eficacia Razon
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Registro de toma de tiempo inicial y mejora

Empresa: Ceramica Industrial

Elaborado por: Luis Angel Gil Leonardo

Area: Seguridad Industrial

Proceso: Revision documentaria de seguridad industrial

Numero de observaciones (dias) Total
N° | Proceso "
3/14(5(6]7(8|9|10|11 12 (13|14 15|16 |17 | 18 |19 |20 |21|22| 23 |24|25| 26
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11

=
N
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DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

(DAP)
PROCESOQO: Revision documentaria de seguridad Fecha: | Elaborado por: Luis
industrial Angel Gil Leonardo
Meétodo: L1 Actual [JPropuesto
c | 8 |8 | 8| g2
& = | B T £ <
Etapa Descripcion s E 2| % = :
e +
<5} 2
OlopdD|v |~ |°
Cantidad
Tiempo Total (min)
RESUMEN Distancia (M)
Tiempo AV (min)
Tiempo NV (min)




Guia de analisis documental

Registro de control de datos

Empresa: Ceramica Industrial

Elaborado por: Luis Angel Gil Leonardo

Area: Seguridad Industrial

Proceso: Revision documentaria de seguridad industrial

Datos técnicos

Mes Ene

Feb

Mar

Abr

May

Jun Jul | Ago | Sep | Oct

Nov

Dic

N° de documentos por revisar

N° de documentos revisados

N° de documentos revisados a tiempo

dicadores de evaluacion

Mes Ene

Feb

Mar

Abr

May

Jun Jul | Ago | Sep | Oct

Nov

Dic

Indicador 1: Eficiencia

Indicador 2:
Eficacia

Indicador 3:
Productividad
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Anexo 44. Tabla de suplementos

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Mecesidades personales 5
Basico por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMERE
&) Trabajo de pie
Trabajo se realiza sentado(z) o

Trabajo se realiza de pie

b) Postura normal

Ligeramete incdmoda o
Incémada [inclinacidn del cuerpa) 2
Muy incdmoda (Cuerpo estirado) 7

¢} Uso de la fuerza o energia muscular
{levantar, tirar o empujar]

Pezo levantado por kilogramo

2.5 i}
5 1
7.5 2
10 3
123 4
13 5
17,5 7
0 el
223 11
3 13
30 17
33,5 22
d) lluminacidn
Ligeramente por debajo de la potencia 5
calculada
Bastante por debajo 2
Absolutamente insuficiente 5

Nota. Caycho y Mendoza (2019)

7
i
MLUIER

o0 O B W kK e

13
16
20 (midx)

&) Condiciones atmosféricas
indice de enfriamiento, termémetro
de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
16
14

f} Tensidn visual
Trabajos de cierta precisidn
Trabajos de precizidn o fatigosos
Trabajos de gran precisidn
gl Ruida
Senide continug
sonidos intermitentes y fuertes
Sonidos intermitentes v muy fuertes
Sonidos estridentes
h) Tensién mental
Proceso algo complejo
Proceso complejo o de atencién
dividida
Proceso muy complejo
i} Monotonia mental

Trabajo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy monotono
il Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido
Trabajo aburrido

Trabajo muy aburrido

LF I )

T -]

w o o o

21

31

45

=3
100

HOMEBRE MLUIER SUPLEMENTODS VARIABLES HOMERE MUJER

L

ST -]



Anexo 5. Férmula de la prueba T- Student para muestras relacionadas

_ d L
_Sd/\/n

Donde:
D = promedio de las diferencias
Sd = Desviacioén estandar de las diferencias

n = Tamano de la muestra

se establece la regla de decision
si el P- value <0,05, entonces se rechaza la Ho

si el P- value > 0,05 entonces se acepta la Ho
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Anexo 6. Confiabilidad y validez del instrumento para medir la estandarizacion y

productividad.
UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES
FACULTAD DE INGENIERIA

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial
UPLA #

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE REVISION DOCUMENTARIA

APELLIDOS Y NOMBRES DEL AUTOR DEL INSTRUMENTO

INFORMANTE GRADO ACADEMICO

Bendezu Godey Fsabef

INGENIERO INDUSTRIAL

Luis Angel Gil Leonardo
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N° VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia: | Relevanciaz | Claridads
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si No Si No
ESTANDARIZACION 7/ v v
DIMENSION 1: Estudio de tiempos Si No Si No Si_ | No

40 « ’n' T2 -Ex®
- 2
n=( o )
n = Tamafo de la que d calcular (nil de obser ). /
n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar. ‘
L = Suma de los valores.
X = Valor de las observaciones.
1 FC=H+E+CG+CS
FC = Factor de calificacion.
H - Habilidad. /
E = Esfuerzo.
CG = Condiciones.
CS = Consistencia.
Tiempo normal = Tiempo promedio = (1 + FC) 7,
FC = Factor de calificacion / / /
Tiempo esténdar = Tiempo normal * (1 + supl to) v Vv v
DIMENSION 2: Estudio de métodos Si No Si No Si | No
% ti ) it _ Tiempo NV
iempos improductivos = m / / /
2 Tiempo NV = Tiempo de las actividades Transporte + Demoras
% tiempos productivos SUmRaAy
p e
Tiempo total
Tiempo AV = Tiempo de las actividades Operaciones + Inspecci / / /
VARIABLE DEPENDIENTE: Si No Si No Si No
PRODUCTIVIDAD / e /
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si_| No
3 N __ N° Documentos revisados /
Porcentaje de eficiencia = N° Docurmentos bara revisar /
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
4 ) L N° Documentos revisados a tiempo
Porcentaje de eficacia = N° Docit - / / /
J o 2
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S ‘d h Yy Su EIENCILA
’ /
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [| Aplicable después de corregir [ | No aplicable| |
FIRMA DEL EXPERTO ;
LUGAR Y FECHA DNI N° INFORMANTE TELEFONO N°
Lima, 23 de Tpity Jo] 204 HestHOHF IGABEL gV (429702618
My nio el 2073 A6 CIP: Ingeniera industrial
T CIPN* 232647

(Perti ia: El Item corresponde al Pto tedrico fc lad

:Relevancia: El item es apropiado para rep al p o di pecifica del

sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el iado del item, es Conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension.
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UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES
FACULTAD DE INGENIERIA
UPLA Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE REVISION DOCUMENTARIA

APELLIDOS Y NOMBRES DEL AUTOR DEL INSTRUMENTO
INFORMANTE GRADO ACADEMICO
Roveaer Bewing , SHon Mnsrgone INGENIERO INDUSTRIAL Luis Angel Gil Leonardo
Ne VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia; | Relevancia: | Claridads
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si | No [ Si [ No
ESTANDARIZACION 4 v 4
DIMENSION 1: Estudio de tiempos Si No Si No Si No
40 « Jn‘ P2 -3x*
n=(————————— 7
2%
n = Tamano de la que d lcular (nu de observaci ).
n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar. \/ \/ ‘/

L = Suma de los valores.
X = Valor de las observaciones.
FC=H+E+CG+CS

FC = Factor de calificacion.
H = Habilidad. ‘/
E = Esfuerzo. \/ ‘/

CG = Condiciones.
CS = Consistencia. 1

Tiempo normal = Tiempo promedio + (1 + FC)
FC = Factor de calificacion. \/ ‘/ ‘/
Tiempo estindar = Tiempo normal = (1 + supl to) vV 4 Vv
DIMENSION 2: Estudio de métodos Si No Si No Si | No
) X X _ Tiempo NV
% tiempos improductivos = Tlempo total \/ ‘/
2 Tiempo NV _- Tiempo de las actividades Transporte + Demoras
% ti it _ Tiempo AV
iempos productivos = Tiempo total /
Tiempo AV = Tiempo de las actividades raciones + Inspecciones
VARIABLE DEPENDIENTE: Si No Si No Si_| No
PRODUCTIVIDAD v v v
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si_ | No
3 . ) __N° Documentos revisados
Rarcentaje de.efictencia = N° Documentos para revisar / /
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si_| No
4 ) . . N°Documentos revisados a tiempo
Porcentaje de eficacia = ¥ Do isad \/ \/ l/
Observaciones (precisar si hay suficiencia): s‘l \'lFH S\R‘GGNGD
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X| Aplicable después de corregir | | No aplicable| |
FIRMA DEL EXPERTO
LUGAR Y FECHA DNI N° INFORMANTE TELEFONO N°
Liva, 28 de S de\ 202 | 44331623 # % SASTEN
crp: 224230
\Pertinencia: El item ponde al plo tedrico f
:Relevancia: El item es apropiado para rep al p o di ion especifica del
»Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el iado del item, es Conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension.
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UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES
FACULTAD DE INGENIERIA
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

UPLA

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE REVISION DOCUMENTARIA

APELLIDOS Y NOMBRES DEL GRADO ACADEMICO AUTOR DEL INSTRUMENTO
Caldenon Fawo |, Nidlor INGENIERO INDUSTRIAL Luis Angel Gil Leonardo
Ne VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia; | Relevancia: | Claridads
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si | No | Si | No | Si | No
ESTANDARIZACION v / v
DIMENSION 1: Estudio de tiempos Si No Si No Si | No

40 * Jn' T2 -Lx*
n=( )%

X% / /
n = Tamailo de la que d lcular (nu de observaciones).

n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar.

X = Suma de los valores.

X = Valor de las observaciones.
FC=H+E+CG+CS

FC = Factor de calificacion.

H = Habilidad. /
E = Esfuerzo.

CG = Condiciones.

CS = Consistencia. N
Tiempo normal = Tiempo promedio = (1 + FC) l/‘
FC = Factor de calificacion.
Tiempo estandar = Tiempo normal » (1 + supl 1to) v
DIMENSION 2: Estudio de métodos Si No No No

o i e Y Bl s 2 Y

% ti X diicti _ Tiempo NV '/-
tempos tmproductivos = Tiempo total
2 Tiempo NV = Tiempo de las actividades Transporte + Demoras
% ¢ rodiciives= Tiempo AV /
iempos productivos = Tiawpo total
Tiempo AV = Tiempo de las actividades Operaciones + Inspecciones
VARIABLE DEPENDIENTE: Si, | No No Siz| No
PRODUCTIVIDAD v 4
DIMENSION 1: Eficiencia Si No No Si | No
% isad
3 Porcentaje de eficiencia = B .o - \/ /
N° Documentos para revisar
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si_ | No
4 Porcentaje de eficacia = 5 Dt;lmlr)r:)entos revtsado.s atiempo / / /
° Documentos revisados
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S “‘*\‘l SU \‘-'\ e dia
Opini6n de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ | No aplicable| |
LUGAR Y FECHA DNI N° TELEFONO N°
Lima 0 & -\ Ao
' i ( 396,532
L oer | 45462902 Ayt
CIP:
\Pertinencia: El item ponde al plo tedrico formulado.
:Relevancia: El item es apropiado para al o di i6n especifica del constructo.

sClaridad: Se entiende sin dificultad algu;a el enunciado del item, es Conciso, exacto y directo.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension.




Anexo 7. Base de datos SPSS

Archivo  Editar  Ver Datos  Transformar

Analizar

Graficos

Utilidades

Ampliaciones

Ventana  Ayuda
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14 9 [@l

[aE

| & EFICIENCIA INICIAL | o EFICIENCIA_ FINAL | & EFICACIA INICIAL | EFICACIA_FINAL| % PRODUCTIVIDAD_INICIAL| ¢® PRODUCTIVIDAD FINAL |
1 8460 86,60 83,60 87,60 70,80 75,90
2 82,10 88,90 76.90 83.80 63.20 74,40
3 85.00 89,70 84,70 87.70 72,00 78,70
4 77.10 92,20 88.00 91,60 67.90 84,40
5 65.60 92.10 71.40 92.20 46.90 84.90
6 59.40 96,70 73.30 96.60 43.80 93,30
7
8
9
10
il
12
13
14
15
16
17
18
19
Editar  Ver Datos Transformar  Analizar  Graficos  Utiidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda
= —
A e~ BLFE N B 196
| Nombre ” Tipo ” Anchura ” Decwrnales” Etiqueta ” Valores ” Perdidos " Columnas || Alineacidn ” Medida ” Rol
:l EFICIENCIA_IMICIAL Numérico 8 2 Minguna Ninguna 17 = Derecha & Escala “w Entrada
:| EFICIENCIA_FINAL Numérico 8 2 Minguna Ninguna 16 Derecha & Escala “w Entrada
:| EFICACIA_IMICIAL Numérico 8 2 MNinguna Ninguna 15 Derecha & Escala “w Entrada
:| EFICACIA_FINAL Numérico 8 2 MNinguna Ninguna 13 Derecha & Escala “w Entrada
:| PRODUCTIVIDAD_[MICIAL Numérico 8 2 MNinguna Ninguna 19 Derecha & Escala “ Entrada
:I PRODUCTIVIDAD_FINAL Numérico 8 2 MNinguna Ninguna 19 = Derecha & Escala “ Entrada

=
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Anexo 8. Consentimiento informado.

Lima, 14 de abril del 2023

AUTORIZACION

Por este conducto, se autoriza al Sr. LUIS ANGEL GIL LEONARDO con
DNI: 72619493, Bachiller de la carrera de Ingenieria Industrial de la
UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES, actualmente desempeniandose
como Prevencionista SSIMA, aplique el proyecto de investigacion de tesis
titulada “ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE REVISION
DOCUMENTARIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA DE
CERAMICA INDUSTRIAL, LIMA-2023" en la empresa
CORPORACION CERAMICA S.A, con la finalidad que pueda desarrollar
su proyecto de Investigacion para optar su grado de Titulo Profesional.

DAVID MARTIN SHACK YALTA
DNI: fO]43<38

GERENTE CENTRAL DE PRODUCCION DE
CORPORACION CERAMICA S.A
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Anexo 9. Fotografia de la aplicacion del instrumento.

Nota. Elaboracion propia — Toma de tiempo inicial.

Nota. Elaboracion propia — Analisis de observacion.



Nota. Elaboracién propia — Andlisis documental.

e CAPACITACION GESTION DE CONTRATISTAS - PLATAFORMA SSIMA

®
®

oo
(==}

Este evento ocurrid el (Mie 15/02/2023, 'de’' 09:00 a 10:30)

Reunién de Teams

Luis Angel Gil Leonardo en nombre de Roxana Estefania Ordonez Soto le ha invitado
Aceptados: 7, 4 sin respuesta

Mensajes Detalles de la reunidon

Reunion de Microsoft Teams

Unase a través de su PC o aplicacién mévil
Haga clic aqui para unirse a la reunién

ID de la reunion: 297 681 048 518
Cédigo de acceso: QGolbn
Descargar Teams | Unirse en la web

=

Inférmese | Ayuda | Opciones de reunién | Legal

Nota. Elaboracién propia — Capacitacion a los trabajadores SSIMA
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Seguimiento

Organizador

L

Luis Angel Gil Leonardo

~ SiT

C

-

J

&

Felix Percy Armando Castro ...
Obligatorio

Cristian Valentin Jara
Obligatoria

Carlos Augusto Pedrozo Mu...
Opcional

Nilton Roberto Loro Ramirez
Opcional

Jorge Antonio Ruiz Herrera
Opcional

Jose Antonio Vasquez Cuad...
Opcional

Jose Alfredo Rojas Leandro
Opcional

~ Sin respuesta: 4

Js

Jose Antonio Mendoza Saa...
Opcional
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Estandarizacion del proceso de revision documentaria de seguridad industrial

v

# 1 archivo adjunto - =
_  Luis Angel Gil Leonardo @ & o « ~

Para: Roxana Estefania Ordonez Soto; Felix Percy Armando Castro Vie 24/02/2023 10:37

Alamo; Jose Antonio Mendoza Saavedra; Carlos Augusto Pedrozo

Munoz; Elvis Raul Reguera Chavez; Nilton Roberto Loro Ramirez; Jorge
Antonio Ruiz Herrera; Cristian Oswaldo Valentin Jara; Eduardo Saraya; Jose
Alfredo Rojas Leandro

CC: Norma Heidy Maranon Arias

'B INSTRUCTIVO USO PLATAFQ...

B3E KB

Buen dia estimados,

El dia de hoy 24/02/23 se realizd la presentacidn del inicio de la Estandarizacidn del proceso
de revision documentaria de seguridad industrial, el cual tendra una etapa de
"Capacitacion” hasta el 27/02/23 a fin de cumplir con todo los lineamientos de la
estandarizacion. Se les esta brindande a su WhatsApp personal el usuario y contrasena a
cada uno para que pueda ingresar, igualmente adjunto el instructivo para que puedan tener
mayor conocimiento, cualquier duda, sugerencia no duden en comentarme.

SSIMA no revisard documentacion via correo, todo sera por medio de la plataforma.

Saludos.

Luis Gil Leonardo
Prevencionista SSIMA — Corcesa

Jefatura SSIMA Crr.im A TREBOL

Ay, Alfredo Mendiola 1465, SMP
C.964 388129

Nota. Elaboracidn propia — Estandarizacién del proceso de revisién documentaria de seguridad industrial -
SSIMA



