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RESUMEN

La investigacion Aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 para
incrementar la Productividad en la metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020,
tiene como objetivo precisar en qué medida la Aplicacion del Sistema de Gestion de
Calidad Covid-19 incrementa la Productividad en la metalmecanica Grupo Nufez
EIRL, SJL, 2020.

La investigacion tiene un caracter aplicado, un nivel descriptivo explicativo, debido
a su caracter cuantitativo. El disefio de la investigacion fue experimental,
preexperimental, y el horizonte temporal fue longitudinal con un disefio de grupo de
pre y posmedicion. La poblacion de investigacion consisti6 en un grupo de 6
maquinas que se evaluaron cuatro meses antes y cuatro meses después de la
implementacion del sistema utilizando la misma muestra que la poblacion. Las hojas
de recoleccion de datos se utilizaron como instrumento para las dos variables de
estudio y la observacion se empled como técnica. La validez del instrumento se logra

a traves del juicio de expertos.

El estudio concluye en que el empleo del Sistema de Gestion de CalidadCovid-19,
incremento las productividades de la metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020,
deacuerdo a la tabla N° 44 paginal61l, se aprecia que la productividad aument6 en
un44%.

Palabras clave: Sistemas, Gestion, Calidad, Productividad.
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ABSTRAC

The research Application of the Covid-19 Quality Management System to increase
Productivity in the metalworking Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020, aims to specify to
what extent the Application of the Covid-19 Quality Management System increases
Productivity in the Metalworking Group Nufiez EIRL, SJL, 2020.

The research has an applied character, an explanatory descriptive level, due to its
guantitative nature. The research design was experimental, pre-experimental, and
the time horizon was longitudinal with a pre- and post-measurement group design.
The research population consisted of a group of 6 machines that were evaluated four
months before and four months after the implementation of the system using the
same sample as the population. The data collection sheets were used as an
instrument for the two study variables and observation was used as a technique. The
validity of the instrument is achieved through expert judgment.

The study concludes that the use of the Covid-19 Quality Management System
increased the productivity of the metalworking Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020,

according to table No. 44 page 161, it can be seen that productivity increased by
44% .

Key words: Systems, Management, Quality, Productivity.
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I. INTRODUCCION

Realidad Problematica

La globalizacion hoy en dia insta a las empresas de todo tipo a alinearse a estandares
los cuales les permitan ser mas competitivos, y a su vez, mejorar sus procesos en
unérea determinada o toda la organizacion. Estos estdndares, administrados
adecuadamente, mejoraran la calidad del servicio o producto, aumentaran las
productividades y la satisfaccion del usuario. Mas aun en tiempos en donde la
higiene y salubridad se han vuelto factores sumamente importantes y a los cuales
debemos apegarnos. Especialistas de la ISO 9001 (2015) indicaron: “La adopcién de
un sistema de gestion de calidad es una opcidn tactica para las empresas que puede
ayudar a mejorar y actualizar su desempefio general y proporcionar una base
estable para las pautas de sostenibilidad” (p. 7). Los autores sefalaron que la
adquisicién en base a un sistema de gestién nos ayudara en el desarrollo no solo
en la actualidad, sino estableciendo las directrices para lograr seguirmejorando a lo
largo del tiempo, y adoptando las medidas necesarias para poder sobrellevar de

mejor manera el ciclo epidemiolégico en el qgue nos encontramos.

Actualmente, y como efecto de la pandemia por la Covid-19, la industria
metalmecanica ha tenido una decaida. La fuerza del bloqueo de la coronase puede
ver claramente en las cifras del segundo trimestre (Schafer, 2020, “La Crisis del
Coronavirus impulsa los pedidos en la Industria Alemana de Maquinas Herramientas
"de Metalmecéanica Internacional, parr. 2). Como consecuencia de ello, muchas
empresas entre fabricantes, proveedores y clientes, registraron una fuerte caida que
se vio reflejada en su rentabilidad, ya que esta fuertemente arraigada nosolo a las
industrias automotrices y de aviacion, sino también a la industria minera ycivil. Y a su
vez, por el entorno, los sistemas de gestion de calidad deben ajustarsecon otro
enfoque, esta vez dirigidos al cuidado integral del colaborador y del ambiente en el
gue trabaja para reducir la propagacion del virus, tomando en cuentalos cuidados
necesarios en todos los niveles de la organizacién y con ello tener lasgarantias

necesarias para el cuidado de la salud de los colaboradores.



Mital y Pennathur (2015) explican: “Las productividades se definen como la
relacion entre la cantidad elaborada por un sistema en un periodo de tiempo
determinado y las cantidades de recursos utilizados para producir el producto en el
mismo periodo” (p. 93). En este sentido, los autores senalaron que la productividad
viene siendo el resultante de la vinculacidon de las cantidades producidas de recursos
y las cantidades de recursos que fueron empleados. En la medida de que podamos
producir mas conlo mismo o menos, seremos mas productivos. Sin embargo, debido
al contexto actual de pandemia que se vive por la Covid-19, el sector metalmecanico
presento una para de alrededor de 2 meses. La productividad estuvo por los suelos,
pero conel pasar de los meses, ha habido una reactivacion laboral y econémica, la
cual ha permitido establecer nuevos estandares que establecen condiciones de
trabajo pensadas en el cuidado y prevencién de propagacion de este nuevo virus,
en ese sentido, los factores fundamentales que influyen en la baja productividad en la
entidad,se tiene: Incumplimiento de actividades; en cuanto a la mano de obra, en su
mayoriano estéd capacitado para la labor que realice; carencia de inspecciones, lo
gue permite que el trabajo se haga de la manera que mejor le parezca a uno y no

siguiendo los procedimientos establecidos y el incumplimiento de objetivos.

La empresa Grupo Nufiez E.I.R.L., esta localizado en el distrito de SanJuan
de Lurigancho, Lima, Peru. La empresa brinda servicio de fabricacion, disefioe
instalacién de todo tipo de estructuras metdlicas en acero estructural e inoxidable,y
disefos especificos a pedido de nuestros clientes, principalmente de corte y doblezde
planchas de acero. Hoy en dia, solicitar a la empresa la implantacion de un Sistema
de Gestion de la Calidad que le permita asegurar el control de todas las operaciones
que intervienen en los procesos metalmecanicos, basado en el Ciclo PHVA de las
Normas ISO 9001: 2015, para lograr incrementar las productividades en el
procedimiento de corte y doblez de planchas, pasos escaleras y bandejas,
adoptando una politica de prevencién y cuidado frente a la pandemia que se vive a
causa de la Covid-19, teniendo un enfoque no solo por el lado de la calidad, que es

el factor mas importante, sino también por la salud de los colaboradores.
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Figura 1. Diagrama Ishikawa (Causa—Efecto) de la carencia de un Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 en la

empresa Metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020.




Tabla 1

Causas y frecuencias

Causas Detalle del Problema Frecuencia ZZicmuﬁlr;jz Porcentaje APSJE;E!:ITJE
Q1 Incumplimiento de actividades 15 15 14% 14%
Q2 Carencia de capacitaciones 12 27 12% 26%
Q3 Carencia de inspeccion y supervision 10 37 10% 36%
Q4 Incumplimiento de objetivos 9 46 9% 44%
Q5 Maquinaria malograda 8 54 8% 52%
Q6 Insumos defectuosos 7 61 7% 59%
Q7 Herramientas obsoletos 7 68 7% 65%
Q8 Exceso de faltas 6 74 6% 71%
Q9 Personal no productivo 5 79 5% 76%
Qio Errores de produccién 5 84 5% 81%
Q11 Insumos a destiempo 5 89 5% 86%
Q12 Proveedores no fidelizados 5 94 5% 90%
Q13 Problemas auditivos 4 98 4% 94%
Ql4 Problemas oculares 3 101 3% 97%
Q15 Carencia de Higiene y Salubridad 3 104 3% 100%

TOTAL 104

Fuente: Elaboracion Propia
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Formulacion del Problema

Problema general

PG: ¢En qué medida la aplicacion del Sistema de Gestién de Calidad Covid-19
incrementa la Productividad en la empresa Metalmecanica Grupo Nufez EIRL, SJL,
20207

Problemas Especificos

PE1: ¢En qué medida la aplicacion de un Sistema de Gestion de Calidad Covid-19

incrementa la eficiencia en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL SJL 20207

PE2: ¢En qué medida la aplicacion de un Sistema de Gestion de Calidad Covid-19

incrementa la eficacia en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL SJL 20207

Justificacion del Estudio

Justificacion Tedrica

El presente estudio sirve como una fuente que permite informarse respecto aun tema
en especifico, para asi poder lograr la realizacion de estudios, que nos permitan
verificar, sostenery afirmar una teoria respecto a que un sistema de gestionde calidad
aumenta las productividades. Producto del estudio se conocera el modo en que los
procesos funcionan, asimismo, ayudara como base para futuras investigaciones, por
lo que se aconseja como efecto a los resultados obtenidos. Bernal (2010) afirmo:
“Una investigacion se justifica tedricamente cuando el fin de este es ocasionar
pensamiento y discusion académico sobre bases definidas, cotejando teorias o
resultados y elaborando nuevos estudios respecto a las bases” (p. 106). Bajo este
contexto, el autor sefiala que una investigacion presenta justificacion tedrica cuando
se realiza con objetivo de generar conocimientoacadémico sobre uno pre existente,

con el fin de contrastar resultados y obtener conclusiones a partir de los mismos.



Justificacion Practica

El presente estudio plantea la aplicacion de un sistema de gestion de calidad Covid-
19 en la empresa Grupo Nufiez E.I.R.L, el cual ayuda a incrementar la productividad
teniendo un enfoque en el cuidado de la salud de los trabajadores. Mas aun en
tiempos de pandemia, el cual nos impulsa a desarrollar e implementar medidas que
Nos sirvan para evitar la propagacion de este nuevo virus. Saenz & Gorjon & Gonzalo
& Diaz (2012) afirmaron: “Una investigacion tiene justificacion practica cuando su
realizacion resuelve un problema o, plantea acciones de mejora que de
implementarlas ayudaran a resolverlo” (p. 20). En ese marco, los investigadores
indicaronque un estudio con justificacion practica es aquella la cual su realizacion
resuelve un problema o incidencia, indistintamente del nivel de la organizacion en la
gue se aplique, cuando menos proponiendo acciones de mejora que contribuyan al

cambio.

Justificacion Social

El presente estudio es socialmente justificable debido a que con el empleo delsistema
de gestién de calidad covid-19 estaremos ayudando no solo a la entidad, sino
también brindando las medidas necesarias para el cuidado del personal, y queellos
a su vez sepan interactuar con esta nueva realidad, aprendiendo de ella y
promoviendo el cuidado de la salud, y la politica de calidad implementada en toda la
organizacion. Fernandez (2014) senald: “Las empresas estan obligadas a tomar
conciencia respecto a la necesidad de aplicar politicas, enfocadas al recurso mas
relevante, que es el colaborador, motivandolos e incentivando practicas de
seguridad laboral” (p. 15). Esto quiere decir, que las empresas tienen el deber de
tomar acciones para cuidar su recurso mas importante, a sus colaboradores,
motivandolos e inculcandoles buenas practicas de trabajo. Por supuesto con ello, se
lograra que el colaborador tengo un mejor desenvolvimiento en su labor al sentirse

MAas seguro.



Justificacion Metodolbgica

El estudio actual es metodolégicamente solido, ya que contribuira al nuevo estudio
referido al incremento de productividad en empresas especialmente del sector
metalmecanico. A su vez, la investigacion siguio y respetolos pasos del método
cientifico para su realizacion. Bajo este contexto, Valderrama(2013) indico: “Se
refiere a la metodologia y técnicas que se utilizaran en la investigacion pueda dar
solucion a los problemas o falencias que presentan, en paralelo, servira para la
aplicacion en futuros estudios” (p. 140). En otras palabras, el investigador manifesté
que la metodologia justificada se relaciona al uso del método y lastécnicas que
ayudaran a resolver un determinado problema o varios en conjunto, asimismo, que
se puedan utilizar como fuente de informacion para las investigacionesproximas a

realizar referentes a Sistemas de Gestion de Calidad e industrias metalmecanicas.
Objetivos

Objetivo General

OG: Determinar en qué medida la Aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad
Covid-19 incrementa la Productividad en la empresa Metalmecanica Grupo Nufiez
EIRL, SJL, 2020.

Objetivos Especificos

OE1: Determinar en qué medida la aplicacion un Sistema de Gestion de Calidad
Covid-19 incrementa la eficiencia en la empresa metalmecanica Grupo Nufez EIRL
SJL 2020.

OEZ2: Determinar en qué medida la aplicacion un Sistema de Gestion de Calidad
Covid-19 incrementa la eficacia en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL
SJL 2020.



Hipotesis
Hipotesis General
HG: La Aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 incrementa

significativamente la Productividad en la empresa Metalmecénica Grupo Nufiez
EIRLSJL, 2020.

Hipotesis Especificas

HEL1: La aplicacion de un Sistema de Gestion de Calidad temporada Covid-19
incrementa significativamente la eficiencia en la empresa metalmecanica Grupo
NufezEIRL SJL 2020.

HE2: La aplicacion de un Sistema de Gestion de Calidad temporada Covid-19
incrementa significativamente la eficacia en la empresa metalmecanica Grupo
NufezEIRL SJL 2020.



ll. MARCO TEORICO

Trabajos Previos

Antecedentes Internacionales

Alzate & Ramirez & Bedoya (2019) en su estudio “Implantacién de un sistema
integrado de gestion de calidad y medio ambiente en una entidad siderdrgica”. Su
objetivo fue presentar un modelo para implementar un sistema de gestion de calidad
y del medio ambiente en una empresa metalmecanicaen Bogota. Para la realizacion
del mismo, se hizo un andlisis a la empresa, tomandoen cuenta para esto los
documentos internos, visitas de campo Yy entrevistas a colaboradores.
Seguidamente, se realizé la aplicacién del instrumento, el cual fue una hoja de
requerimientos, tomando como indicadores de requerimiento de las normativasiSO
9001:2015 e ISO 14001:2015. Finalmente, los autores concluyeron en que el
comportamiento actual del mercado, ha alertado a las empresas a aplicar
herramientas de gestion que les permitan ser mas competitivos. Agregaron también,
gue los puntos tomados en cuenta en el articulo pueden ser aplicables a cualquier
tipo de empresa, que, en aras de mejorar, desee poner en practica un sistema de

gestion.

Kearley & Umafia (2017), en su tesis “Desarrollo de un modelo de sistema de
gestién de calidad para microempresas de la industria metallrgica basado en la
norma ISO 9011:2015 de El Salvador”. Su objetivo fue desarrollar un modelo de
sistema de gestion de calidad basado en la norma ISO 9001:2015 para
microempresas de la industria metalmecanica del El Salvador.La metodologia de la
investigacion fue de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo. Asi mismo, las técnicas
utilizadas fueron la observacion y las entrevistas, por otro lado, la herramienta
aplicada fue el cuestionario para la obtenciéon de datos. Finalmente, los autores
concluyeron que un aumento del 25 % en las ventas podria conducir a una mayor
rentabilidad, que podria lograrse mediante un mejor servicio al cliente, y la calidad de
la misma, asi mismo de los procesos, operaciones y productos, para recuperar a los

clientes perdidos. Por otro lado, una empresa que logre la implementacion de un
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SGC se verad mas atractiva hacia sus clientes y competitivo con los competidores

porque crea un sentido de calidad en todos los niveles de la compafiia.

Granados & Puentes (2016) en su tesis “Sistemas de gestion de operaciones
de la zona de fundicion de Siderargica Metalmec S.A.S”. Su objetivo fue implementar
un sistema de gestion de operaciones en la empresa siderurgica Metalmec S.A.S.,
especificamente en el area de fundicidbn para poder mejorar las operaciones y
disminuirlos costos de produccion mediante y con la aplicacion de la reingenieria
corporativa. La metodologia de estudio es mixta aplicada. Los autores concluyeron
que la empresa en cuestion necesita abandonar el sistema bajo el cualse administra,
e incorporar nuevos procedimientos de manufactura que, y como consecuencia del
avance tecnoldgico, se han originado Gltimamente, y que ademasson completamente
seguras y garantizan una productividad mejor de la empresa, productividades que se
veran reflejadas satisfactoriamente en los demas componentes del modelo de

negocio.

Maldonado (2016), en su estudio “Incremento de la productividad con la gestion
de procesos en la industria del embalaje de Greenrose”. Su objetivo es aumentar la
productividad mediante la implementacién de la gestién de procesos para mejorar el
empleo de recursos en la industria del embalaje. Método utilizado es aplicativo,
cuantitativos y disefio experimental. Por Gltimo, el investigador concluye indicando
gue la gestién por procesos nos conduce a aumentar la productividad, esto como
consecuencia de la reduccién del tiempo de empaque y de las paras en la operacion
gue no son anticipadas debido a que el personal necesita descanso luego de largas
jornadas laborales, un aumento de la eficiencia laboral en un 2,31% y de la
productividad laboral en un 51,43% llevaria a un aumento de la productividad total de
la region en un 5,54%, nuevamente porque se establecieron indicadores que

permiten evaluar y analizar los cumplimientos de cada meta planteada inicialmente.
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Hernandez, Camargo & Martinez (2015), en su estudio “El impacto de las 5S en
la calidad, productividad, seguridad industrial y clima organizacional en Caucho Metal
Ltda.”. El fin del estudio es el analisis del método 5S se puede utilizar como una
herramienta para optimizar las empresas de produccion. El método utilizado en el
estudio es de enfoque cuantitativo y de tipo aplicada. Por ultimo, el investigador
concluy6 que los resultados de todos los factores e indicadores que se evaluaron
aumentaron su porcentaje, o que confirma lo propuesto inicialmente, explicd el
impacto positivo del método 5S en la productividad, el clima organizacional, la calidad
y la seguridad industrial de cualquier entidad y el aumento de los componentes de
productividades parciales de los colaboradores en un 39,76%; el Capital en un
30,39%; el desempefio se optimiz6 en un 28,87% y la energia en un 30, 93%. Asi
mismo, los trabajos duplicados y desperdicios fueron claramente aminorados durante
los meses evaluados por medio de indicadores de rendimiento previamente
establecidos. Como producto de ello, los indicadores de herrajes rechazados, piezas
elaboradas y piezas desperdiciadas se disminuyeron en 71,42%, 82,94% y 62,93%

correspondientemente.

Antecedentes Nacionales

Narciso & Navarrete & Quiliche (2020) en su articulo “Empleo del método PHVA para
aumentar las productividades en una entidad de conservas de pescado”. El objetivo fue
implementar el ciclo PHVA en la linea de cocido de unaempresa de conservas de pescado
para incrementar la productividad. El disefio metodoldgico fue disefio pre experimental con
prueba antes y posteriormente de la puesta en marcha del ciclo PHVA. La poblacion fueron
todos los procesos yoperaciones del area de cocido. En las areas de sellado, se
implementé un plan de mantenimiento de las maquinas selladoras y se mejoré la
confiabilidad en un 11,4%. Finalmente, los investigadores concluyen que después de
implementar el ciclo PDCA, indicadores como las eficiencias de las materias primas
incrementaron un 4%, las maquinas aumentaron su productividad en un 36,18 kg/h-magq,
la mano de obra incremento6 su productividad en 54,71 kg/hh y el precio de mano de obra
aumentd en 16,943 kg/soles. El autor sefial6 que el ciclo PHVA refiere incrementar la

productividad.
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Aparicio & Huaman (2019) en su estudio “Ejecucion de un sistema de gestion
de calidad enfocado en la normativa ISO 9001:2015 para incrementar la
productividad en Powertec Contratistas Generales S.R.L Cusco, 2019”,Su objetivo
fue establecer como la ejecucion de un sistema de gestidon de calidad enfocado en
la normativa 1ISO 9001:2015 ayuda a las productividades en la entidad Powertec
Contratistas Generales S.R.L En cuanto al tipo de estudio, por su finalidad fue
aplicado, de nivel explicativo. La muestra fue censal ya que se tomo el100% de la
poblacion. Finalmente, las autoras concluyen que luego de la ejecucion del sistema
de gestion de calidad enfocado en la normativa ISO 9001:2015 se logré aumentar
2 factores importantes para la productividad; por un lado, se aumentd de un 50% a
un 98% la eficacia; la eficiencia se aumento de 51,30% a 74,10%. Por otro lado, la

productividad se logré aumentar en un 46.87%, de un 25,65% a un 72,52%.

Quispe & Roldan (2018) en su tesis “Ayuda al método de estudio para
aumentar las productividades del proceso de laminacion del tren modulador 1 en la
entidad Siderurgica del Peru S.A.A.”. Su objetivo fue incrementar las productividades
precisando el impacto de ayudar el método de trabajo en los procesos y operaciones
del laminado del Tren Modulador 1 en la empresa Siderurgica Peru
S.AA. El disefio metodoldégico utilizado fue un disefio pre-experimental con prueba
antes de la mejorade método, y con una prueba después de la mejora, en donde se
tomo como poblacion a la productividad en el proceso de laminacion. Finalmente, los
autores concluyeron que la mejora en el método de trabajo aumento la productividad
de los procesos y operaciones del laminado del tren modulador 1 en un 1.5%, dando
a mostrar las diferencias entre la productividad antes de la mejora y posterior a la

aplicacion de la mejora.
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Tejada (2017) en su tesis “Mejoras de procedimientos para incrementar las
productividades en el area de ensamble en Industrias Metalco S.R.L. Santa Anita
2017”. Su objetivofue precisar como la mejora de procedimientos incrementa las
productividades en el area de ensamble. El disefio metodoldgico utilizado fue cuasi
experimental, debido a que lamuestra es igual a la poblacién. Por ultimo, el
investigador sefiala que, con la mejora de procedimientos implementados, se
alcanz6 una productividad del 83%, respecto del 59% que inicialmente se tenia antes
de la mejora, habiendo un significativo aumento del 24%. Hubo incrementos
significativos también respecto a la eficiencia y eficacia. Elprimero estaba al 68%,
luego de la mejora, incremento en 21%, lo que finalmente nos da a conocer que la
eficiencia se logro elevar hasta un 89%. El segundo y ultimoen la prueba antes de la
mejora, se encontraba al 87%, luego de la mejora aplicada,se logré alcanzar el 94%
de eficacia, dandonos un importante avance del 7%respecto a la medicion inicial. El

autor indico con evidencia que mejorar los procesosaumenta la productividad.

Roman (2015) en su tesis “Plan de mejora del sistema de gestion de calidad en
una entidad siderurgica de la regién Arequipa”. Su objetivo fue establecermejoras
para el mantenimiento de una empresa siderurgica en Arequipa para su sistema de
gestion de calidad, ayudando a incrementar la capacidad satisfaccion de los
requerimientos de los clientes y lograr una mejora continua. Se hizo un andlisis
interno y una evaluacion al sistema de gestion de calidad a través de las
herramientas FODA, AMOFHIT y escala de Likert. Finalmente, el autor concluyé que
de la totalidad de los requerimientos de la normativa ISO 9001: 2008 que tienen
implementada; actualmente se encuentran en un 90% de cumplimiento; teniendo al
sistema de gestién con un 85%, y que es el indicador que menor porcentaje tiene.
Se necesita fijar un control sobre las actividades referidas a las operaciones que le

agregan valor al producto y no estan siendo adecuadamente elaboradas.
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Articulos en Ingles

Bravi & Murmura & Santos (2019) In his study ISO 9001:2015 quality
management system regulations: benefits, barriers and drivers for business
execution. It aims to establish the assessments of the entities according to the ISO
9001: 2015 standard in relation to the causes that led to the execution of a Quality
Management System. To carry out the research, a questionnaire was proposed to
3,975 companies certified with ISO 9001. Of the entities to which the questionnaire
was sent, 493 accessed the survey and togetherthey represented the sample.
Finally, the authors concluded that the culture of quality derives from Italy, specifically
in the North, which is an advanced area in economic terms. Regarding the change
from the ISO 9001: 2008 standard to the 2015 version, companies have noticed the
changes introduced with the last revision,which mainly contribute to the adoption of its

principles in different companies.

Casolani & Liberatore & Psomas (2018) In his study "Implementation of the
ISO 22000 Quality Management System in Italian Food Entities". The objective is to
examine the obstacles and advantages that Italian entities face when implementing
the ISO 22000 standard, considering the effects of company size and year of
certification on the results. The study was carried out with a sample of 180 Italian
food entities interviewed, using the survey as a studyinstrument. The survey is divided
into different parts; the first was dedicated to general information about the
Companies (size, type of food sector, etc.); in the second, respondents assess their
agreement with the benefits of applying ISO 220000n a Likertscale from 1 (strongly
disagree) to 9 (strongly agree); a similar question prompts respondents to assess the
main barriers. The survey ends with a question about the satisfaction of the
respondents with the ISO 22000 standard. Finally, the researchers conclude that the
main benefits of using the standard are both internal and internal: ISO 22000 helps
internal procedures and business opportunities; the main obstacles to
implementation are perceived by micro-enterprises, especially in the early stages of
certification, and are closely related to internal organizational changes. Are linked to

certification costs
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Galetto & Franceschini & Mastrogiacomo (2017) In his study 1ISO 9001
certification and the performance of Italian entities. The objective is to demonstrate
the link between the certification of the quality management system in accordance
with ISO 9001 and the risks of bankruptcy of the company. This research considered
the effects of four factors: firm size, regional development, manufacturing subsectors,
and certification. For the analysis, we took a sample of entities from various
manufacturing industries. The information used comes from the Bureau van Dijk
Aida® database and the Accredia database of the Italian certification authority. The
research focuses on ANOVA and contingency tables. Finally, the researchers
conclude that the results of the analysis show that regional development, the size of
the entity and the productions can be considered the most essential. Likewise, the
analysis of the contingency table shows that the ISO 9001 certification is linked to

the legal status of the company, but only in certain production departments.

Terziovski & Power (2007) In his article, Enhancing the Benefits of ISO 9000
Certification: A Continuous Improvement Approach. The objective is to test the
objectivity of the link between the reasons for obtaining 1ISO 9000 certification, the
culture of quality, management responsibility and the benefits of ISO 9000
certification as a research tool. The population consists of 1,500 ISO 9000 certified
organizations. Of all of them, four hundred companies were assisted and were taken
as a sample. Finally, the authors concluded that companies seeking 1ISO 9000
certification are more likely to gain financial benefitsas a result. Furthermore, the
authors pointed out that companies can apply ISO certification as a tool to obtain a
culture of quality.

16



Motwani & Cheng & Madan (1996) In his study execution of ISO 9000 in the
health sector: a case study. Its purpose was to analyze the strategies used lya large
health organization that manufactures medical devices to obtain ISO 9000
certification. The interviews were carried out over two months with collaborators from
the entire organization who are directly involved in the ISO 9000 process. Finally, the
authors concluded that with ISO 9001 certification, the company implemented a basic
quality system. This basic system will help and provide the tools to make visible the
shortcomings in the company. As a result, notarial improvements were achieved in
six areas of the entity through the execution of a basic quality system focused on the
ISO 9000 standard.
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Teorias Relacionadas

Variable Independiente: Sistema de Gestion de Calidad

Especialistas de la ISO 9000 (2015) indicaron: “El acogimiento de un sistema de
gestion de la calidad es una eleccion tactica para una empresa que le brindara las
herramientas para mejorar y renovar su desempefio, asi mismo brindarle una sélida

base para las directrices de la mejora continua” (p. 7).

Los autores sefalaron que, si buscamos una mejora para nuestra organizacion en
todas y cada una de sus éareas, podremos aplicar o implementar un sistema de

gestion de calidad para poder alcanzar los propésitos que nos tracemos.
Dimension 1: Planificar

Especialistas de la ISO 9001 (2015) indicaron que:

Al planificar un sistema de gestion de la calidad, las empresas deben considerar y
determinar las opciones y los riesgos que se deben tomar para que el sistema de gestién
de la calidad pueda lograr los resultados previstos; aumentar el efecto deseado; prevenir

o reducir consecuencias innecesarias; progresando. (p. 5)

Los autores sefalaron que, al determinar el contexto actual en el que se encuentra
la empresa viene siendo un punto de bastante importante debido a que, si nosotros
como organizacién no sabemos de la competencia, precios, productos y demas,

dificilmente alcanzaremos los objetivos propuestos.
Dimensidén 2: Hacer

Especialistas de la ISO 9001 (2015) manifestaron que: “La entidad u organizacion
debeelaborar un plan, aplicarlo y controlar sus procesos a fin de alcanzar los

objetivos parala provision de servicios y productos” (p. 10).

Los autores sefialaron que, las operaciones dentro de la organizacion deben de
llevarse de manera correcta y organizada, siguiendo los protocolos y procedimientos

a fin de no estropear o perjudicar la cadena de operaciones.
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Dimensioén 3: Verificar

Especialistas de la ISO 9001 (2015) manifestaron que: “La entidad requiere analizar
elcomportamiento y las eficacias del sistema de gestion de la calidad. La empresa
conservara las informaciones, documentandola apropiadamente para luego

evidenciar de los resultados” (p. 17).

Los autores sefialaron que, la evaluacion a los colaboradores y areas en general
siempre valdra y sera tomada en cuenta a la hora de tomar decisiones. Para incentivar

0 corregir algun aspecto que perjudique a la realizaciéon del trabajo.
Dimension 4: Actuar

Especialistas de la ISO 9001 (2015) indicaron que: “La entidad debe determinar e
identificar la oportunidad de mejora y tomar las medidas requeridas para alcanzar

propésitos de la entidad y aumentar la satisfaccion del usuario” (p. 19).

Los autores sefialaron que, si la organizacion no tomara en cuenta puntos de mejora,
la productividad decaera debido a que no hay o no se sigue un plan de mejora continua

gue ayude a superar o en todo caso alcanzar los objetivos.

Segun Mora (2003), citado por Cieza (2019) indico: “Hacer de conocimiento a la
organizacién su implementacion es de suma importancia ya que se logra un mejor
desempefio logrando el desarrollo y la integracion de sus potenciales en relacién a

la gestidon” (p. 13).

El autor indic6 que, las implementaciones de un sistema de gestion de calidad, traera
como consecuencia, un mejor rendimiento de la compafia, en el area que sea

aplicado en toda la empresa. Incremento de la productividad.
Dimension 1. Planear

Segun Pérez y Munera (2007), citado por Cieza (2019) indicaron: “En esta primera
etapa se relaciona con la meta de toda la organizacion. Definidos los objetivos, se
realiza la evaluacion y andlisis para identificar en qué situacion se encuentra la

organizacion” (p. 14).
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El autor indic6 que, en este primer paso, se realiza un pre test para identificar la
situacion de la empresa y atacar los puntos de mejora a través de procedimientos

establecidos.
Dimensiéon 2: Hacer

Segun Pérez y Munera (2007), citado por Cieza (2019) indicaron: “Se hace

seguimiento al plan inicial para determinar su nivel de cumplimiento” (p. 14).
El autor indico que, se pone en marcha lo planificado con el fin de cumplir los objetivos.
Dimension 3: Verificar

Segun Pérez y Munera (2007), citado por Cieza (2019) indicaron: “Se analizan los

resultados planteados contra los que se lograron realmente” (p. 14).

El autor indic6 que, la verificacion resulta importante ya que sin ella no nos podriamos

dar cuenta de si lo que estamos haciendo, esta yendo por camino que deseamos.
Dimension 4: Actuar

Segun Pérez y Munera (2007), citado por Cieza (2019) indicaron: “En esta etapa se
busca hacer los cambios que sean necesarios para que lo planeado inicialmente y
gue no se estad cumpliendo se pueda replantear con el fin de lograr la mejora o lo

propuesto” (p. 14).

El autor indicdé que, en esta etapa se busca corregir los posibles errores que se

encuentren a fin de volver a aplicar el ciclo.

Gutiérrez (2010) argumentd: “Sirve de mucha ayuda para organizar y poner en
marcha planes de productividad en cualquier tipo, niveljerarquico, mejoramiento de
calidad de una entidad” (p. 120).

El autor indico que, nos brinda una serie de herramientas las cuales nos permiten
mejorar no solo en un aspecto nuestra organizacion, sino, y si es que se desea, lograr

una mejora continua en toda la empresa.
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Dimension 1: Planear
Gutiérrez (2010) argumento: “Se elabora objetivamente y propone un plan” (p. 120).

El autor indico que, se describiran los procedimientos supervisando la implantacion del

sistema de calidad.
Dimensiéon 2: Hacer

Gutiérrez (2010) argument6: “Esta fase se maneja en pequefas dimensiones o

haciendo una prueba piloto” (p. 120).

El autor indico que, la etapa hacer se realiza en prueba piloto o en instancias que no

sean significativas
Dimensién 3: Verificar

Gutiérrez (2010) argumentd: “Se analizan y contrastan los resultados a fin de

verificarsi son los esperados” (p. 120).

El autor indicé que, se pone en tela de juicio los datos obtenidos para su posterior

examinacion y toma de decisiones.
Dimension 4: Actuar
Gutiérrez (2010) argumento:

En esta etapa se actla en efecto, ya sea universalizando lo planificado —si dio resultado— e
implementado medidas preventivas para que las acciones de mejora aplicadas no sean
variables, oredisefiando lo planificado debido a que los resultados no fueron los esperados, con

lo que se da unnuevo inicio al ciclo. (p. 120)

El autor indicé que, con todas las etapas aplicadas y realizadas, se procede a volver
a aplicar el ciclo en caso haya algun defecto, en caso no haya problemas, se

implementaran medidas preventivas para evitar los defectos lo maximo posible.

Segun Fernandez (2017), citado por Medrano y Salluca (2019) sefialo: “Un sistema
de gestion de calidad es una serie de actividades vinculadas iniciadas por una
agrupacion de elementos (recursos, procedimientos, documentos, estructuras,
organizaciones y politicas) para alcanzar la calidad de un producto o servicio para

los clientes” (p. 43).
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Los autores sefialaron que, no solo son herramientas sino también un conjunto de
acciones a hacer y tomar en cuenta para el mejor desarrollo de nuestra empresa

independientemente del nivel en el que se aplique.
Dimension 1: Planificacién

Medrano y Salluca (2019) argumentaron: “Para poder elaborar un plan, primero se
debe conocer todos los procedimientos y operaciones de la empresa, ya sean

externos e internos, asimismo, de la relacion que existe entre ellos” (p. 40).

Los autores sefialaron que, debemos tener en cuenta todo el movimiento de la
empresa, tanto interna como externamente para realizar un plan que no se escape
dela realidad y pueda ser viable.

Dimension 2: Operacion

Medrano y Salluca (2019) argumentaron: “Ademas de mejorar la elaboracion de
productos y servicios, la implementacion de procedimientos y planes en una

compania puede satisfacer los requerimientos del cliente” (p. 41).

Los autores sefialaron que, al poner en marcha el plan, también se pueda lograr

conocer de mejor manera las necesidades de nuestros clientes, y sus expectativas.
Dimensidon 3: Evaluacion de Desempefio

Medrano y Salluca (2019) argumentaron: “El organismo debe establecer que
necesitaser analizado, los métodos y técnicas a emplear, cuando los datos deben

ser evaluados y recopilados en y a que intervalos de tiempo” (p. 42).

Los autores sefialaron que, la empresa debe evaluar las partes que han sido objeto

deestudio o de cambio para su analisis.
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Dimension 4: Mejora

Medrano y Salluca (2019) argumentaron: “Esta fase inicia con una nueva seccién
que las empresas deben establecer e identificar oportunidades de mejora, como la
mejora de operaciones y procesos para satisfacer los requerimientos de los clientes”

(p.42).

Los autores sefialaron que, la organizacion debera identificar sus oportunidades y

fortalezas a fin de consolidarlas y atacar a los puntos de mejora.

Roman (2015) argumentd: “Los requerimientos para los sistemas de gestion de
calidad son empiricos y empleables a empresas de cualquier sector o rubro

econdémicoe industrial con supeditacion de la clase del producto presentado” (p. 8).

El autor indic6 que, un sistema de gestion de la calidad se puede aplicar a cualquier

tipo de entidad o compafiia, indistintamente de su tamafio o categoria.
Dimension 1: Planificar

Roman (2015) argumentd: “Establecer las labores de los procesos y operaciones,

siendo imperativo para obtener el resultado establecido” (p. 15).

El autor indicd que, se estableceran los procedimientos a seguir para el logro de los

objetivos.

Dimension 2: Hacer

Romén (2015) argumentd: “Es ejecutar el plan estratégico” (p.
16).El autor indic6 que, es la realizacion de lo planificado.
Dimension 3: Verificar

Roman (2015) argumentd: “Luego de un determinado periodo, recopilar y analizar
los datos de control, contrastandolos con los objetivos establecidos inicialmente,

para confirmar su cumplimiento y de ser el caso, analizar si se ha logrado la mejora”
(p. 16).
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El autor indicd que, una vez que haya pasado un tiempo prudente después de la
aplicacion de las mejoras, evaluar los mismos para verificar su cumplimiento.
Dimension 4: Actuar

Roman (2015) argumentd: “Si se han manifestado errores en la fase anterior,

ejecutarun nuevo ciclo PDCA con nuevas acciones de mejora” (p. 16).

El autor indicO que, si se detectaron errores al verificar las acciones implementadas,

se vuelve a repetir el ciclo.

Renteria (2019) argumento: “Herramientas interrelacionas que actuan en conjunto
para definir las politicas y los propoésitos y alcanzar los mismos, un sistema de
gestién de calidad para direccionar a la empresa, enfocandola hacia el cumplimiento
de la calidaden todos sus niveles" (p. 19).

El autor indicé que, mediante la calidad, se puede lograr el mejoramiento en uno o
masniveles de la empresa, dirigiendo y controlandose por medio de diferentes

herramientas de gestion.
Dimension 1: Planificacion

Renteria (2019) argumento: “En esta fase se determinan los aspectos de calidad
relacionados a la actividad de la empresa e identifica aquellos que tienen

consecuencias negativas sobre la empresa” (p. 11).

El autor indicoé que, se debe ser coherente al momento de planificar ya que, si las

directrices apuntas hacia un objetivo distinto, todo el trabajo sera en vano.
Dimensidn 2: Operacion

Renteria (2019) argumentd: “Control y planificacion de actividades, la organizacion
debe controlar, planificar e implementar las actividades para lograr los propositos de

mejorar los productos y servicios” (p. 11).

El autor indico que, en esta fase se aplican las acciones de cambio.
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Dimension 3: Evaluacion de Desempeiio

Renteria (2019) argumentd: “Seguimientos, mediciones, examinaciones y
evaluaciones,ceterminar qué debe medirse y rastrearse, y cuando deben analizarse

y compararse los resultados logrados” (p. 12).

El autor indicé que, realizas un post test luego de la aplicacion de las mejores en

arasde verificar si estas efectivamente funcionaron.
Dimension 4: Mejora

Renteria (2019) argumento: “Deben fijar esfuerzos en la mejoria de procesos vy
operaciones para evitar los productos no conformes, mejorar los productos y
servicios para alcanzar los objetivos y mejorar los resultados del sistema de gestion
de calidad” (p. 12).

El autor indicdé que, teniendo en cuenta las etapas anteriormente realizadas, se

saquenconclusiones a fin de especificar nuevos objetivos hacia el futuro.

Castillo y Vicencio (2016) argumentaron: “Un sistema de gestion de calidad es aquel
gue fomenta la mejora constante y necesita tiempo y esfuerzo para ser elaborado,
determinado, documentado, mantenido y mejorado” (p. 22).

Los autores sefialaron que, un sistema de calidad, conlleva tiempo y esfuerzo para
su realizacién. Sin embargo, uno de los beneficios son la mejora continua y el

incrementode la productividad.
Dimension 1: Planear

Castillo y Vicencio (2016) argumentaron: “Establecer los objetivos y los medios que
cumplan con las necesidades del cliente, alineados a la politica de la empresa, deben

ser planificados y determinados” (p. 26).

Los autores sefalaron que, se describiran los procedimientos a continuar las

implementaciones del sistema de calidad.
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Dimensiéon 2: Hacer

Castillo y Vicencio (2016) argumentaron: “Los procesos son implantados” (p.26).
Los autores sefialaron que, se aplica lo planeado.
Dimension 3: Verificar

Castillo y Vicencio (2016) argumentaron: “Los procesos, productos o servicios son
supervisados y evaluados en base a las necesidades del cliente, los objetivos y

politica de empresa, los resultados son examinados, documentados y comunicados”
(p. 27).

Los autores sefialaron que las informaciones resultantes desafiaron el analisis

y la toma de decisiones posteriores.
Dimension 4: Actuar

Castillo y Vicencio (2016) argumentaron: “Acciones son tomadas para mejorar

continuamente el desempefio de los procesos” (p. 27).

Los autores sefalaron que, con todas las etapas aplicadas y realizadas, se procede
a volver a aplicar el ciclo en caso haya algun defecto, en caso no haya problemas,

se implementaran medidas preventivas para evitar los defectos lo maximo posible.

Sanchez y Montero (2016) argumentaron: “Un sistema de gestion de calidad,
ademas brindan herramientas para implementar medidas para prevenir y corregir

problemas” (p. 15).

Los autores sefialaron que, las implementaciones de un sistema de gestion de
calidad,traerd como consecuencia, un mejor rendimiento de la empresa, en el area

gue seaaplicada o en toda la empresa. Incremento de la productividad.
Dimension 1: Planificacion

Sanchez y Montero (2016) argumentaron: “Todo procedimiento empieza con un

plan. Tendremos que disefiar uno y preparar un plan de implementacion” (p. 25).
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Los autores sefialaron que, en este primer paso, se realiza un pre test para identificar
la situacién de la entidad y atacar los puntos de mejora a través de procedimientos

establecidos.
Dimensiéon 2: Desarrollo

Sanchez y Montero (2016) argumentaron: “La normativa I1ISO 9001 requiere
documentaciones del sistema de gestion de calidad, por o que necesita realizar un

manual de calidad, asi como los procesos solicitados por el sistema” (p. 25).

Los autores sefalaron que, para desarrollar la norma, recopilar datos como guia
y determinar los requerimientos para la ejecucion de la normativa ISO 9001.
Dimensidon 3: Capacitacién

Sanchez y Montero (2016) argumentaron: “En general, los empleados deben estar
capacitados para laborar de acuerdo con los requisitos de la normativa ISO 9001

y el sistema de aplicacién” (p. 25).

Los autores sefialaron que, los colaboradores deberan saber los nuevos estatus

para su cumplimiento, esto sera factor principal para la aplicacion del sistema.
Dimension 4: Auditorias Internas

Sanchez y Montero (2016) argumentaron: “Es necesario demostrar que el sistema

es eficaz” (p. 25).

Los autores sefialaron que, sera necesario hacer un test, luego de su aplicacion para

comprobar que su cumplimiento se esté dando a cabalidad.

Coaguila (2017) argumenté: “La funcién de un sistema de gestidn es ayudar a definir
funciones, métodos, areas de responsabilidad, crear recursos, etc., para que la
direccién de la entidad pueda enfocarse en los cumplimientos y alcanzar las metas

establecidas” (p. 25).
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El autor indicé que, un sistema de calidad nos ayudara a establecer las normas,

responsabilidades orientadas al logro de las metas planteadas desde un principio.

Dimensién 1: Planear

Coaguila (2017) argumentd: “Esta fase implica la planificacion de las actividades a
elaborar, asi como la identificacion de los controles y recursos que seran de utilidad
en la siguiente fase, asi como los métodos y objetivos para alcanzarlos” (p. 46).

El autor indicO que, esta fase trata en planear, armar, direccionar actividades

requeridas para alcanzar las finalidades propuestas.
Dimension 2: Hacer

Coaguila (2017) argumentd: “Fase en la cual se eligen y determinan las acciones de

mejora para atacar a las causas de las falencias encontradas en la etapa anterior”
(p.46).

El autor indicé que, en esta fase se elegiran las acciones de cambio necesarias para

aguellas falencias que aquejan a la empresa.
Dimensién 3: Verificar

Coaguila (2017) argumento: “El periodo en el que se deben examinar las acciones
elaboradas para alcanzar las metas establecidas, en otras palabras, la eficacia de

las soluciones utilizadas” (p. 46).

El autor indic6 que, en esta fase se revisara si las acciones propuestas para el cambio

efectivamente hayan cumplido su objetivo.

Dimensién 4: Actuar

Coaguila (2017) argumentd: “Lafase actuar es en la que se analizan, refinan y
estandarizan las medidas de mejora para comprobar que estan bien alineadas con

el nivel de desempefio deseado” (p. 46).

El autor indicé que, en esta fase se haran las revisiones necesarias y ajustes para

acoplar los cambios lo mas posible a la realidad y que cumplan o hagan el cambio.
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Chilon (2018) argumentd: “Forma parte del sistema de gestion de la entidad y tiene
como finalidad la consecucion de objetivos en base a finalidades de calidad
establecidos para satisfacer las expectativas, necesidades y requerimientos de los

usuarios y partes interesadas” (p. 31).

El autor indico que, es parte del sistema general de gestion de la entidad que esta
direccionada a cumplir los objetivos que estén referidos con calidad, y que satisfaga

con sus resultados a los encargados de su implementacion.
Dimensién 1: Diagnostico y Planificacion

De acuerdo a la norma UNE-EN ISO 9001 Sistemas de gestion de la calidad, citado
por Chilén (2018):
Nos permite comprender cual es el nivel de desempefio que tiene la entidad con los
requerimientos de la normativa 1ISO 9001:2015, y poder elaborar un plan de trabajo, en que

se detallen las labores, sus tiempos, responsables y funciones, que se realizaran a lo largo

delproyecto. (p. 40)
El autor indicé que, con una evaluacién antes de la aplicacion nos permitird conocer
en qué situacidon nos encontramos respecto a los requerimientos que la normativa

ISO 9001 pide, y basandose a esto desarrollar un plan de cambio que nos ayude

cumplir con los requerimientos de la normativa.
Dimension 2: Disefio del Sistema de Gestion de Calidad

De acuerdo a La Normativa UNE-EN ISO 9001 Sistemas de gestion de la calidad,
citadopor Chilén (2018): “Etapa en el que se establecen los criterios del Sistema de

Gestidnde la Calidad y determinan el soporte documentario del Sistema” (p. 40).

El autor indicé que, en esta etapa se definiran los puntos criticos de cambio y

establecer los documentos necesarios para su respaldo.

Dimension 3: Implementacion del Sistema de Gestion de Calidad

De acuerdo a La Normativa UNE-EN ISO 9001 Sistemas de gestion de la calidad,
citadopor Chilon (2018): “Mientras se plantee el sistema de gestion de calidad,

también se
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van aplicando los métodos y registros en todos los procesos y operaciones, ademas

de las areas involucradas en los objetivos establecidos” (p. 40).

El autor indico que, a medida que se van estableciendo los nuevos protocolos para
ser aplicados, estos se iran aplicando en paralelo para que la optimizacion se pueda

dar en todos los niveles correspondientes al cambio.
Dimension 4: Auditoria Interna

Conforme a La Normativa UNE-EN ISO 9001 Sistemas de gestion de la calidad,
citado por Chilén (2018):
Una vez aplicado el sistema de gestion de calidad en la empresa, se debe realizar inspecciones
internas de todo el sistema en la empresa, lo cual se hace con el fin de establecer si se estan

cumpliendo los requerimientos de ISO 9001:2015 y se ejercen de manera correcta y concreta en

todas las areas definidas y los procesos y operaciones involucradas. (p. 41)

El autor indic6 que, luego de que se hayan aplicado los cambios, sera necesario una
inspeccion generalizada, las cual nos permitira determinar si se estan cumpliendo

los objetivos planteados por el sistema de gestidon de calidad.

Variable Dependiente: Productividad

De acuerdo Prokopenko (1989) sefial6: “La productividad es la vinculacién entre el
producto fabricado o procesado por un sistema de produccion o servicioy los

recursos utilizados para lograrlo” (p. 3).

El autor indic6 que, la productividad se describe como la utilizacion adecuada de los
recursos, y dentro de ello todo lo referido a capital, energia, materiales,
informaciones enla produccién de distintos servicios y productos. La productividad
puede conceptualizarse también como la vinculacion entre la produccion y los
tiempos que se emplean para su elaboracion. El tiempo es un denominador general,
por lo tanto, es una medida muy empleada que es superior a los humanos.
Cuanto menos tiempo se necesite para lograr la finalidad, mas productivo sera el

sistema.
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Dimensién 1: Eficiencia

Segun Prokopenko (1989) indico: “Representa la produccion de productos o
serviciosde muy buena calidad utilizando el menor tiempo posible” (p. 4).

El autor indic6 que, para lograr la eficiencia deseada, se tienen que ser tener en
cuentaotros aspectos muy importantes como lo son la produccion, la capacidad de
produccién, como se encuentra las maquinarias, y otras variables las cuales influiran
directamente o indirectamente sobre qué tan eficientes somos al momento de
producir.

Dimensién 2: Eficacia

Segun Prokopenko (1989) indico: “Se describe a la eficacia como la medida en que
selogran los objetivos” (p. 5).

El autor indicé que, seremos eficaces en la medida que logremos cumplir de manera
completa nuestro trabajo. Este normalmente se puede medir en funcion al tiempo o

dependiendo de la actividad que realicemos en base a dinero, personal, etc.

Benazar y Huaraca (2020) argumentaron: “La productividad es la valoracion de
todoslos insumos empleados para la produccion de un bien” (p. 14).
Las autoras sefialaron que, seremos productivos en la medida de que tan bien

utilicemos las herramientas e insumos.
Dimensién 1: Eficiencia

Benazar y Huaraca enfatizaron: “La eficiencia es la interrelacion que se suscita entre
el resultado alcanzado y los insumos empleados, reduciendo los mismos y teniendo

en cuenta que la formacion de desechos sea minima” (p.14).

Las autoras sefalaron que, es la capacidad de poder utilizar o distribuir de la manera

mas Optima posible, la cual nos permite una produccion mayor o con menos defectos.
Dimension 2: Eficacia

Benazar y Huaraca argumentaron: “La eficacia es el nivel en el que se cumplen conlas

acciones dentro de un proceso o linea de produccion con el fin de alcanzar objetivos
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previamente planeados, esto implica también el uso de recursos” (p. 14).

Las autoras sefialaron que, sera la medida en el que cumplamos todas las metas

trazadas.

Gutierrez (2010) argumentd: “La productividad esta relacionada con los resultados
de un procedimiento o actividad, por lo que una mayor productividad significa
resultados mejores dados los recursos empleados para lograr esos resultados.” (p.
21).

El investigador indicé que, viendo siendo la vinculacion de la materia prima o

insumos y lo ya producido.
Dimension 1: Eficiencia
Gutiérrez (2010) argumentd: “Es la interaccion entre lo producido y los insumos

utilizados” (p. 21).

El autor indicé que, seremos eficientes en la medida que realicemos de manera

correcta nuestra funcion, el proceso productivo o servicio.

Dimensién 2: Eficacia

Gutiérrez (2010) argumenté: “Es el nivel en que se hacen las tareas planificadas y

se cumplen los objetivos planteados” (p. 21).

El autor indic6 que, sera a medida en que se logre todo lo planificado.

Tejada (2017) argumentd: “La productividad puede conceptualizarse de diferentes
maneras, sin embargo, el concepto central siempre ha sido la vinculacion entre la
calidad y la cantidad de los servicios o productos producidosy la cantidad de

recursos utilizados para producirlos” (p. 26).

El autor indicé que, a pesar de los conceptos y definiciones que puedan tener otros

autores, la productividad sera la relacién de lo producido entre los recursos utilizados.
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Dimension 1. Eficiencia

Segun Robbins y Couller, citado por Tejada (2017) indicaron: “Es la competencia de
lograr mayores resultados con el minimo esfuerzo” (p. 35).

El autor indico que, seremos eficientes si logramos mas con menos.

Dimensién 2: Eficacia

Tejada (2017) argumentd: “Eficacia describe a los resultados obtenidos enfocados

en las metas y la realizacion de objetivos que son fijados por las empresas” (p. 35).

El autor indic6 que, eficacia estéa relacionada con las metas y el tiempo en él que se

cumplen.

Guillermo (2018) argumento: “La productividad es un objetivo y un indicador a la vez.
Es la mejora constante del logro de la entidad, la consecuencia de la eficiencia con

gue se dirige el talento humano en general” (p. 34).

El autor indico que, lograr incrementar la productividad es un objetivo por cual toda
la empresa u organizacion esta en juego, debido a que nuestro desempefio influira

directamente o indirectamente sobre la misma.
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Dimension 1: Eficiencia
Segun Flores (2012), citado por Guillermo (2018):

La eficiencia esta relacionada con la productividad; pero solo cuando esta métrica
se usa como una medida de productividad, la productividad solo estéa relacionada con el uso de

materias primas y solo con la cantidad, no con la calidad de la produccién lograda (p. 33).

El autor indic que, la productividad en si toma cuanto es lo que se llega a producir

con determinados insumos mas no la calidad en la que se obtengan estos.

Dimensién 2: Eficacia

Segun Flores (2012), citado por Guillermo (2018) sefalo: “Estima la consecuencia

delo que se hace, del servicio o producto que se realiza” (p. 34).

El investigador indico que, se representa a la eficacia como el impacto que se puede
teneral término de la realizacién del trabajo. Si el cliente, queda totalmente satisfecho
podremos deducir que fuimos eficaces.

Yeren (2017) argumento: “Buscando un sindnimo del término, se puede sefialar al
de rendimiento, ya que la productividad requiere un buen control de los recursos en
aras de lograr los objetivos que vuelvan eficiente todas las acciones desarrolladas

dentro de la empresa” (p. 78).

El autor indicdé que, la productividad puede conseguir resultados que haga mas
eficiente a la empresa, teniendo en cuenta que para su logro se debe producir mas

con menos o lo mismo con menos.
Dimensién 1: Eficiencia

Yeren (2017) argumentd: “Es la correlacion de los recursos o insumos y el
cumplimiento de labores, como el vinculo entre las cantidades de recursos
empleados y las cantidades de recursos programados o considerados y la medida

en que se usanlos recursos, transformandolos en productos” (p. 45).
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El autor indic6 que, para lograr la eficiencia deseada, se tienen que ser tener en
cuenta otros aspectos muy importantes como lo son la produccién, la capacidad de
produccién, como se encuentra las maquinarias, y otras variables las cuales influiran
directamente o indirectamente sobre qué tan eficientes somos al momento de

producir.
Dimension 2: Eficacia

Yeren (2017) argumento:

Presentacion 100% efectiva de bienes o servicios identificados que son insuficientes en calidad y
cantidad, pero deben ser adecuados; productos que satisfacen las necesidades del
cliente o influyen en el mercado (p. 46).

El autor indico que, seremos eficaces en la medida que logremos cumplir de manera

completa nuestro trabajo.

Curillo (2014) argumentd: “La productividad es producir lo mas que se pueda, de la

mejor manera posible, para mantener al cliente satisfecho” (p. 9).

El autor indico que a mas produzcamos, teniendo en cuenta la calidad y las

necesidades del cliente, lo estaremos satisfaciendo.
Dimensién 1: Eficiencia

Curillo (2014) argumentd: “La eficiencia es una concepcion que continuamente se
emplea como sinénimo de productividad; sin embargo, se puede sintetizar como el

empleo 6ptimo de insumos y recursos” (p. 9).

El investigador indicé que, la eficiencia suele utilizarse como sinénimo de
productividad, pero este ultimo termina siendo una relacion de productos obtenidos
entre insumos,y la eficiencia es mas la correcta utilizacion de insumos en un menor

tiempo posible.
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Dimension 2: Eficacia

Curillo (2014) argumento: “Se conceptualiza como el cumplimiento de los objetivos
determinados, es el nivel en que se satisfacen las necesidades del cliente” (p. 9).

El autor indic6 que, sera la medida en el que cumplamos todas las metas trazadas.

Segun Schroeder (2009), citado por Estrada (2018) indico: “La productividad es
generalmente entendida como la relacion entre los bienes y servicio que, al seguir
suproceso de planificacion, tiempo, calidad, costos, se materializa en el producto

final, elcual se brinda al consumidor o cliente final” (p. 36).
Dimension 1: Eficiencia

Segun Sanchez (2013), citado por Estrada (2018) indico: “La eficiencia es la
competencia de las unidades de produccién para originar la maxima cantidad de

producto mediante un uso adecuado de recursos o insumos” (p. 38).

El autor indicé que, es la capacidad de poder utilizar o distribuir de la manera mas

Optima posible, la cual nos permite una produccion mayor o con menos defectos.

Dimensién 2: Eficacia

Segun Cayon (2007), citado por Estrada (2018) indico: “La eficacia la podemos

asociar la calidad” (p. 40).

El autor indic6 que, la eficacia esta relacionada en que tanto logremos satisfacer las
necesidades de nuestro cliente.

Segun Rodriguez (2012), citado por Castillejo (2017) sefialo: “Es la aptitud de la

empresa para agregar una valoracion extra a los recursos que consume” (p. 32).
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El autor indic6 que, no solamente se es productivo produciendo mas con menos o
lo mismo con menos, sino también cuando seamos capaces de agregarle un valor

agregado a nuestro producto o servicio sin que este represente un costo.
Dimension 1: Eficiencia

Segun Rodriguez (2012), citado por Castillejo (2017) afirmo: “Es la capacidad de

hacer correctamente las cosas” (p. 33).

El autor indicé que, seremos eficientes en la medida que realicemos de manera

correcta nuestra funcion, el proceso productivo o servicio.
Dimension 2: Eficacia
Segun Rodriguez (2012), citado por Castillejo (2017) argumento: “Es la aptitud de

elegir las metas adecuadas” (p. 34).

El autor indicO que, no sololograremos nuestros propésitos en el menor
tiempo posible, sino también de manera eficiente, sino también por lograr objetivos

gue realmente signifiquen un crecimiento o desarrollo para la empresa.

Medina (2005) argumento: “Se deriva del cociente que resulta de dividir el volumen
de productos por alguno o por el total de factores o insumos de su produccion” (p.
80). El autor indic6 que, viendo siendo la relacién de la producido y materia prima o

insumos.
Dimensién 1: Eficiencia

Medina (2005) argumento: “Relaciona tiempos, costo y metas de cada uno de los

productos elaborados y/u otorgados” (p. 84).

El autor indicé que, en este caso, ademas de los objetivos y el tiempo en él se

conseguiran, se incluira los costos y gastos involucrados para su realizacion.
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Dimensién 2: Eficacia

Medina (2005) sefala: “Es el nivel en el que se logra el objetivo de producciones o
entregas de bienes y/o servicios. Vincula los dos indicadores: tiempos y meta” (p.
83).

El investigador manifesté que, la eficacia también se podra determinar en la medida de

cuantotiempo nos tomemos para la obtencion de nuestro objetivo.
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. METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefio de Investigacion

3.1.1 Tipo de Investigacion

En el presente informe de investigacion es de tipo aplicada, porque ayuda a reconocer
las realidades problematicasy las razones utilizando el diagrama de Ishikawa
para implementar un sistema de gestion de calidad enfocado en la normativa
ISO 9001: 2015 con un enfoque en la temporada epidemiologia que se vive, con la
finalidad de incrementarla productividad en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez
EIRL. Asi mismo, Baena (2017), indico: “La investigacion aplicada, fija sus esfuerzos
principalmente en poner en marcha las teorias, y destina sus esfuerzos a solucionar
los requerimientos que tiene el individuo y la sociedad” (p. 18). En otras palabras, el
autor sefiala que la investigacion es tipo aplicada ya que lleva a la préactica las
diferentes teorias en base a un tema en particular, con el fin de resolver un problema

0 un planteamiento especifico.
Nivel de investigacion

El actual estudio es de nivel descriptivo y explicativo. Descriptivoya que redacta todas
las situaciones problematicas de los hechos que ocurren en la empresa
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, y explicativo debido a que identifica lascausas
raices del Diagrama de Ishikawa. En ese sentido, Hernandez & Fernandez & Baptista
(1997) expresarque el proposito de la investigacion descriptiva es
ilustrar las caracteristicas y perfiles fundamentales de sujetos, colectivos,
comunidades o cualquier otro fendbmeno bajo analisis (p. 70); y explicativo debido a
que se enfoca en explicar el por qué se da fenbmeno y en qué condiciones se da
este (p. 74). Por otro lado, el presente informe de investigacion tiene un enfoque
cuantitativo, porque los datos recolectados son medibles, y permiten su utilizacion
para la aplicacion del sistema de gestion de calidad covid-19para aumentar las

productividades en la entidad metalmecanica Grupo Nufiez EIRL.
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Este trabajo es de tipo cuantitativo ya que como bien lo menciona Hernandez:

Los datos cuantitativos se recopilan y respaldan con estadisticas; ademas, “la
investigacion cuantitativa sigue un patron (proceso) predecible y estructurado,
teniendo en cuenta que las decisiones clave sobre el método se toman antes

de la recoleccion de datos (2014, p. 6).”

El autor indicé que una investigacion es cuantitativa porque recoge datos de la misma
naturaleza y que son medibles y usables en estadistica. Estos siguen un patron
definido y se tiene que tener establecido el método a utilizar antes de recolectar los

datos.
3.1.2 Disefio de investigacion

El disefio del actual estudio es experimental, puesto que se manipulan lavariable
independiente, para analizar y medir los resultados que arroje la variable
dependiente. Asi mismo, Hernandez & Fernandez & Baptista (2014) afirmaron: “se
apoya en el manejo deliberado de una accién para evaluar sus consecuencias’
(p.121). En esa linea, los investigadores plantean que, en una investigacion de
disefio experimental, como se manipula una de las variables, observar y analizar
sus comportamientos, efectos, cambios en la variable dependiente, y con ello poder
inferir conclusiones mucho mas concretas, a fin de poder demostrar las hipétesis
inicialmente planteadas por los investigadores del actual estudio, y posterior a ello,

contrastarlo con los antecedentes de este trabajo.

El tipo de disefio es pre experimental, debido que se va a manipular la variable
independiente Sistema de Gestidén de Calidad Covid-19 para medir los efectos en la
variable dependiente Productividad en la entidad metalmecénica Grupo Nufiez EIRL,
SJL. Bajo este contexto, Hernandez & Fernandez & Baptista (2014) indicaron:“Se le
aplica el test a un grupo antes del estimulo o experimento, luego se procede con los
tratamientos y finalmente, se le hace una prueba luego del tratamiento” (p. 141).Los
investigadores sefialanque se trata de un disefio  preexperimental
donde se utilizaran las variables independientes para analizar, evaluar y medir el

efecto sobre la variable dependiente.
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Debido al periodo de tiempo, el estudio utilizé un enfoque longitudinal ya que las
variables se analizaron alo largo del tiempo observando lo que sucedia
en los registros. Los datos sobre lacausa del problema se guardan para su
analisis individual. Para ello se tomaron dos medidas, una antes de la ejecuciéon de
la variable independiente y otra luego del empleo de la variable independiente.
Doncel & Gutiérrez & Juanena (2012) sefialaron que: “es longitudinal cuando realiza
epistemologia sobre una anormalidad a través del tiempo, enfocandose a una
sucesion de momentos en el tiempo” (p. 49). Los investigadores informaron que un
estudio es de enfoque longitudinal cuando se estudia un fenémeno o problema a
través de un tiempo determinado, con el fin de contrastar resultados de antes y luego

del empleo, cambio o mejora.
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3.2. Variables y Operacionalizacion

Variable Independiente: Sistema de Gestion de Calidad

Especialistas de la ISO 9001 (2015) indicaron: “Para una empresa u organizacion,

esta es una eleccion estratégica que ayudara a mejorar su desempefio global

proporcionara una base sélida para un crecimiento sostenible en el tiempo” (p. 7).

Dimensién Planificar

Especialistas de la ISO 9001 (2015) afirmaron:

Al planificar el sistema de gestién de la calidad, la entidad
debe considerar y determinar las opciones y los peligros que se
deben tomar para que el sistema de gestion de la calidad sea seguro y logre los
resultados especificados; incrementar los establecido; evitar o minimizar efectos no

deseados; logrando la mejora. (p. 5)
AR
AC= — X100
AP

Leyenda:
AC: Actividades Culminadas

AR: Actividades Realizadas

AP: Actividades Programadas

y
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Dimension Hacer

Especialistas de la ISO 9001 (2015) indicaron: “La empresa u organizacion debe
elaborar un plan, aplicarlo y controlar sus procesos a fin de alcanzar los objetivos
parala provision de servicios y productos” (p. 10).

CR
C=—X100
CP

Leyenda:
C: Capacitaciones
CR: Capacitaciones Realizadas

CP: Capacitaciones Programadas

Dimension Verificar

Especialistas de la ISO 9001 (2015) senalaron: “La empresa requiere analizar el
comportamiento y la eficacia del sistema de gestion de la calidad. La empresa
conservara las informaciones, documentandolas apropiadamente para luego

evidenciar de los resultados” (p. 17).

IR
IC =—X100
IP

Leyenda:
IC: Inspecciones Culminadas
IR: Inspecciones Realizadas

IP: Inspecciones Programada

43



Dimensién Actuar

Especialistas de la ISO 9001 (2015) explicaron: “Las empresas deben creary
reconocer oportunidades de mejora y tomar las acciones requeridas para alcanzar los

propadsitos de la entidad y aumentar la satisfaccion del cliente” (p. 19).

OR
OL =—X100
oP

Leyenda:
OL: Objetivos Logrados
OR: Objetivos Realizados

OP: Objetivos Programados

Variable Dependiente: Productividad

De acuerdo Prokopenko (1989) sefiala: La productividad es la vinculacion entre el
producto fabricado o procesado por un sistema de produccién o servicioy los

recursos utilizados para lograrlo (p. 3).
Dimensidn Eficiencia

Prokopenko (1989) indico: “Esto significa producir un producto o servicio de muy

buena calidad en el menor tiempo adecuado” (p. 4).

TU
IE: — X100
TD

LEYENDA:

IE: indica de Eficiencia
TU: Tiempo Utilizado

TD: Tiempo Disponible
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Dimensién Eficacia

Prokopenko (1989) indico: “Se describe a la eficacia como la medida en que se

logran los objetivos” (p. 5).

E =—X100

Leyenda:
E: Eficacia
UO: Unidades Obtenidas

UP: Unidades Producidas



3.3. Poblacién, Muestra y Muestreo

3.3.1 Poblaciéon

El presente estudio presenta una poblacion integrada de 6 maquinas. Las
mismas conforman la totalidad de las maquinas de la empresay cumplen la
funcion de cortado y doblez de planchas de acero, pasos escalerasy bandejas
metalicas. La evaluacion se dio 4 meses antes y 4 mesesdespués de la
aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 en la empresa
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL. Asi mismo, Valderrama (2015) afirmo: “Es
decir, el conjunto de caracteres que ocupa cada variable en las unidades
gue componen el universo. Por lo tanto, se puede concluir que, si el universo
tiene N caracteres, entonces el tamafio de la poblacion es N” (p. 183). En ese
sentido, el investigador sefiala que la poblacién es una agrupacion del objeto
de estudio que toma cada una de las variables para su estudio.

3.3.2 Muestra

En el actual estudio, la muestra estd conformada por el niamero total dela
poblacion de la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL SJL, que son las8
maquinas que realizan el proceso de corte y doblez de laminas de acero.
Hernandez (2014) conceptualizé “La muestra basicamente es un subconjunto
de la poblaciéon. Es un subgrupo de caracteres que responden a esa
agrupacion determinado en sus cualidades al que se le denomina poblacion.”
(p.175). Asi mismo, el autor indic6 que una muestra esta integrada por una
parte de la poblacién que es de interés para el investigador. Los resultados
seran tomados en cuenta para toda la poblacion. Hernandez citado en Castro
(2003), indico: “si la poblacion total fuese de cincuenta (50) sujetos 0 menos,
entonces la muestra sera tomada como poblacion” (p. 69). Los autores sefialan

si la poblacion es inferior a cincuenta personas, siempre sera una muestra.
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3.3.3 Muestreo
El muestreo es probabilistico, debido que todas las méquinas de la empresa

seranelegidas para el estudio.

Unidad de Analisis

La maquina que se encuentra en la entidad metalmecanica Grupo Nufez EIRL.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Este estudio utiliza métodos de observacion y los datos estan disponibles
dentro de la entidad metalmecéanica Grupo Nufiez EIRL. En ese sentido,
Hernandez (2014) indico:

La recopilacidn de datos significa desarrollar un plan de programa especifico para
ayudarnos a recopilar datos para un propésito especifico. En esta fase, necesitamos definir
uno o mas tipos y métodos que usaremos para obtener los datos. Losprocedimientos

deben ser confiables, validos e imparcial (p.198).

El autor indic6é que para la recoleccién de datos es necesario elaborar un plan
que nos de la orientacion adecuada para registrar datos. En esta etapa se
elegirdn los métodos para la recoleccion, los mismos deben ser confiables,
tienen que ser validados y deben presentar objetividad. En la investigacion se
emple6como instrumento de la hoja de registro en la empresa metalmecénica
GrupoNufez EIRL, en ese sentido, Hernandez & Fernandez & Baptista (2014)
afirmaron: “Medio que el recolector de datos utiliza para recopilar informacién
sobre la o las variables que posee su investigacion” (p. 169). Los
investigadores sefialaron que el instrumento es utilizado en la investigacion
como objeto para registrar toda la informacion y todos los datos concernientes

a la variable a investigar.
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Validez y Confiabilidad del Instrumento

Para la investigacion se valido a través juicio de expertos de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial los instrumentos utilizados para corroborar
que efectivamente miden lo que pretenden medir, en este caso para la
aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 en la entidad
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL. En ese sentido, Sampieri & Mendoza
(2018) indicaron: “La validez se obtiene a través del juicio de expertos”. (p.
326). Bajo este contexto, los investigadores sefalaron que la validez de los
instrumentos de un estudio se obtiene por expertos calificados en el tema, ya
que sin su validacion, los instrumentos propuestos para la obtencionde los
resultados, no seran lo suficientemente confiables para obtener datos que
efectivamente revelen la situacion real de la empresa, y que por el contrario,

no ayuden a implementar una mejora.
Tabla 2

Expertos para Validacion

Experto Grado de Instruccion Resultados
Luz Graciela Sdnchez Ramirez Doctora Aplicable
Javier Francisco Panta Salazar Doctor Aplicable
Enrique Miguel Pardo Esquerre Magister Aplicable

Nota: Expertos que evaluaron el instrumento.
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Confiabilidad

En el estudio, los instrumentos utilizados fueron confiables, debido a quesu

aplicacion arrojo datos iguales de una manera reiterada, por lo que se infiere

y afirma que fueron consistentes y coherentes. Bajo este contexto, Martinez &

March (2015) afirmaron: “la confiabilidad nos indica hasta qué punto los

resultados obtenidos producto de la utilizacion de un instrumento son

consistentes, concretos y utiles,” (p. 116). En ese sentido, los autores indicaron

que la confiablidad nos muestra que tan acertados son los resultadosobtenidos

de los instrumentos. Esto nos podra afianzar la utilizacion de las herramientas

y con ello obtener resultados concretos que aseguren unasolucion objetiva del

problema en cuestion.

Tabla 3

Alfa de Cronbach

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de

Cronbach

N de elementos

,881

Tabla 4

Tabla de Consistencia Interna

Rango

0,53 a menos
0,54 a 0,59
0,60 a 0,65
0,66 a 0,71
0,72a0,99
1,0

Nivel de Validez

Validez nula
Validez baja
Valido

Muy valido
Excelente validez
Validez perfecta
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Tomado de “Desempeiio laboral de los trabajadores y celeridad procesal en los
demandantes de procesos de alimentos en la Corte Superior de Justicia de
Lima Este” de A. Zevallos, 2018. Lima: Universidad Nacional de Educacion Enrique
Guzman y Valle

Interpretacion:

Los datos correspondientes a los instrumentos fueron procesados por el
SPSS, a fin de verificar el nivel de validez de los mismos, obtenido como
resultado un 0,881, esto significa que el instrumento tiene una confiabilidad
excelente de acuerdo con nuestratabla de calificacion de confiabilidad.
Zevallos (2018). En ese sentido, los instrumentos cumplirdn a cabalidad su

funcién, la cual es recolectar datos.

3.5. Procedimientos
En el actual estudio se tomaron en cuenta los siguientes pasos:

Paso 1: Observar, conocer y detallar todo aquello que guarde relacién con la
disminucién en la empresa de la productividad. Con los datos obtenidos, se
elaboré un Diagrama de Ishikawa para conocer las razones que causan la
problemética general, luego, se resaltaron las causas mas influyentes

mediante un Diagrama de Pareto.

Paso 2: Recolectar las fuentes literarias que sean necesarias y que tengan
relacion para que sean utilizadas para obtener la informacién concerniente al

estudio para su desarrollo.

Paso 3: Determinar las técnicas a utilizar, asi como los instrumentos para la
recoleccion de datas que fuesen requeridas para desarrollar el estudio.Las
técnicas que se utilizaran son: el analisis documental y la observacién; entre

los instrumentos: la guia de entrevista y la hoja de registro.

Paso 4: Evaluar las operaciones que son objeto de estudio durante dieciséis
semanas antes de las implementaciones de la mejora. Seguidamente,

proponer opciones de mejora por tipo de causas encontrada, referidas a cada
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dimensiénde la variable independiente, para lograr una solucion.

Paso 5: Evaluar y analizar los datos obtenidos mediante un registro en una
base de datos, para luego ser identificados y tomar acciones que nos

conduzcan al cumplimiento de los objetivos.

Paso 6: Realizar la evaluacién y analisis estadistico antes y después de
implementadas las mejoras. Ademas, se realizara el analisis de los resultados

conseguidos, la discusion y conclusion de la investigacion.

Este proceso serd desarrollado en el tiempo de 4 meses antes y 4 meses

después de la implementacion del sistema.

3.6. Métodos de Analisis de Datos

Para el tratamiento de los datos se realiz6 un analisis de estadistica

descriptivo e inferencial en la investigacion.

Estadistica Descriptiva

En la presente investigacion se uso la estadistica descriptiva ya que con ella
se pudo mostrar en tablas de resumen la variacion de datos de que hubo antes
y luego del empleo del sistema de gestibn de calidad covid-19 en la
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL. En ese sentido, Rincon (2019) sefialo: “Las
estadisticas descriptivas son técnicas que ayudan a mostrar, describir o
sintetizar informaciones en una agrupacion de datos” (p. 1). Bajo este
contexto, elautor indico que las estadisticas descriptivas se encargan de
estudiar las técnicasy métodos que nos permitiran detallar en resumen
informacion correspondientea una serie de datos conseguidos a raiz de los

instrumentos empleados en las diferentes operaciones de la organizacion.
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Estadistica Inferencial

En el actual estudio se us6 la estadistica inferencial ya que con la misma se
pudo afirmar las hipétesis planteadas y tomarlas como base parala poblacion
estudiada en la aplicacion del sistema de gestion de calidad covid-19 en la
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL. En esa linea, Rincon (2019)indico: “La
estadistica inferencial estudia métodos y procesos que tienen
como finalidad generalizar o extender las informaciones de una muestra
a toda la poblacion” (p. 2). En otras palabras, el autor refiere que la estadistica
inferencial estudia procedimientos con los quese podra tomar los resultados

de una muestra, para toda la poblacion.

3.7 Aspectos Eticos

El actual estudio se realizd en la entidad metalmecanica Grupo Nufez EIRL,
localizada en el distrito de San Juan de Lurigancho. Asi mismo, la investigacion
tuvo en cuenta el respeto por la propiedad intelectual para su realizacion, es por
eso que, por medio de citas bibliograficas, se hizo mencion a todas las fuentes
de informaciones que han autorizado elaborar y contribuir en el aporte de
conocimiento. Por otro lado, la investigacién realizada sin manipulacion de los
datos recopilados de las empresas muestra compromiso Yy honestidad.
Finalmente, en el anexo 25 se puede apreciar la autorizacion de la empresa

para poder elaborar esta investigacion.
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IV. RESULTADOS

Grupo Nufiez EIRL, es una entidad mediana con 8 afios de experiencia en la
industria metalmecénica, dirigidos al sector primario, secundario y terciario.
Disefio, fabricacion e instalacion de estructuras metélicas de acero estructural
y acero inoxidable. Su gama de productos incluye construcciones metalicas,
andenes, lineas de produccion, almacenes, aparcamientos, escaleras,
barandillas, pasarelas, andenes y naves industriales. Siendo los principales
clientes las empresas constructoras elemental arquitectos SAC, Conkreto SA,

EF contratistas, Botica Inkafarma y Hospital Sabogal.
Ubicacién de la empresa

La entidad esta localizada en la Avenida Jardines Este Mza. X Lote. 1b san
juan de Lurigancho, Lima Perd.

En el anexo 28 se puede apreciar la ubicacion de la empresa en el mapa.
Mision

Ser una empresa lider en el sector metalmecanico comprometidos con las
necesidades de nuestros clientes, ejecutando sus requerimientos
eficientemente. Cumpliendo los lineamientos de calidad, seguridad en el

trabajo y medio ambiente, con personales capacitados para el servicio de

nuestros productos fabricados.

Vision

Ser una empresa consolidada en el Per con posicionamiento en el mercado
de soluciones de productos metalicos en la industria metalmecanica,
enfocadndonos en mejorar nuestros procesos para el beneficio de nuestros

clientes.

En el anexo 29 se puede visualizar el organigrama de la empresa.
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Historia de la Empresa
Grupo Nufez EIRL, se fundé el 17 de septiembre del 2012 en el distrito de San

Juan de Lurigancho, Lima. En la actualidad esté inscrita en el Registro
Nacional de Proveedores, bajo contrato con el Estado del Perd, parala

actividad comercial en la produccién y fabricacion de metales estructurales.

» RUC: 20549555960

= Condicion: Activo

= Fechade Inicio de Actividades: 17 / Septiembre / 2012

» Actividad Comercial: Fabricacion y produccién de metales
para uso estructural.

= Direccioén Legal: Av. Jardines Este Mza. Xv Lote. 1b

= Distrito: San Juan De Lurigancho

= Departamento: Lima, Peru

En el anexo 30 se puede apreciar la linea de servicios, en el anexo 31 se aprecia la
linea de productos, en el anexo 32 se aprecia la lista de equipos, en el anexo 33 se
visualiza la lista de maquinarias y en el anexo 34 la lista de herramientas.
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Tabla 5
Lista de Materiales, equipos y maquinas

LISTA DE MATERIALES, EQUIPOS Y MAQUINARIAS - GRUPO NUNEZ EIRL

Supervisor: MICHAEL LEON Area: produccién FECHA: 6/10/2020
Y ventas
Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10
MAQUINARIAS EQUIPOS MATERIALES
Guillotina Esmeril Escuadra
Roladora Comprensora Comba
Plegadora Oxicorte Alicate
soldadora Destajadora Sisaya
Tornillo de banco Prensadora
Taladro de banco Cinta métrica
Tronzadora Gramil

LISTA DE MATERIALES, EQUIPOS Y MAQUINARIAS

Supervisor: MICHAEL LEON ' Area: produccién y ventas

Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03

- GRUPO NUNEZ EIRL

FECHA: 6/10/2020

OPERACIONES: 10

PRODUCTOS

SERVICIOS

Edificios Metalicos

Plataformas Lineas

de Proceso

Almacenes

Escaleras

Barandas

Pérticos

Corte de Plancha Metalica

Doblez de Plancha Metélica

Unioén de Planchas Metalicas
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Tabla 6

Estado de Ganancias y Pérdidas

ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS MENSUAL

FECHA: 2/08/2020

EMPRESA: GRUPO NUNEZ EIRL

Costos de Servicio Costos Administrativos Costos de Ventas
Mano De
Obra 6120 Recepcionista 800 Teléfono 70
Alquiler Local 2500 Contador 120
Otros Gastos 800 Gerente 1500
Total 9420 2420 70 11910

ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS

FECHA: 2/08/2020

EMPRESA :GRUPO NUNEZ EIRL

VENTASNETAS

COSTO DE VENTAS
UTILIDAD BRUTAEN VENTAS
GASTOS DE OPERACION

GASTOS ADMINISTRATIVOS
GASTOS DE VENTAS
UTILIDAD EN OPERACIONES
IMPUESTO SOBRE LARENTA
UTILIDAD NETA

14000
9420
4580
2420
70 2490
2090
0,18 376,2
s/. 1713,8
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Descripcién del Proceso Productivo

La empresa Metalmecanica Grupo Nufez EIRL, realiza el servicio de corte y
doblez a 3 productos principalmente: pasos para escaleras, bandejas

metalicas y planchas acanaladas.

A continuacién, vamos a detallar el proceso de produccién de manera

especifica delos productos:

Pasos Escaleras: Para la elaboracion de los pasos escaleras, primero el
proveedor o cliente debe traer hacia nosotros la materia prima que son las
planchas metalicas, se recepciona el material y se almacena de acuerdo a

programacion de orden de llegada.

La siguiente operacion continua en la mesa de habilitado donde se realiza el
analisis del trabajo, eliminacién de suciedad, y esquirlas ademas se realiza un
marcaje correspondiente, de esta manera se cumple con el habilitado para la

siguiente operacion de corte.

En la operacién de corte el operario lleva la plancha metalica a la maquina
guillotina donde realiza cortes rectos, de acuerdo al pedido del cliente y tipo de
escalera. Posteriormente vuelve a la mesa de habilitado a corregirse las
imperfecciones y esquirlas de la plancha metélica, asi mismo se realiza un

marcaje para la siguiente operacion que es el doblez.

El doblez o plegado de plancha metalica se puede ejecutar en distintos

angulos, segun especificacion del cliente o modelo de pasos de escaleras.

La siguiente operacion es el rellenado de soldadura y union de estructuras
metalicas, la soldadura que utilizamos es eléctrica y autégena. Eso varia de

acuerdo al disefo de las escaleras.

Y por ultimo se realiza la operacién del pintado, utilizamos el equipo
comprensor. Primero se realiza un pintado a base con sincromato,

posteriormente usamos la pintura de acabado con gloss.
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Bandejas Metalicas: Para la elaboracion de bandejas metélicas, primero el
proveedor o cliente debe traer hacia nosotros la materia prima que son las
planchas metélicas, se recepciona el material y se almacena de acuerdo a

programacion de orden de llegada.

La siguiente operacion continua en la mesa de habilitado donde se realiza el
analisis del trabajo, eliminacion de suciedad, y esquirlas ademas se realiza un
marcaje correspondiente, de esta manera se cumple con el habilitado para la

siguiente operacion de corte.

En la operacion de corte el operario lleva la plancha metélica a la maquina
guillotina donde realiza cortes rectos, de acuerdo al pedido del cliente y tipo de
bandeja metalica.

Posteriormente vuelve a la mesa de habilitado a corregirse las imperfecciones
y esquirlas de la plancha metalica, asi mismo se realiza un marcaje para la

siguiente operacion que es el doblez.

El doblez o plegado de plancha metalica se puede ejecutar en distintos

angulos, segun especificacion del cliente o modelo de bandejas metalicas.

La siguiente operacion es el rellenado de soldadura y union de estructuras
metalicas, la soldadura que utilizamos es eléctrica y autégena. Eso varia de

acuerdo al disefo de las escaleras.

Y por ultimo se realiza la operacion del pulido, tenemos un equipo pulidor con
disco copa, que se encarga de dar el acabado perfecto, liso y limpio de

impurezas.
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Planchas Acanaladas: Para la elaboracion de planchas acanaladas, primero
el proveedor o cliente debe traer hacia nosotros la materia prima que son las
planchas metélicas, se recepciona el material y se almacena de acuerdo a

programacion de orden de llegada.

La siguiente operacion continua en la mesa de habilitado donde se realiza el
analisis del trabajo, eliminacion de suciedad, y esquirlas ademas se realiza un
marcaje correspondiente, de esta manera se cumple con el habilitado para la

siguiente operacion de corte.

En la operacion de corte el operario lleva la plancha metélica a la maquina
guillotina donde realiza cortes rectos, de acuerdo al pedido del cliente y tipo de
planchas acanaladas.

Posteriormente vuelve a la mesa de habilitado a corregirse las imperfecciones
y esquirlas de la plancha metélica, asi mismo se realiza un picado de plancha
que es un corte en destaje, quedando listo para la siguiente operacion que es

el doblez.

El doblez o plegado de plancha metalica se puede ejecutar en distintos

angulos, segun especificacion del cliente o modelo de pasos de escaleras.

En el anexo 35 se visualiza el diagrama de operaciones de los Pasos
Escaleras, en el anexo 36 se aprecia el diagrama de operaciones de las
Bandejas Metélicas y en el anexo 37 se visualiza el diagrama de operaciones
de las Planchas Acanaladas.
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Actividades Criticas de Produccion

Para determinar las actividades criticas de produccion en la empresa
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL se registr6 datos bajo un enfoque de
mejora continua con las dimensiones planificar, hacer, verificar y actuar, como
demuestra la teoria. De esta manera se espera tener un analisis confiable,
certero y general de toda la cadena de suministros de la empresa

metalmecanica.

El estudio de la investigacion abarca 3 areas de la empresa; se centra en el
taller de produccidn, ventas de planchas metélicas y administracion.

En el anexo 38 se podra visualizar el Layout de la empresa antes de la
aplicacion del sistema de gestion de Calidad. En el anexo 39 se aprecia el
diagrama de flujo de planchas acanaladas, en el anexo 40 se muestra el

diagrama de flujo de las bandejas metalicas y en el anexo 41 se aprecia el
diagrama de flujo de los pasos escaleras.

Tabla 7

Aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19

APLICACION DE SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD GRUPO NUNEZ EIRL- ANTES

Ishikawa
Pareto
Flujogramas
PLANIFICAR  Layout
Cuadro general clientes y produccién estimadaHoja de
toma de tiempos
Check List General de calidad - ISOEstado
de ganancias y perdidas

OCUMentos formales como empresa -carencia de documentos funcionamientoDocumentos
de maquinaria - carencia de mantenimiento
Produccion requerida - carencia de orden y proyeccion de produccionCarencia
de sefializacion

HACER

VMlantenimiento Correctivo no documentado

Supervisién aleatoria no documentada
VERIFICAR

Capacitaciones ateatortas no documentadas
Obijetivos aleatorios no proyectados Redisefios
ACTUAR aleatorios no proyectados
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Actividades Criticas en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL - Planificar

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

MANO DE OERA

Problemas—""
Ruidos elevados — auditivos

Exceso de — Carencia ’
Carencia de faltas innovacién y Herramientas ¥
cantrol tecnolozia obsoletas .
g Escala Problemas ¥
. TS oculares
personal no _—¥ iluminacion
Personal _¥ 2
> productivo
desmotivado Carencia de o . )
plande —* Maquinaria —% Carencia de = Carencia de
Carencia de __» Carencia de g mantenimiento walograda pe.rsot\al de hlglecre Y
SAEIECEA capacitaciones limpieza salubridad
Carencia de i -
Retraso de AR CBre'nc]a de carencia de
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Figura 3. Diagrama Ishikawa (Causa—Efecto) de la carencia de un Sistema de Gestidén de Calidad Covid-19 en la

empresa Metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020
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Tabla 8

Causas y Frecuencias

Causas Detalle del Problema Frecuencia ;Zicmuﬁlr;jz Porcentaje APSJ:;E!:ITJE
Q1 Incumplimiento de actividades 15 15 14% 14%
Q2 Carencia de capacitaciones 12 27 12% 26%
Q3 Carencia de inspeccion y supervision 10 37 10% 36%
Q4 Incumplimiento de objetivos 9 46 9% 44%
Q5 Maquinaria malograda 8 54 8% 52%
Q6 Insumos defectuosos 7 61 7% 59%
Q7 Herramientas obsoletos 7 68 7% 65%
Q8 Exceso de faltas 6 74 6% 71%
Q9 Personal no productivo 5 79 5% 76%
Q10 Errores de produccién 5 84 5% 81%
Ql1 Insumos a destiempo 5 89 5% 86%
Q12 Proveedores no fidelizados 5 94 5% 90%
Q13 Problemas auditivos 4 98 4% 94%
Q14 Problemas oculares 3 101 3% 97%
Q15 Carencia de Higiene y Salubridad 3 104 3% 100%

TOTAL 104

Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama de Pareto Grupo Nufez EIRL

120 120%
100 - a8%  100%
9470
00%
/0
80 81% 80%
/0
/0
65%
60 9 60%
/0
499,
40 40%
/0
Yo
20 20%
/0
0 0%

Q1 Q2 Qa3 Q4 Qs Q6 Q7 Q38 Qs Q10 Qi1 Q12 Qi3 Qi4 Q15

N Frecuencia B Frecuencia Acumulada e Porcentaje Acumulado

Figura 4. Diagrama de Pareto de Causas y frecuencias.

Evaluacion:

Fuente: Elaboracion Propia Se evidencia en el diagrama de Pareto que el 20% de las causas originan el 80% de los efectos, siendo las 10

operaciones con mayores incidencias.
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Tabla 9

Verificacion y Medicion de Tiempos

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos

Supervisor: MICHAEL
LEON

Area: produccion y ventas

FECHA: 6/10/2020

Etapa: IMPLEMENTACION

Productos: 03

OPERACIONES: 10

MINUTOS AL 1o7AL DE MINUTOS UNIDAD
Ne PRODUCTOS SEMANAS PRODUCTO DIAS LABORALES oa ot PRODUCCION NUTOS UNID

Acanalados  Metslicos 1 ACANALADO 6 540 3240 216 15

2 pasos metalicos 2 ACANALADO 6 540 3240 220 15
3 Bandejas Metélicas 3 ACANALADO 6 540 3240 214 15
4 PASOS 6 540 3240 650 5

5 PASOS 6 540 3240 646 5

6 BANDEJAS 6 540 3240 406 8

7 BANDEJAS 6 540 3240 395 8

8 BANDEJAS 6 540 3240 390 8

9 ACANALADO 6 540 3240 214 15

10 ACANALADO 6 540 3240 220 15

11 ACANALADO 6 540 3240 210 15

12 PASOS 6 540 3240 640 5

13 PASOS 6 540 3240 648 5

14 BANDEJAS 6 540 3240 400 8

15 BANDEJAS 6 540 3240 402 8

16 BANDEJAS 6 540 3240 407 8

Tabla 10

Verificacion y Medicidén de Tiempos — Planchas Acanaladas

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos planchas acanaladas

Supervisor: MICHAEL LEON

Etapa: IMPLEMENTACION

Avrea: produccion y ventas

Productos: 03

FECHA: 6/10/2020

OPERACIONES: 10

ARIAS PRODUCCION
Ne DIAS PRODUCTO MINUTOS AL DIA TIEMPO UNIDAD PRODUCIDA
INVOL CRAS DIARIA
GUILL
1 T ACANALADO PLEGA TiNA 540 35 15,43
sui OFA
1 2 ACANALADO PLEGA TiNA 540 40 13,50
ORA
GUILLO
1 3 ACANALADO 540 33 16,36
PLEGA TINA
GuiLloY"A
1 4 ACANALADO 540 42 12,86
PLEGA TINA
UKA
GUILL
1 5 ACANALADO PLEGA TINA 540 35 15,43
GUILL ORA
1 6 ACANALADO PLEGA TINA 540 30 18,00

ORA

Promedio minutos de unidad producida 15
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Tabla 11

Verificacion y Medicion de Tiempos — Pasos Metélicos

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL
Hoja de toma de tiempos pasos metdlicos

Supervisor:
MICHAEL LEON

. 3 FECHA: 6/10/2020
Area: produccion y ventas

Etapa: Productos: 03 OPERACIONES: 10
IMPLEMENTACION
MAQUINARIAS PRODUCCION
o MINUTOS AL DIA TIEMPOUNIDAD PRODUCIDA
N bias PRODUCTO INVOLUCRAS DIARIA
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 1 PASOS SOLDADORA 540 108 5,00
COMPRENSORA
GUILLOTINA
PLEGADORA
540 100 5,40
1 2 PASOS SOLDADORA
COMPRENSORA
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 3 PASOS SOLDADORA 540 115 4,70
COMPRENSORA
GUILLOTINA
PLEGADORA
54 105 5,14
1 4 PASOS SOLDADORA 0 0 !
COMPRENSORA
GUILLOTINA
1 5 PASOS PLEGADORA
SOLDADORA
COMPRENSORA
540 109 4,95
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 6 PASOS SOLDADORA
COMPRENSORA 540 110 4,91

Promedio minutos de
unidad producida

Tabla 12

Verificacion y Medicion de Tiempos -
Bandejas Metalicas

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPO GRUPO NUNEZ EIRL
Hoja de Toma de Tiempos Bandejas Metdlicas

Supervisor:
Michael Leén Area: Produccién y Ventas Fecha: 6/10/2020
Etapa:
Implementacion Produccién: 03 Operaciones: 10
° 3 TIEMPO UNIDAD
N DIAS PRODUCTO MAQUINARIAS INVOLUCRADA MINUTOS AL DIA PRODUCCION DIARIA PRODUCIDA
1 1 ACANALADO GUILLOTINA PLEGADORA 540 67 8,06
SOLDADORA ESMERIL
1 2 ACANALADO GUILLOTINA PLEGADORA 540 70 7,71
SOLDADORA ESMERIL
1 3 ACANALADO GUILLOTINA PLEGADORA 540 60 9,00
SOLDADORA ESMERIL
1 4 ACANALADO GUILLOTINA PLEGADORA 540 80 6,75
SOLDADORA ESMERIL
1 5 ACANALADO GUILLOTINA PLEGADORA 540 68 7,94
SOLDADORA ESMERIL
1 6 ACANALADO GUILLOTINA PLEGADORA 540 67 8,06
SOLDADORA ESMERIL
Promedio minutos de unidad producida 8
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Tabla 13

Clientes y Produccion

Supervisor: MICHAEL LEON

Etapa: IMPLEMENTACION

CLIENTES Y PRODUCCION GRUPO NUNEZ EIRL

Area : produccibn y ventas

Productos: 03

FECHA: 6/10/2020

OPERACIONES: 10

Cliente Tiempo Produccion Costo Produccion Adelantos y Cancelaciones
] N Tiempo  Tiempo Entregaa Costo total de Adelanto cancelacion ~ Totalde  senvicio concluido
Empresa Contacto Numero servicio  inado  entrega Tiempo unitario productos costoTotal 40% Aprox. 60% Aprox. pago exitos amente
contratistas EF carlos izaguirre 928753896 canaletas 18 18 VERDADERO 15 600 9000 3600 5400 9000
VERDADERO
Elemental arquitectos Jesus Mendoza 963789456 canaletas 24 28 FALSO 16 500 8000 3200 4800 8000
VERDADERO
Escaleras EIRL Juan Saavedra 978423156 Pasos 12 14 FALSO 6 1300 7800 3120 4680 7800
VERDADERO
Bandejitas SAC Ronaldo Calmet 997859896 Bandejas 12 13 FALSO 6,5 800 5200 2080 3120 5200
VERDADERO
conkreto SA Samuel Saravia 996478324 canaletas 12 14 FALSO 15 500 7500 3000 4500 7500
VERDADERO
Mundo acanalado SAC Jorge Pacheco 986745784 canaletas 18 20 FALSO 15 700 10500 4200 6300 10500
VERDADERO
Estructuras vargas EIRL Adrian Mufioz 994786598 pasos 6 7 FALSO 6 650 3900 1560 2340 3900
VERDADERO
Grupo Benavidez EIRL Piero Huaman 992852741 pasos 6 6 VERDADERO 5 600 3000 1200 1800 3000
VERDADERO
Metalicos SA Alex Murga 993852649 Bandejas 12 12 VERDADERO 6,5 800 5200 2080 3120 5200
VERDADERO
Doblez Jimenez EIRL Jaime Diaz 998753951 canaletas 6 7 FALSO 17 230 3910 1564 2346 3910
VERDADERO

66



Se aplicé un check list de calidad en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL,
para recopilar informacion y tener un porcentaje general de cada area de la empresa
como sugiere nuestro autor base calidad 1ISO 9001; siendo el porcentaje general de

pre evaluacion. 28,6%.

Tabla 14

Porcentaje General de Evaluacion de Sistema de Gestion Ambiental

PORCENTAJE GENERAL DE EVALUACION DEL SISTEMADE GESTION AMBIENTAL

Supervisor: MICHAEL Area: produccion y

LEON Ventas FECHA: 6/07/2020

RESPONSABILIDA

GESTION DE REALIZACION DEL GESTION DE D DE LA MEDICION, ANALISIS Y
PROCESOS PRODUCTO CALIDAD DIRECCION MEJORA
PORCENTAJE
TOTAL
INFRAESTRUCTURA PLANIFICACION DE REQUISITOS RESPONSABILIDAD DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
REALIZACION DE GENERALES LA DIRECCION CONTROL DEL PRODUCTO
AMBIENTE DE PRODUCTO NO CONFORME
TRABAJO REQUISITOS DE LA ANALISIS DE DATOS
PROCESOS DOCUMENTACION MEJORA
RELACIONADOS CON EL
CLIENTE
30,00 25,00 21,54 40,00 26,67 28,5

67



Actividades criticas en la empresa Grupo Nufiez — Hacer
Formalidad Documentaria de Empresa

Grupo Nufiez EIRL, como empresa se encuentra formalmente inscrito en SUNARPyY
esta actualizado en conceptos tributarios por Ley; Grupo NuUfiez carece de
documentacion que perjudican directamente en las actividades de produccion:
Licencia de funcionamiento otorgada por entidades como el Minsa, Sunafil y
Municipalidad de San Juan De Lurigancho.

En el anexo 42 se visualiza el Registro en Sunarp, en el anexo 43 se aprecia la
cantidad de trabajadores.

Formalidad Documentaria de Maquinarias

Grupo Nufiez EIRL, tiene registrado formalmente las maquinarias de produccion
(Guillotina, Roladora y Plegadora); Grupo Nufiez carece de programacion de
mantenimiento en maquinarias, esto perjudica directamente en las actividades de
produccién, como son: Fallos repentino, productos fallidos, cuellos de botella y

Tiempo ocio en el personal de produccion.

Se evidencia en la Empresa Metalmecanica Grupo Nuiez EIRL, que no cuenta con:

e Ficha técnica de la empresa

e Ficha técnica de maquinarias y equipos.

e Registros de cartera de clientes carencia de orden y proyeccion de
produccion.

e Carencia de Sefializacién y Orden en Planta de Produccién

Trabajadores sin utilizar los equipos de proteccion personal adecuado e
instalaciones eléctricas riesgosas, carencia de matriz de identificacion de peligros y
riesgos, carencia de sefalizacion en cuanto a seguridad y salud en el trabajo, calidad
y ambiental, carencia de programaciones de capacitaciones en temas de seguridad,

calidad y ambiente.
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Actividades criticas en la empresa Grupo Nufiez — Verificar
Mantenimiento correctivo no documentado

La empresa metalmecénica Grupo Nufiez EIRL, aplica un mantenimiento correctivo,
y no tiene registros documentarios de los mantenimientos que se sucedieron en las

magquinarias.

Supervision aleatoria no documentada. La empresa metalmecénica Grupo Nufiez
EIRL, aplica una supervision aleatoria a sus servicios de corte y doblez (Planchas
acanaladas, Pasos de escaleras y Bandejas metélicas), carece de un formato y
registros de supervision que garanticen la calidad de sus servicios en su totalidad de

produccién.

Actividades criticas en la empresa Grupo Nufiez — Actuar Capacitaciones
aleatorias no documentas. La empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, aplica
capacitaciones aleatoriamente 1 vez al mes sin planeamiento de ejecucion y
documentaria; siendo estas actividades criticas en el area de producciéon. Objetivos
aleatorios y rediseifio de planta no proyectado ni documentado. La empresa
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, no proyecta sus objetivos, no planifica su
produccion, por consecuencia no tiene definido los redisefios de planta, siendo estas

actividades criticas en el area de produccion.

En el anexo 44 se visualiza el Layout de la empresa Post Aplicacién del sistema de
gestion de calidad Covid-19.
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Situacion propuesta de la empresa

Tabla 15
Planificacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19

APLICACION DE SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD GRUPO NUNEZ EIRL - DESPUES

Ishikawa

Pareto

Flujogramas

Layout

Diagrama de procesos

Cuadro general clientes yproduccion estimadaHoja de
toma de tiempos

Check list General de calidad - iso

Estado de ganancias y pérdidas

PLANIFICAR

Organigrama

Plano de taller de empresa

Sefializacion de areas produccion

Capacitacion al gerente

Sefializacion de politicas: calidad, seguridad y ambientalMapa de
HACER riesgo

Matriz iper

Plan para la vigilancia, prevencién y control del covid 19 en el trabajo.Plan de

seguridad en el trabajo

Documentacién de funcionamiento (municipalidad, Minsa)certificado de

operatividad trabajos en altura

Ficha técnica de maquinarias
Ficha técnica de empresa
Check list de inspeccion especifica de servicios Registro
de asistencias y sueldo de trabajadoresCheck list de
VERIFICAR  estado de herramientas
Check list de seguridad en el trabajo
Registro, programacion y ejecucion de capacitaciones check list de
estado de equipos
Check list de inspeccion de maquinarias Pagina

web yredes
Plan de trabajo

ACTUAR s
Redisefio de planta - Layout
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Situacion propuesta de la empresa metalmecanica Grupo Nufiez — Planificar

MANO DE OBRA

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

Bajos
Personal indicesde __p
Enfermo faltas Ocasién por -
falla de operario Magquinaria — Desobediencia Higieney
malograda del personal % salubridad [ Baja
productividad por
o carencia de
i Sistema de
Gestion de
Calidad
Fallo del Corte de luz en
personal la zona de \
. Proveedores produccion Bajos
\ Marketingy —p nofidelizados indices de
Bajos indices contratos incumplimi —p
de errores de ento de
produccién objetivos
MATERIAL METODO MEDICION

Figura 5. Diagrama Ishikawa (Causa—Efecto) de la carencia de un Sistema de Gestion de Calidad temporada Covid-19en
la empresa Metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020 — Post Aplicacion

Evaluacién: Como se puede evidenciar en el diagrama Ishikawa después de la aplicacion de un sistema de gestion de calidad se ha disminuido las
causas que generan baja productividad con respecto al diagrama anterior y se complementara el andlisis con el diagrama de Pareto.




Tabla 16
Tabla de Frecuencias — Post Aplicacion

DIGRAMA PARETO GRUPO NUNEZEIRL

Causas Detalle del Problema Frecuencia ' coooncld Porcentaje Porcentaje

Acumulada Acumulado
Q1 Incumplimiento de actividades 2 2 22% 22%
Q2 Proveedores no fidelizados 2 2 22% 22%
Q3 Incumplimiento de objetivos 2 2 22% 22%
Q4 Herramientas obsoletas 1 4 11% 44%
Q5 Exceso de faltas 1 4 11% 44%
Q6 Errores de produccion 1 4 11% 44%
Q7 Insumos defectuosos 0 5 0% 56%
Q8 Maquinaria malograda 0 6 0% 67%
Q9 Personal no productivo 0 6 0% 67%
Q10 Carencia de inspecciones y supervision 0 - 7 0% 78%
Q11 Insumos a destiempo 0 7 0% 78%
Q12 Carencia de capacitaciones 0 - 9 0% 100%
Q13 Problemas auditivos 0 9 0% 100%
Q14 Problemas oculares 0 9 0% 100%
Q15 Carencia de Higiene y Salubridad 0 9 0% 100%

TOTAL 9
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Diagrama de Pareto Grupo Nufez EIRL
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Figura 6. Diagrama de Pareto — Post Aplicacion

Evaluacion: Como podemos evidenciar en el Diagrama de Pareto después de la aplicacion del sistema de gestién de calidad en la empresa
metalmecanica Grupo Nufez EIRL se ha reducido significativamente la frecuencia de fallas de 104 antes a 9 fallas luego de la implementacién.
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Evaluacion: Segun las hojas de registro en verificacion y medicién de tiempo, podemos evidenciar que después de la

implementacion de un sistema de gestion de calidad en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, se increment6

significativamente la cantidad de produccion y se ha reducido los tiempos en minutos por unidad producida.

Tabla 17

Verificacion y Medicion de Tiempos - Post Aplicacion

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos

Supervisor: MICHAEL

LEON

Area: produccion y ventas

FECHA: 16/11/2020

Etapa: IMPLEMENTACION

Productos: 03

OPERACIONES: 10

Ne PRODUCTOS SEMANAS PRODUCTO DIAS LABORALES WINOTOSAL ™ ToTAL DE PRODUCCION MINUTOS UNIDAD
DIA MINUTOS PRODUCIDA

1 Acanalados Metalicos 1 ACANALADO 6 540 3240 422 7,7
2 pasos metalicos 2 ACANALADO 6 540 3240 434 7,5
3 Bandejas Metilicas 3 ACANALADO 6 540 3240 522 6,2
4 PASOS 6 540 3240 1271 2,5

5 PASOS 6 540 3240 1047 3,1

6 BANDEJAS 6 540 3240 801 4,0

7 BANDEJAS 6 540 3240 727 4,5

8 BANDEJAS 6 540 3240 824 3,9

9 ACANALADO 6 540 3240 406 8,0

10 ACANALADO 6 540 3240 487 6,7

11 ACANALADO 6 540 3240 400 8,1

12 PASOS 6 540 3240 1310 2,5

13 PASOS 6 540 3240 1512 2,1

14 BANDEJAS 6 540 3240 702 4,6

15 BANDEJAS 6 540 3240 804 4,0

16 BANDEJAS 6 540 3240 901 3,6
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Tabla 18

Verificacion y Medicion de Tiempos — Planchas Acanaladas Post Aplicacion

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos planchas acanaladas

Supervisor: MICHAEL LEON

Etapa: IMPLEMENTACION

Area: produccion y ventas

Productos: 03

FECHA: 16/11/2020

OPERACIONES: 10

Ne DIAS PRODUCTO ARIAS MINUTOS AL DIA PRODUCCION TIEMPOUNIDAD PRODUCIDA
INVOLUCRAS DIARIA
GUILL
1 I ACANALADO oLEGA TINA 540 71 7,56
GuiLLo”™
1 2 ACANALADO 540 82 6,62
PLEGA TINA ’
ACANALADO suno™
1 3 oLEGA TINA 540 67 8,02
ACANALADO suio™™
1 4 oLEGA TINA 540 86 6,30
ACANALADO suo™
1 5 PLEGA TINA 540 71 7,56
URKA
GUILL
1 6 ACANALADO PLEGA TINA 540 61 8,82
ORA
Promedio minutos
de unidad 7
producida
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Tabla 19

Verificacion y Medicidén de Tiempos — Pasos Metélicos Post Aplicacion

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPO GRUPO NUNEZ EIRL
Hoja de toma de tiempos Pasos Metalicos

Supervisor: Area: Produccion y Ventas Fecha: 16/11/2020
MICHAEL LEON

Etapa: Productos: 03 Operaciones: 10
IMPLEMENTACION

MAQUINARIAS MINUTOS AL PRODUCCION TIEMPO UNIDAD

N DIAS PRODUCTO INVOLUCRADAS DIA DIARIA PRODUCIDA

GUILLOTINA
PLEGADORA
1 1 PASOS SOLDADORA 540 213 2,54
COMPRESORA
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 2 PASOS SOLDADORA 540 197 2,74
COMPRESORA
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 3 PASOS SOLDADORA 540 227 2,38
COMPRESORA
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 4 PASOS SOLDADORA 540 207 2,61
COMPRESORA
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 5 PASOS SOLDADORA 540 215 2,51
COMPRESORA
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 6 PASOS SOLDADORA 540 217 2,49

COMPRESORA

Promedio minutos de unidad
producida




Tabla 20

Verificacion y Medicién de Tiempos — Bandejas Metélicas Post Aplicacion

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPO GRUPO NUNEZ EIRL
Hoja de toma de tiempos Bandejas Metalicas

Supervisor:
MICHAEL LEON

Etapa:
IMPLEMENTACION

Area: Produccién y Ventas

Productos: 03

Fecha: 16/11/2020

Operaciones: 10

No

DIAS

PRODUCTO

MAQUINARIAS

INVOLUCRADAS

MINUTOS AL
DIA

PRODUCCION
DIARIA

TIEMPO UNIDAD
PRODUCIDA

ACANALADO

ACANALADO

ACANALADO

ACANALADO

ACANALADO

ACANALADO

GUILLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
ESMERIL

540

540

540

540

540

540

132

138

119

158

134

132

4,08

3,90

4,55

3,41

4,02

4,08

Promedio minutos de unidad
producida
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Evaluacion: Segun las hojas de registro en verificacion, medicion de tiempo Y la implementacion de un sistema de

gestion de calidad en la empresa Metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, se evidencia una proyeccion y cumplimientos

positivos de objetivos de produccion.

Tabla 21

Clientes y Produccion — Post Aplicacion

Supervisor: MICHAEL LEON

Etapa: IMPLEMENTACION

CLIENTES Y PRODUCCION GRUPO NUNEZ EIRL

Avrea: produccion y ventas

Productos: 03

FECHA: 16/11/2020

OPERACIONES: 10

Cliente Tiempo Produccion Costo Produccion Adelantos y Cancelaciones
Empresa Contacto Numero servicio Tiempo Tiempo Entregaa Costo total de Adelanto cancelacién  Totalde  servicio concluido
estimado entrega Tiempo unitario  productos 40% Aprox. 60% Aprox. pago exitosamente

contratistas EF Carlos Izaguirre 928753896 canaletas 18 18 VERDADERO 15 600 9000 3600 5400 9000

VERDADERO
Elemental arquitectos Jesis Mendoza 963789456 canaletas 24 24 VERDADERO 16 500 8000 3200 4800 8000

VERDADERO
Escaleras EIRL Juan Saavedra 978423156 Pasos 12 12 VERDADERO 6 1300 7800 3120 4680 7800

VERDADERO
Bandejitas SAC Ronaldo Calmet 997859896 Bandejas 12 12 VERDADERO 6,5 800 5200 2080 3120 5200

VERDADERO
conkreto SA Samuel Saravia 996478324 canaletas 12 11 VERDADERO 15 500 7500 3000 4500 7500

VERDADERO
Mundo acanalado SAC Jorge Pacheco 986745784 canaletas 18 17 VERDADERO 15 700 10500 4200 6300 10500

VERDADERO
Estructuras Vargas EIRL Adrian Mufioz 994786598 pasos 6 6 VERDADERO 6 650 3900 1560 2340 3900

VERDADERO
Grupo Benavidez EIRL Piero Huaman 992852741 pasos 6 6 VERDADERO 5 600 3000 1200 1800 3000

VERDADERO
Metalicos SA Alex Murga 993852649 Bandejas 12 12 VERDADERO 6,5 800 5200 2080 3120 5200

VERDADERO
Doblez Jiménez EIRL Jaime Diaz 998753951 canaletas 6 VERDADERO 17 230 3910 1564 2346 3910

VERDADERO
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Se aplicé un check list de calidad en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, para recopilar informacion y tener un
porcentaje general de cada area de la empresa como sugiere nuestro autor base calidad ISO 9001; siendo el porcentaje
general de post evaluacién 87,2% evidenciando un significativo incremento en relacion al aumento de productividad.

Tabla 22

Porcentaje General de Evaluacion del Sistema de Gestidon de Calidad Covid-19

PORCENTAJE GENERAL DE EVALUACION DEL SISTEMADE GESTION DE CALIDAD

Supervisor: MICHAEL Area: produccion y

FECHA: 18/10/202

LEON Ventas
RESPONSABILIDA
GESTION DE REALIZACION DEL GESTION DE MEDICION, ANALISIS Y
D DE LA
CALIDA
PROCESOQOS PRODUCTO 5 DIRECCION MEJORA
INFRAESTRUCTURA  PLANIFICACION DE REQUISITOS RESPONSABILIDAD ~ SEGUIMIENTO Y MEDICION ~PORCENTAJE
REALIZACION DE GENERALES DE LADIRECCION ~ CONTROL DEL PRODUCTO TOTAL
AMBIENTE DE PRODUCTO NO CONFORME
TRABAJO REQUISITOS DE LA ANALISIS DE DATOS
PROCESOS DOCUMENTACION MEJORA
RELACIONADOS CON EL
CLIENTE
DISERO Y DESARROLLO
87,50 88,33 87,69 88,00 84,44 87,2
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Situacion propuesta de la empresa Grupo Nufiez — Hacer

La aplicacion del SGC delimito cargos y se vio reflejado en la creacion e
implementacion de un organigrama en la empresa Metalmecénica Grupo Nufiez
EIRL. Implementacion de organigrama en la empresa metalmecanica Grupo
Nufez EIRL. Ya sea en el area de produccion o en el area administrativa. Por lo
tanto, la aplicacion de un sistema de gestion de la calidad conduce
a la formulacién de un plan de negocios para la entidad Metalmecénica Grupo
Nufiez EIRL. Implementacionde sefalizacion de plano en el area de produccién
en la entidad metalmecanicaGrupo Nufiez EIRL. La implementacion del sistema
de gestidén de calidad delimito responsabilidades y cargos en la empresa, en
consecuencia, se cred eimplemento la politica de calidad, seguridad y ambiente
en la empresa metalmecanica Grupo Nufez EIRL. La implementacion del
sistema de gestion de calidad delimito responsabilidades y cargos en laempresa,
en consecuencia, se cre6 e implemento la politica de calidad, seguridad y

ambiente en la empresametalmecanica Grupo Nufiez EIRL.

Con la implementacién de las politicas de calidad, seguridad y ambiente en el
trabajo, los trabajadores incrementan conceptos y capacidad al ejecutar sus
actividades, por consiguiente, se ofrece un mejor servicio y productos a nuestros
clientes. La implementacion del sistema de gestion de calidad en consecuencia
permitid la creacién e implementacion de un mapa de riesgo, que por ley tiene
que ser visible, para la proteccion y cuidado de los todos los colaboradores de la
empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL. La aplicacién de un sistema de
gestién de calidad en la entidad metalmecanica Grupo Nufez EIRL implica
ofrecer y ejecutar sus servicios de corte y doblez de planchas metalicas de forma
segura y eficiente, y para ello se cre6 e implemento la matriz IPER (identificacion
y evaluacién de riesgos), todo ello para analizar, reducir y mitigar losriesgos que
existan en las areas de la empresa al realizar las diferentes actividades de
produccién. La matriz IPER nos permite tener un indicador objetivoen relacion a

la seguridad y salud en trabajo.
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La aplicacion de un sistema de gestion de calidad, como menciona nuestro autor
base 1ISO 9001, calidad es ofrecer y garantizar la seguridad en toda la cadena
de suministros de nuestros servicios, por consiguiente, y por la coyuntura que el
mundo esta viviendo por la pandemia del covid-19, es necesario alinearse a los
nuevos protocolos de caracter obligatorio dirigidos por el gobierno — Minsa. Para
ello se cre6 e implemento un plan para la vigilancia, prevencién y control del
covid-19 en el trabajo que consta de 13 capitulos en 80 hojas. A continuacion, se
muestra el indice del proyecto. La entidad metalmecanica Grupo Nufiez EIRL
consecuentemente por la aplicacion de un sistema de gestion de calidad,
gestiono y genero la autorizacion otorgada por el Ministerio de salud y Sunafil
que garantizan que la empresa cuenta con un plan de vigilancia, prevencion y
control de covid-19 en el trabajo. Este documento es prioridad por la actualidad

gue esta atravesando la empresa y el rubro de metalmecanica.

La empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, implemento y ejecuto un
documento importante para la formalizaciébn, como es la autorizacion de
operatividad emitida por la municipalidad de San Juan de Lurigancho, procedente
de la aplicacién de un sistema de gestion de calidad. Se implement6 los
documentos procesados como indica la ley en la empresa metalmecanica Grupo
Nufez EIRL, en una area visible y actualizado. La empresa metalmecanica Grupo
Nufiez EIRL para ofrecer un servicio con los estandares de calidad implemento
la autorizacién de operatividad para trabajo en altura certificado por una empresa
especifica. Se cre6 e implemento el formato documentado ATS (Andlisis de
Trabajo de Seguro) como indica la ley 29783, tiene que ser documentado
diariamente de manera especifica mencionando el tipo detrabajo y actividad que
se realice, por consiguiente, mitigar y reducir los riesgos en el trabajo;

consecuentemente por la aplicacion de un sistema de gestion de calidad.
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De esta manera garantizamos que nuestros clientes se encuentren seguros
legitimamente y puedan gozar de nuestros servicios con todos los protocolos

cumplidos y establecidos.

En el anexo 46 se visualiza el plano de la empresa. En el anexo 47 se visualiza
la Politica de Calidad, en el anexo 48 la politica de ssty en el anexo 49 la politica
ambiental. En el anexo 50 se muestra el mapa de riesgo de la empresa. En el
anexo 51 se visualiza la matriz iperc de la empresa, asi mismo la severidad y
valoracion de riesgo. En el anexo 52 el Plan de Vigilancia, Prevencion y Control
Covid-19 en el trabajo. En el anexo 53 la constancia de registro del Minsa. En el
anexo 54 el formato de Andlisis de Trabajo Seguro.

Situacion Propuesta de la empresa Grupo Nufiez — Verificar

Se cred e implemento ficha técnica de la empresa y ficha técnica de las
maquinarias consecuentemente por la aplicacion de un sistema de gestion de

calidad en la entidad metalmecénica Grupo Nufiez EIRL.

Tabla 23

Ficha Técnica

FICHA TECNICA GRUPO NUNEZ EIRL

FICHA TECNICA GENERAL DE EMPRESA GRUPO NUNEZ EIRL

Supervisor : MICHAEL LEON Area : produccién y ventas FECHA: 6/10/2020
Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10

DIRECTOR GENERAL : Luis Nufiez Barreto

ANO DE FUNDACION : 2012

RUBRO: Metalmecanica

VISION: Empresarial

CANTIDAD DE EMPLEADOS : 16

DEPARTAMENTOS: Produccidn, Ventas y Administracién.

LOCALIZACION: Av. Canto Grande cuadra 3, SIL

CONTACTO: 970941 249
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Tabla 24

Ficha Técnica de Maquinarias Plegadora

FICHA TECNICA DE MAQUINARIAS GRUPO NUNEZ EIRL

FIC HA TECNICA MAQUINARIA PLEGADORA

Supe |rvisor: MICHAEL LEON

Area : produccién y ventas

FECHA: 6/10/2020

Etapa : IMPLEMENTACION

Productos: 03

OPERACIONES: 10

MODELO: PLEGADORA HIDRAULICA
MARCA: MINALI

PESO: 2000

PAIS: ITALIA
RECORRIDO MAXIMO DEL PUNZON: 160 mm
LONGITUD DE PLEGADO ENTRE 2700 mm
MONTANTES:

LONGITUD DE PLEGADO TOTAL: 3050 mm
RECORRIDO TOPE TRASERO: 700 mm
DIMENSION: 320mm

POTENCIA DE MOTOR

9,2kw / 12 cv (HP)

POTENCIA DE MOTOR TOPE TRASERO

0,37 KW / 0,5 CV (HP)

TENSION

3 FACES + NEUTRO 230/400 V

POTENCIA HIDRAULICA

120 TONELADAS

DIMENSIONES

3530X 1500 X 2800

PESO

900 KG
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Tabla 25

Ficha Técnica de Maquinaria Guillotina

FICHA TECNICA DE MAQUINARIAS GRUPO NUNEZ EIRL

FICHA TECNICA MAQUINARIA GUILLOTINA

Supervisor: MICHAEL LEON

| FECHA: 6/10/2020
Area : produccion y ventas

Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 ;):ERA CIONES:
MODELO PLEGADORA HIDRAULICA
MARCA MINALI
ARO 2000
PAIS ITALIA
CAPACIDAD DEL CORTE 20mm
LONGITUD DEL CORTE 9,100 mm
DESPLAZAMIENTO MAXIMO DE LONGITUD
DEL TOPE POSTERIOR 1.000mm
ANGULO SUPERIOR DE CUCHILLA 0.5-3.5°
PROFUNDIDAD DEL CUELLO 100 mm
POTENCIA DEL MOTOR HIDRAULICO 30 kw
PESO DE MAQUINA 19.000 kg

DIMENSIONES

9,935x2,260x 3,030 mm
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Tabla 26

Ficha Técnica de Maquinaria Roladora

FICHA TECNICA DE MAQUINARIAS GRUPO NUNEZ EIRL
FICHA TECNICA MAQUINARIA ROLADORA

Supervisor : MICHAEL LEON Area : produccidn y ventas FECHA: 6/10/2020
Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 ?:ERACIONES:

MODELO: PLEGADORA HIDRAULICA

MARCA: MINALI

ANO: 2000

PAIS: ITALIA

LONGITUD UTIL 2050 mm

DIAMETRO DEL RODILLO SUPERIOR 20

DIAMETRO DEL RODILLO SUPERIOR 16

CENTRAL DE ROLLOS 280

POTENCIA DEL MOTOR 220

ROLLOS LATERALES 16.5 kw

LONGITUD LARGO : 3m

LONGITUD ALTO : 25m
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Tabla 27

Ficha Técnica de Maquinaria Soldadora

FICHA TECNICA DE MAQUINARIAS GRUPO NUNEZ EIRL

FICHA TECNICA MAQUINARIA SOLDADORA

Supervisor : MICHAEL Area : produccion y ventas recHA: ofiof0%0
LEON
Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10
MODELO: SOLANDINA 204
MARCA: SOLANDINA
ANO: 2018
PAIS: ALEMANIA
VOLTAJE DE ENTRADA 220/240 Volts trifasica
CAPACIDAD DE ENTRADA 14.5 kva
CIRCUITO DE VOLTAIJE ABI 62 volts
RANGO AJUSTE DE CORRIE 80-400
CICLO DETRABAJO 35% a 400 amperajes
DIMESIONES 60x 34x70
PESO NETO 110kg
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Con la aplicacion de un sistema de gestion de calidad se implementd check list de
verificacion de productos (Pasos Metalicos, Acanalados y Bandejas Metalicas), para

tener indicadores certeros de la calidad de nuestra produccion.

Tabla 28
Check List de Calidad de productos - Acanalados

CHECK LIST DE CALIDAD DE PRODUCTOS

NOMBRE: ACANALADOS EMPRESA: GRUPO NUNEZ EIRL
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 02/11/2020
PRODUCTO: FISICO METODO : PRE EVALUACION
SUPERVISOR CALIDAD: MICHAEL LEON APROBADO POR : LUIS NUNEZ
ITEM DETALLE DE OBSERVACIONES x OBSERVACION PRODUCTO EMPRESA FECHADEL
LEVANTAMIENTO
1 Quifies en plancha metalica J Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 20/10/2020
2 Acabado en pintura J Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 21/10/2020
3 Limpieza en bandejas metélicas / Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 22/10/2020
4 Ralladuras en plancha metalica J Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 23/10/2020
5 Acabado de soldadura J Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 24/10/2020
6 Unién de planchas J Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 25/10/2020
7 Acabado de doblez J Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 26/10/2020
8 Acabado de corte / Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 27/10/2020
9 Bandeja libre de rebabas / Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 28/10/2020
10 Medidas correctas / Ninguna ACANALADOS CONKRETO SA 29/10/2020
OBSERVACIONES REVISION FINAL 1 OBSERVACIONES REVISION FINAL
G&RUPO NUNEZ
GERENTE GENERAL SUPERVISOR DE CALIDAD TRABAJADOR DE PRODUCTO
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Tabla 29

Check List de Calidad de productos — Pasos Escaleras

CHECK LIST DE CALIDAD DE PRODUCTOS

NOMBRE: PASOS ESCALERAS EMPRESA: GRUPO NUNEZ EIRL
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 02/11/2020
PRODUCTO: FISICO METODO: PRE EVALUACION
SUPERVISOR CALIDAD: MICHAEL LEON APROBADO POR: LUIS NUNEZ
ITEM DETALLE DE OBSERVACIONES J x OBSERVACION PRODUCTO EMPRESA .o e
= . ) ESTRUCTURAS
1 Quifies en plancha metalica / Ninguna PASOSE. VARGAS EIRL 11/10/2020
ESTRUCTURAS
2 Acabado en pintura J Ninguna PASOS E. VARGAS EIRL 12/10/2020
o ) ) _ ESTRUCTURAS
3 Limpieza en bandejas metdlicas / Ninguna PASOS E. VARGAS EIRL 13/10/2020
ESTRUCTURAS
4 Ralladuras en plancha metilica J Ninguna PASOS E. VARGAS EIRL 14/10/2020
_ ESTRUCTURAS
5 Acabado de soldadura J Ninguna PASOS E. VARGAS EIRL 15/10/2020
ESTRUCTURAS
6 Unién de planchas J Ninguna PASOSE. VARGAS EIRL 16/10/2020
_ ESTRUCTURAS
7 Acabado de doblez J Ninguna PASOSE. VARGAS EIRL 17/10/2020
ESTRUCTURAS
8 Acabado de corte J Ninguna PASOS E. VARGAS EIRL 18/10/2020
o _ ESTRUCTURAS
9 Bandeja libre de rebabas J Ninguna PASOSE. VARGAS EIRL 19/10/2020
ESTRUCTURAS
10 Medidas correctas J Ninguna PASOS E. VARGAS EIRL 20/10/2020
OBSERVACIONES REVISION FINAL 1 OBSERVACIONES REVISION FINAL
GRUPO NUNEZ
E.lRL. y E.LR.L.
e :
GERENTE GENERAL SUPERVISOR DE CALIDAD TRABAJADOR DE PRODUCTO
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Tabla 30

Check List de Calidad de productos — Bandejas Metélicas

CHECK LIST DE CALIDAD DE PRODUCTOS

NOMBRE: BANDEJAS METALICAS

DEPARTAMENTO: PRODUCCION
PRODUCTO: FISICO
SUPERVISOR CALIDAD: MICHAEL LEON

EMPRESA: GRUPO NUNEZ EIRL

FECHA: 02/11/2020
METODO: PRE EVALUACION
APROBADO POR : LUIS NUNEZ

FECHA DEL
ITEM DETALLE DE OBSERVACIONES J x OBSERVACION PRODUCTO EMPRESA LEVANTAMIENTO
1 Quifies en plancha metélica J Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 01/10/2020
2 Acabado en pintura / Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 02/10/2020
3 Limpieza en bandejas metalicas / Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 03/10/2020
4 Ralladuras en plancha metalica / Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 04/10/2020
5 Acabado de soldadura J Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 05/10/2020
6 Unidn de planchas J Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 06/10/2020
7 Acabado de doblez J Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 07/10/2020
8 Acabado de corte / Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 08/10/2020
9 Bandeja libre de rebabas J Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 09/10/2020
10 Medidas correctas / Ninguna BANDEJA M. BANDEJITAS SAC 10/10/2020
OBSERVACIONES REVISION FINAL 1 OBSERVACIONES REVISION FINAL
GRUPO NUNEZ
E.LR.L.
Barreto
GENERAL
GERENTE GENERAL SUPERVISOR DE CALIDAD TRABAJADOR DE PRODUCTO
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La aplicacion de un sistema de gestién de calidad en la dimension verificar implica tener un registro de control de las

asistencias y sueldos del total de trabajadores de la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL.

Tabla 31

Asistencias y Sueldos

ASISTENCIAS Y SUELDOS GRUPO NUNEZ EIRL

Supervisor: MICHAEL LEON Areas: produccién y ventas MES: NOVIEMBRE
Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10

TOTAL PAGO TOTAL PAGO TOTAL PAGO TOTAL PAGO PAGO

Ne OPERARIO Limm o] v]sfoe | 20 feim{m|ofv]s]oe| 20 lLim{Mm|s|v]|s|oe| =0 [Lfmm1|v|s]oe[ =0 | TOTAL

DIAS DIAS DIAS DIAS MENSUAL

1 wilder Quinto t]a[afafa]a] | soo @M 1221 ]1]>s a7 T T] s | a7 [afafaafafe] s 500 1833
2 Carlos Seminario el alalal ol s 333 [alalalalalal e 200 [aflalalalalal s | 200 [2]2 11| 2[ > 333 1467
3 Anor Arimulla 11 122 s | 202 [afa|a@l 22| s | 202 [afafafafa|a] s [ 350 [afafafa]a]a]s 350 1283
4 Jose Prado 1o afafaa] s [ 350 [afafafafafa] e [ 350 [afafaf[afa]a] s [ 350 @l e|a]a]a][1]s 292 1342
5 Michel Acho 1o ool 1] s [ 233 [a[afa]a]a[1] s 20 Ot af a2 s [ 233 [afafafa]a]a] s 280 1027
6 Winivardo Hernandez| 2 | 2 | 2 [ 2| 2 [ 2| ¢ | 280 [ 1] 2 11| 2] s | 233 [alalalalala] 6| 280 [alala]ala|2] s 280 1073
7 Jose purisaca alal a2l 2l 2] s 360 [2fa]a]2a]2]2] s 360 | 1| t| 1@l 22| s [300 [a|a[ 2@l 1] 1] 300 1320
8 Jorge Flores 1lalalal 2] 2] s | 360 |2 1l a2l s | 300 [2fafalalalal s | 360 [2]a]a]lala]a] s 360 1380
9 Pablo Reyes 1o o[22 e[ 30 [a]afafafa]a] s [ 360 O 2222|5300 [afafa]a]a]z] s 360 1380
10 Carlos Campos 1l 1|22 s [ 300 [2]1]1 12 s [ 300 |afafalalzala] s | 360 |2 1|2 s 300 1260
11 Leonardo Navarro 1lalalal 2] 2] s | 360 |2 1l a2l s 300 [2falalalalal s | 360 [2]2]2 1 1] s 300 1320
12 Mikel Nufiez o[ a8l 12| s [ 300 [1]aa[af1]1]s 360 Ol t| 22|22 s [300 [afafafa[a]a] s 360 1320
13 MICHAEL LEON 1l a2l a2l 2| 6| 48 [alalalalala] e | 48 |a]alalala]2] s | 480 |12 1|2 s 400 1840
14 NICOL NUNEZ IR EBEESEER ARRRE a0 [afafafafa]a] s a0 [afa[a[a @l 1] > 400 1680
19525
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Tabla 32

Check List de Herramientas

CODIGO: 1
REVISION: 1

CHECK LIST DE INSPECCION DE HERRAMIENTAS ELABORADG. Michae! Leon

PROYECTO: EMPRESA: GRUPO NUNEZ EIRL AREA DE TRABAJO: PRODUCCION FECHA: 08/112020

Trabajo a realizar:
INSPECCIONADO POR CAPATAZ SUPERVISOR DE CALIDAD GERENTE GENERAL

Corte y doblez de planchas metdlicas Nombres y Apellidos: José Paredes Nombres y Apellidos: Michael Le6n Nombres y Apellidos: Luis Nufiez B.

Firma: Firma: Firma:

Marcar con (x) la condicion BIEN (B) , REGULAR (R) , o Mal (M) . En caso condicién es MAL retirar EQUIPO

ASPECTOS A SER VERIFICADOS Herram 01 Herram 03 Herram 04 Herram 05 Herram 06 Herram 07 Herram 08 Herram 09 Herram 10

ITEM NOMBRE DETALLE B[R[M[B[R[M[B[R[M[B[R[M[B[R[M[B[R[M[B[R[M[B][R[M[B[R[M

Caédigo Equipol

Base en buen estado

1 ESCUADRA Angulo perfectos

Marcado de centimetro

Metal en buen estado

Cddigo Equipol

Mango en buen estado

2 COMBA
Amarre de mangoy metal

Metal en buen estado

Caodigo Equipol

Mango en buen estado

3 ALICATE Tornillo de sujecion

Abrazaderas

Metal en buen estado

Caodigo Equipol

Mango en buen estado

4 SISAYA Tornillo de sujecion

Abrazaderas

Metal en buen estado

Codigo Equipo

Mango en buen estado

5 PRENSA Tornillo de sujecion

Abrazaderas

Metal en buen estado

Cédigo Equipo|

Centimetros visibles

6 METRO ’\ sujetador estatitico

infraestructura

Retorno automético

Codigo Equipo|

Mango en buen estado

7 GRAMIL
= == |Metal en buen estado
Y —

Punta filuda




Tabla 33

Check List de Equipos

CHECK LIST DE INSPECCION DE EQUIPOS

CoDIGD: 1
REVISION: 1
ELABORADO: Michael Leon

PROYECTO:

EMPRESA: GRUPO NUNEZ EIRL

AREA DE TRABAJO: PRODUCCION

FECHA: 08/112020

Trabajo a realizar:

Corte y doblez de planchas metdlicas

INSPECCIONADO POR CAPATAZ

Nombres y Apellidos: Jose Paredes

SUPERVISOR DE CALIDAD

Nombres y Apellidos: Michael Leon

GERENTE GENERAL

Nombres y Apellidos: Luis Nufiez B.

Firma: Firma: Firma:
Marcar con (x) la condicion BIEN (B) , REGULAR (R) , o Mal (M) . En caso condicion es MAL retirar EQUIPO
ASPECTOS A SER VERIFICADOS Equipo 01 Equipo 03 Equipo 04 Equipo 05 Equipo 06 Equipo 07 Equipo 08 Equipo 09 Equipo 10
ITEM NOMBRE DETALLE B[R[M|[ B[ R[M[ B[ R[M[ B[ R[M[B] R[ M| B[] R M| B] R[ M| B] R[ M| B] R[ M
Cddigo Equipo|
Cables eléctricos
1 ESMERIL Guarda e infraestructura
Mangos
Discos
Cddigo Equipo|
\ Cables eléctricos
2 COMPRESORA Motory Bal6n
Mangos e infraestructura
Manguera y pistola
Cddigo Equipo|
Cables eléctricos
3 ATRONZADORA Guarda e infraestructura
Mangos
Discos
Cddigo Equipo|
Cables eléctricos
TALADRO DE .
4 BANCO Agarre e infraestructura
Base Metalica
Brocas
Cddigo Equipo|
Base Metalica
TORNILLO DE .
5 BANCO Guarda e infraestructura
Grasa
Tornilloy presiéon
Cddigo Equipo|
Cables eléctricos
6 DESTAJADORA Guarda e infraestructura
Mangos
Discos
Cddigo Equipo|
Medidor de presion
7 OXICORTE Guarda e infraestructura
Balones en buen estado
Mangueray cafia

92



Para realizar una inspeccion y verificacion del sistema de gestion de calidad es importante tener registros del total de
los trabajadores en relacidn a la actual coyuntura que es la pandemia del covid-19, asi como también registrosde las
capacitaciones y registros de retroalimentacion con los clientes.

Tabla 34

Registro de Trabajadores

REGISTRO DE TRABAJADORES GRUPO NUNEZ EIRL

MODALIDAD REINICIO
DE TRABAIO DE
. ESPECIFICACION PO (Presencial/ i ACTIVIDAD
N NOMBRE APELLIDOS REGIMEN RUCCONTRATA  TIPO DOCUMENTO  NUMERO DOCUMENTO CORREO ELECTRGNICO TELEFONO/CELULAR N FACTOR DE RIESGO (Comorbilidad) ~ PUESTO DE TRABAJO
OTROREGIMEN ~ CONTRATACION Teletrabajo/ MEDIANO [BAIO €s
Trabajo (Reingreso
Remoto) /Reincorpo
FECHA DE REINICIO DE ACTIVIDADES

1S NUREZBARRETO  ONP 4 120549555960 NI 42433765 luisnunez@gruponunez.net 970941249 PRESENCIAL 1 GERENTE x 2 17/06/2020
2 WA VILDOSO FRANCIA ~ ONP 4 1720549555960 NI 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL 1 ADMISTRACION X 2 17/06/2020
3 NicoL NUREZ VILDOSO  ONP 4 120549555960 onI 45698752 lucianufezvildoso@gmail.corr 789654123 PRESENCIAL 1 OPERATIVO x 2 18/06/2020
4 1SAAC ZALASAR PRADO  ONP 4 1720549555960 NI 45632189 isaaczalasarprado@gmail.com 9512365478 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 19/06/2020
5 BRAYAN CUTIZALDIVAR  ONP 4 120549555960 oI 78963258 isaaczalasarprado@gmail.com 789654123 PRESENCIAL 1 OPERATIVO x 2 20/06/2020
6 MICHAEL LEON NUREZ onp 4 1720549555960 NI 45698236 isaaczalasarprado@gmail.com 564897213 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 21/06/2020
7 JAVIER ESPINOZA CRUZ ~ ONP 4 120549555960 NI 78965412 isaaczalasarprado@gmail.com 987456321 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 22/06/2020
8 OSCAR DIAZ FLORES onp 4 1720549555960 NI 562325632 isaaczalasarprado@gmail.com 321456789 PRESENCIAL 1 OPERATIVO x 2 23/06/2020
9 HAIRO MARTINEZ MORENO ONP 4 120549555960 NI 78547854 isaaczalasarprado@gmail.com 951623487 PRESENCIAL 1 OPERATIVO x 2 24/06/2020
10 PIERO CELIS VIDARTE oNp 4 720549555960 NI 78965478 isa gmail com 458963217 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 25/06/2020
11 CESAR HUAMAN SANCHEZ  ONP 4 20549555960 NI 65412389 isaaczalasarprado@gmall.com 987456321 PRESENCIAL 1 OPERATIVO x 2 26/06/2020
12 JUAN DIEGO CHOQUI LARICO  ONP 4 720549555960 NI 456321452 saaczalasarprado@gmall.com 123654789 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 27/06/2020
13 RAMIRO REMIREZPRADO  ONP 4 720549555960 NI 958965412 5aaczalasarprado@gmall.com 951487263 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 28/06/2020
141z LOPZ BARRETO onp 4 720549555960 NI 78569548 isaaczalasarprado@gmall.com 954871236 PRESENCIAL 1 OPERATIVO x 2 29/06/2020
15 SOLEDAD LLULLUY BARRETO  ONP 4 720549555960 NI 54123698 aaczalasarprado@gmall.com 951487263 PRESENCIAL 1 OPERATIVO x 2 30/06/2020
16 NANCY AQUINO PRADO  ONP 4 720549555960 NI 45896258 i gmail com 896452137 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 01/07/2020
17 RAQUEL NUREZBARRETO  ONP 4 720549555960 NI 452369856 saaczalasarprado@gmall.com 758694123 PRESENCIAL 1 OPERATIVO x 2 02/07/2020
18 WALTER LEON LAUYA oNp 4 720549555960 NI 45896589 i< gmail com 9458963217 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 03/07/2020
19 PAOLO CRISTOBALNECA  ONP 4 720549555960 NI 547851236 isaaczalasarprado@gmail.com 96321487 PRESENCIAL 1 OPERATIVO X 2 04/07/2020
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Tabla 35

Registro de Equipos y Maquinarias

REGISTRO DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS GRUPO NUNEZ EIRL

EQUIPOS CANTIDAD DESCRIPCION MEDIDA DURABILIDAD  7ipo DOCUMENTO NUMERO DOCUMENTO CORREO ELECTRONICODETIENDA 1T ONO/CELU 2:(::::3:/03;:::;3 PUESTODETRABAJ0 ' ECHA DEREINICIO DE
(METROS) (AfiOS) LAR ) ACTIVIDADES
Trabajo Remoto)

1 MAQUINA DE SOLDAR 5 TALLER OPERATIVO 1 5 FACTURA 42433765 luisnunez@gruponunez.net 970941249 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
2 MAQUINA DE CORTE 1 TALLER OPERATIVO 4 20 FACTURA 66062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
3 MAQUINA DE DOBLEZ 1 TALLER OPERATIVO 4 20 FACTURA 96062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
4 PRENSADORA 1 TALLER OPERATIVO 2 20 FACTURA 86062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
5 TORNILLO DE BANCO 3 TALLER OPERATIVO 2 7 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
6 TALADRO DE BANCO 2 TALLER OPERATIVO 2 7 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
7 OXICORTE 2 TALLER OPERATIVO 2 8 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
8 ESMERIL 7 TALLER OPERATIVO 1 4 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
9 ROTOMARTILLO 4 TALLER OPERATIVO 1 5 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
10 TALADRO MANUAL 5 TALLER OPERATIVO 1 46 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
11 CAJA DE HERRAMIENTAS 3 TALLER OPERATIVO 2 9 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
12 EXTENSIONES 10 TALLER OPERATIVO 500 7 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
13 LLAVES 20 TALLER OPERATIVO 1 5 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
14 ANDAMIOS 10 TALLER OPERATIVO 4 4 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
15 CABALLETES 15 TALLER OPERATIVO 2 2 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
16 GRUAS 1 TALLER OPERATIVO 2 3 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
17 BALONES DE OXIGENO 4 TALLER OPERATIVO 2 2 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
18 BALONES DE ARGON 4 TALLER OPERATIVO 2 2 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
19 TORNILLADOR 5 TALLER OPERATIVO 2 4 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
20 ARENADO 1 TALLER OPERATIVO 2 5 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
21 PRENSADORA 1 TALLER OPERATIVO 2 4 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
22 SISAYA 3 TALLER OPERATIVO 1 6 FACTURA 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 17/06/2020
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Tabla 36

Cronograma de Mantenimiento

EMPRESA METALMECANICA GRUPO NUNEZ EIRL

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTOS PROGRAMADAS ||

ACTIVIDADES DETALLADAS

SEMANAS

Actividades

51

52

53

54

55

56

57

58

59

510

511

512

513

514

515

516

MAQUINA DE SOLDAR

MAQUINA DE CORTE

MAQUINA DE DOBLEZ

PRENSADORA

TORNILLO DE BANCO

TALADRO DE BANCO

OXICORTE

ESMERIL

ROTOMARTILLO

TALADRO MANUAL

CAIA DE HERRAMIENTAS

EXTENSIONES

LLAVES

ANDAMIOS

CABALLETES

GRUAS

BALONES DE OXIGENO

BALONES DE ARGON

TORNILLADOR

ARENADO

PRENSADORA

SISAYA

95




Tabla 37

Cronograma de Capacitaciones Ejecutadas

EMPRESA METALMECANICA GRUPO NUNEZ EIRL

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES EJECUTADAS

Actividades

Semanas

S1

S2

S3

sS4

S5

S6

S7

S8

S9

S10

S11

S12

S13

S14

S15

S16

Capacitacion 1

Capacitacion 2

Capacitacion 3

Capacitacion 4

Capacitacion 5

Capacitacion 6

Capacitacion 7

Capacitacion 8

Capacitacion 9

Capacitacion 10

Capacitacion 11

Capacitacion 12

Capacitacion 13

Capacitacion 14

Capacitacion 15

Capacitacion 16
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Tabla 38

Registro de Capacitaciones

REGISTRO DE CAPACITACIONES GRUPO NUNEZ EIRL

MODALIDAD
DE TRABAJO

Ne NOMBRE APELLIDOS TIPO CONTRATACION RUC CONTRATA TIPO NUMERO CORREO ELECTRONICO TELEFONO/CELU  (Presencial/  p ccrq e trapao  FECHA DE REINICIO
ASISTENCIA DOCUMENTO DOCUMENTO LAR Teletrabajo/ DE ACTIVIDADES
Trabajo
Remoto)

v

12
1LUIS NUNiREZ BARRETO PLANILLA 1 7 20549555960 DNI 42433765 luisnunez@gruponunez.net 970941249  PRESENCIAL GERENTE 17/06/2020
2LUCIA VILDOSO FRANCIA PLANILLA 1 7 20549555960 DNI 46062353 nicolenunezvildoso@gmail.com 994166627  PRESENCIAL  ADMISTRACION 17/06/2020
3 NICOL NURNEZ VILDOSO PLANILLA 1 7 20549555960 DNI 45698752 nicolenunezvildoso@gmail.com 789654123  PRESENCIAL OPERATIVO 18/06/2020
41SAAC ZALASAR PRADO PLANILLA 1 7 20549555960 DNI 45632189 nicolenunezvildoso@gmail.com 9512365478  PRESENCIAL  ADMINISTRATIVO 19/06/2020
5 BRAVAN CUTI ZALDIVAR PLANILLA 1 7 20549555960 DNI 78963258 nicolenunezvildoso@gmail.com 789654123  PRESENCIAL OPERATIVO 20/06/2020
6 MICHAEL LEON NUREZ PLANILLA 1 7 20549555960 DNI 45698236 nicolenunezvildoso@gmail.com 564897213  PRESENCIAL  ADMINISTRATIVO 21/06/2020
7 JAVIER ESPINOZA CRUZ PLANILLA 1 20549555960 DNI 78965412 nicolenunezvildoso@gmail.com 987456321  PRESENCIAL  ADMINISTRATIVO 22/06/2020
8 OSCAR DIAZ FLORES PLANILLA 1 20549555960 DNI 562325632 nicolenunezvildoso@gmail.com 321456789  PRESENCIAL OPERATIVO 23/06/2020
9 HAIRO MARTINEZ MORENO PLANILLA 1 20549555960 DNI 78547854 nicolenunezvildoso@gmail.com 951623487  PRESENCIAL OPERATIVO 24/06/2020
10 PIERO CELIS VIDARTE PLANILLA 1 20549555960 DNI 78965478 nicolenunezvildoso@gmail.com 458963217  PRESENCIAL OPERATIVO 25/06/2020
11 CESAR HUAMAN SANCHEZ PLANILLA 17 20549555960 DNI 65412389 nicolenunezvildoso@gmail.com 987456321  PRESENCIAL OPERATIVO 26/06/2020
12 JUAN DIEGO CHOQUI LARICO PLANILLA 17 20549555960 DNI 456321452 nicolenunezvildoso@gmail.com 123654789  PRESENCIAL OPERATIVO 27/06/2020
13RAMIRO REMIREZ PRADO PLANILLA 1] 20549555960 DNI 458965412 nicolenunezvildoso@gmail.com 951487263  PRESENCIAL OPERATIVO 28/06/2020
1401z LOPZ BARRETO PLANILLA 1] 20549555960 DNI 78569548 nicolenunezvildoso@gmail.com 954871236  PRESENCIAL OPERATIVO 29/06/2020
15 SOLEDAD LLULLUY BARRETO PLANILLA 1 20549555960 DNI 854123698 nicolenunezvildoso@gmail.com 951487263  PRESENCIAL OPERATIVO 30/06/2020

r
16 NANCY AQUINO PRADO PLANILLA 1 20549555960 DNI 45896258 nicolenunezvildoso@gmail.com 896452137  PRESENCIAL OPERATIVO 01/07/2020
17 RAQUEL NURNEZ BARRETO PLANILLA 1] 20549555960 DNI 452369856 nicolenunezvildoso@gmail.com 758694123  PRESENCIAL OPERATIVO 02/07/2020
18 WALTER LEON LAUYA PLANILLA 0 20549555960 DNI 45896589 nicolenunezvildoso@gmail.com 9458963217  PRESENCIAL OPERATIVO 03/07/2020
19 PAOLO CRISTOBAL NECA PLANILLA 0 7 20549555960 DNI 547851236 nicolenunezvildoso@gmail.com 96321487  PRESENCIAL OPERATIVO 04/07/2020

PORCENTAJE DE
89,47%
CAPACITACION ©77 170
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Tabla 39

Registro de retroalimentacion de quejas y reclamos de clientes

REGISTRO DE RETROALIMENTACION QUEJAS Y RECLAMOS GRUPO NURNEZ EIRL

MODALIDAD
DE TRABAJIO
N OPERACIONES CLIENTE NUMERO DE ESPECIFICACION TiPo RUC CONTRATA CORREO ELECTRONICO TELEFONO/CELULAR (Presencial/ e 10 DE TRABAIO
QuEAs OTROREGIMEN ~ CONTRATACION Teletrabajo/
Trabajo
Remoto)
FECHA DE REINICIO DE ACTIVIDADES
v
1 ESTADO DE MATERIA PRIMA ELEMENTAL ARQUITECTOS 4 1PLANILLA 720549555960 elemntal arquitectos@gmail.com 970941249 PRESENCIAL  OPERATIVO 17/06/2020
2 ESTADO DE EQUIPOS CONCKRETO SAC 8 1PLANILLA 720549555960 conckreto@gmail.com 994166627 PRESENCIAL  OPERATIVO 17/06/2020
3 ESTADO DE HERRAMIENTAS ESTRUCTURAS EIRL 7 1PLANILLA 720549555960 estructuras@gmail.com 951478569 PRESENCIAL ~ OPERATIVO 18/06/2020
4 DORTE FIERRO SAC 6 1 PLANILLA 720549555960 fierro@gmail.com 852369741 PRESENCIAL OPERATIVO 19/06/2020
5 DOBLES METALICOS SA 9 1 PLANILLA 205 ) metali gmail.com 997854632 PRESENCIAL OPERATIVO 20/06/2020
6 SOLDADURA ACEROS AREQUIPA 4 1PLANILLA 20549555960 aceros@gmail.com 996325874 PRESENCIAL  OPERATIVO 21/06/2020
7 ESMERILADO INKAFARMA 6 1PLANILLA 720549555960 inkafarma@gmail.com 887456032 PRESENCIAL ~ OPERATIVO 22/06/2020
8 MASILLADO HOSPITAL SABOGAL 8 1PLANILLA 20549555960 hospital mail.com 774589632 PRESENCIAL OPERATIVO 23/06/2020
9 PINTURA BASE UPC CHORRILLOS 7 1PLANILLA 720549555960 upc@gmail.com 998547123 PRESENCIAL  OPERATIVO 24/06/2020
10 PINTURA COLOR UPC SALAVERRY 2 1PLANILLA 7205 ) upc@gmail.com 896541237 PRESENCIAL OPERATIVO 25/06/2020
MES DE JULIO
11 INTALACION ELEMENTAL ARQUITECTOS 1 1PLANILLA 205 ) lemntal arquitec il.com 970041249 PRESENCIAL  OPERATIVO 01/07/2020
12 LIMPIEZA DE AREA CONCKRETO SAC 6 1 PLANILLA 'ZCE ) conckreto@gmail.com 994166627 PRESENCIAL OPERATIVO 02/07/2020
13 FORMATO DE CONFORMIDAD ESTRUCTURAS EIRL 5 1PLANILLA 'ZCE ) estructuras@gmail.com 951478569 PRESENCIAL OPERATIVO 03/07/2020
14 ARMADO FIERRO SAC 4 1PLANILLA 720549555960 fierro@gmail.com 852369741 PRESENCIAL  OPERATIVO 04/07/2020
15 ACABADO METALICOS SA 3 1PLANILLA 20549555960 metalicos@gmail.com 997854632 PRESENCIAL OPERATIVO 05/07/2020
16 ESTRUCTURAS ACEROS AREQUIPA 8 1PLANILLA 'ZCE ) aceros@gmail.com 996325874 PRESENCIAL OPERATIVO 06/07/2020
17 TEMPLADO INKAFARMA 9 1PLANILLA 720549555960 inkafarma@gmail.com 887456032 PRESENCIAL ~ OPERATIVO 07/07/2020
18 AMARRES HOSPITAL SABOGAL 5 1PLANILLA 20549555960 hospital@gmail.com 774589632 PRESENCIAL ~ OPERATIVO 08/07/2020
19 NIVEL UPC CHORRILLOS 7 1 PLANILLA iCE ) upc@gmail.com 998547123 PRESENCIAL OPERATIVO 09/07/2020
20RIGIDEZ UPC SALAVERRY 4 1PLANILLA 20549555960 upc@gmail.com 896541237 PRESENCIAL  OPERATIVO 10/07/2020
21PULIDO 6 1PLANILLA 20549555960
22 RESANADO 1 1PLANILLA 90549555960
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Situacion propuestade la empresa Grupo Nufiez — Actuar

En la actual dimension actuar como propuesta de la empresa metalmecéanica Grupo
Nufiez EIRL, y como menciona nuestro autor base 1SO 9001 la mejora continua es un
ciclo sin fin porque existen variables que influyen en la toma de decisiones, como es el
tiempo y contexto presente (covid-19). Segun lo planteado Anteriormente se evalla
mejorar los siguientes aspectos desde una perspectiva de mejora continua y cada vez
tratando de llegar a la perfeccion. Implementacion de Pagina Web y Redes Sociales.
Para llegar a la mejora continua en retroalimentacion con nuestros clientes y
proveedores se implementé pagina web y redes sociales de la empresa

metalmecanica Grupo Nufez EIRL.

La empresa Metalmecénica Grupo Nufiez EIRL, Segun el Plano y disefio actual de
Nuestra Planta de produccién y el diagrama de recorrido se esta evaluando préximos
cambios (cambio de posicion de maquinaria e implementacion de nueva maquinaria)

todo ello para una mejora continua en calidad y produccion.

En el anexo 55 se muestra la pagina web y redes sociales. En el anexo 56 se visualiza
el Layout de la empresa Post Aplicacion.
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Analisis Descriptivo de la Variable Dependiente

Indicador: Eficiencia

Tabla 40
Eficiencia
ITEM EFICIENCIA EFICIENCIA
ANTES DESPUES
Semana 1 0,58 0,96
Semana 2 0,54 0,90
Semana 3 0,50 0,93
Semana 4 0,58 0,96
Semana 5 0,62 0,92
Semana 6 0,53 0,89
Semana 7 0,57 0,92
Semana 8 0,57 0,99
Semana 9 0,61 0,98
Semana 10 0,56 0,98
Semana 11 0,56 0,92
Semana 12 0,56 0,95
Semana 13 0,56 1,00
Semana 14 0,61 0,95
Semana 15 0,61 1,00
Semana 16 0,56 0,98
PROMEDIO 0,57 0,95
VALOR PORCENTUAL 57% 95%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes del tiempo Util y tiempo total obtenidos de las 16 semanas

antes y 16 semanas después.
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Figura 7. Indicador de Eficiencia
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EFICIENCIA
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Figura 8. indice de Eficiencia comparativa antes y después

Interpretacion: De la tabla comparativa N° 40 arriba mostrada, objetivamente, el
puntaje de eficiencia para la variable de resultado ha mejorado en un promedio de
38%.Sobre la encuesta del antes y el después y cdmo garantizar una mayor eficiencia

mejorando el desempeiio de los empleados en el menor tiempo posible.
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Indicador: Eficacia

Tabla 41
Eficacia
EFICACIA EFICACIA
ITEM ANTES DESPUES
Semana 1 0,77 0,92
Semana 2 0,73 0,86
Semana 3 0,69 0,89
Semana 4 0,77 0,92
Semana 5 0,81 0,88
Semana 6 0,72 0,85
Semana 7 0,76 0,88
Semana 8 0,76 0,95
Semana 9 0,80 0,94
Semana 10 0,75 0,94
Semana 11 0,75 0,88
Semana 12 0,75 0,91
Semana 13 0,75 0,98
Semana 14 0,80 0,91
Semana 15 0,80 0,98
Semana 16 0,75 0,94
PROMEDIO 0,76 0,91
VALOR PORCENTUAL 76% 91%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes del tiempo util y tiempo total obtenidos de las 16 semanas

antes y 16 semanas después.
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Figura 9. Indicador de Eficacia
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Indicador de Eficacia
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Figura 10. indice de Eficacia comparativa antes y después

Interpretacion: De la tabla comparativa N° 41 arriba mostrada, las puntuaciones de
eficacia para las variables de resultado aumentaron en un promedio del 15 %. Antes y
después del estudio se analiz6 la mejora de la eficiencia del tiempo productivo y

la reduccion del tiempo no productivo para alcanzar los propésitos de la entidad.
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Indicador: Productividad

Tabla 42
Productividad
ITEM PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
ANTES DESPUES
Semana 1 0,45 0,88
Semana 2 0,39 0,77
Semana 3 0,34 0,83
Semana 4 0,45 0,88
Semana 5 0,50 0,81
Semana 6 0,38 0,75
Semana 7 0,44 0,81
Semana 8 0,44 0,93
Semana 9 0,49 0,93
Semana 10 0,42 0,93
Semana 11 0,42 0,80
Semana 12 0,42 0,86
Semana 13 0,42 0,98
Semana 14 0,49 0,86
Semana 15 0,49 0,98
Semana 16 0,42 0,93
PROMEDIO 0,43 0,87
VALOR PORCENTUAL 43% 87%

Nota: Valores obtenidos en relacion de la eficiencia y la eficacia

Indice de Productividad
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90%
80%
70%
60%
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PRODUCTIVIDAD ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUES

Figura 11. indice de productividad

104



PRODUCTIVIDAD

100%

90% o—o\o/ N\o
80% O\O/

70%

60%

50%
40% W_O/()\()_O_O_O/O_%
30%
20%

10%
0%

=O— PRODUCTIVIDAD ANTES =O— PRODUCTIVIDAD DESPUES

Figura 12. indice de productividad comparativa antes y después

Interpretacion: De la tabla comparativa N° 42 arriba mostrada, las puntuaciones de
productividad objetiva para las variables de resultado mejoraron en un promedio del
44 %. Para los estudios de antes y después, se analizaron las ganancias de
productividad que aumentaron la produccién con la misma mano de obra, lo que

resulté en una mayor rentabilidad para los trabajadores y las empresas.
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Andlisis Inferencial de la Variable Dependiente

Variable Dependiente: Productividad

La poblacion son 6 maquinas que son evaluados durante 16 semanas antes y después
Sistema de Gestion de Calidad Covid-19

significativamente la productividad en empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL,

de la aplicacion del incrementa

SJL, 2020, se emplea el estadigrafo Shapiro Wilk, ya que las datas de la poblacion son
menores que 30.

Si los datos < 30: Shapiro Willk

Tabla 43

Resumen de procesamiento de casos de la Productividad antes y después

Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Vélidos Perdidos Total
Porcentaje Porcentaje Porcentaje
PRODUCTIVIDAD_ANTES 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%,
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 16 100,0% 0 0,0%) 16 100,0%
Tabla 44
Prueba de normalidad de la Productividad antes y después
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Antes ,936 16 ,308
Productividad Después ,952 16 ,523

*. Este es un limite inferior de la significacion verdadera.
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Tabla 45

Regla de decision de datos paramétricos de la Productividad antes y después

SIG>0.05 S| S| PARAMETRICO T-STUDENT
SIG>0.05 Sl NO NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG>0.05 NO S| NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG>0.05 NO NO NO PARAMETRICO WILCOXON

Nota: Elaboracién Propia

Interpretacion: De la tabla comparativa N° 44 arriba mostrada, se puede observar que

el nivel de significancia de la productividad antes (0,308 >0,05)y el

nivel

de

significancia de la productividad después (0,523 > 0,05) son ambos mayores que 0,05,

por lo que se debe concluir que nuestras informaciones son PARAMETRICOS para

probar la hipétesis, es decir, se utilizé la prueba estadistica T-Student.
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Dimension: Eficiencia
Tabla 46

Resumen de procesamiento de casos de la Eficiencia antes y después

Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje Porcentaje
EFICIENCIA_ANTES 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
EFICIENCIA_DESPUES 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
Tabla 47
Prueba de normalidad de la Eficiencia antes y después
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Antes 16 ,297
Eficiencia Después 16 ,336

*, Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Tabla 48

Regla de decision de datos paramétricos de la Eficiencia antes y después

SIG>0.05 S| Sl PARAMETRICO T-STUDENT
SIG>0.05 Sl NO NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG>0.05 NO Sl NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG>0.05 NO NO NO PARAMETRICO WILCOXON

Nota: Elaboracion Propia
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Interpretacion: De la tabla comparativa N° 47, los niveles de significancia de Eficacia

Antes (0.297 > 0.05) y Eficacia Después (0.336 > 0.05) son ambos superiores a 0.05,

por lo que se concluye que nuestras informaciones son PARAMETRICOS para la

prueba de hipétesis y se usara T-Student para la prueba estadistica.

Dimensién: Eficacia

Tabla 49

Resumen de procesamiento de casos de la Eficacia antes y después

Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Vaélidos Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
EFICACIA ANTES 16 100,0% 0 0,0%) 16 100,0%
EFICACIA DESPUES 16 100,0% 0 0,0%) 16 100,0%
Tabla 50
Prueba de normalidad de la Eficacia antes y después
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia Antes ,935 16 ,297
Eficacia Después ,957 16 ,614

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

*, Este es un limite inferior de la significacion verdadera.
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Tabla 51
Regla de decision de datos paramétricos de la eficacia antes y después

SIG>0.05 Sl S| PARAMETRICO T-STUDENT
SIG>0.05 Sl NO NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG>0.05 NO S| NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG>0.05 NO NO NO PARAMETRICO WILCOXON

Nota: Elaboracion Propia

Interpretacion: De la tabla comparativa N° 50 arriba mostrada, el nivel de significancia
de la Eficacia Antes es (0.297 > 0.05) y el nivel de significancia de la Eficacia Después
(0,614 > 0,05), ambos niveles mayores a 0.05, por ello, se concluye que nuestras
informaciones son PARAMETRICOS para la Validacion de las hipétesis se empleara

la prueba estadistica T-Student.

4.4. Validacién de hipétesis general

Para probar los supuestos generales, se utilizé la prueba T-Student para muestras
correlacionadas, debido que las informaciones presentadas se describen a una

distribuciéon normal.

Ho: La aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 NO incrementa
significativamente la productividad en la empresa metalmecéanica Grupo Nufez EIRL,
SJL, 2020.

Hi: La aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 incrementa
significativamente la productividad en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL,
SJL, 2020.

Regla de decision:

Ho: Mo 2 4
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Ha: po< My

Si pv<0.05, serechaza la hipotesis nula

Tabla 52

Estadisticos descriptivos de la Productividad antes y después

Estadisticos de muestras relacionadas

Media Desviacion tip. Error tip. de la
media
Productividad Antes 43,50 16 4,397 1,099)
ert Productividad Después 87,19 16 7,378 1,844

Interpretacion: De la tabla N° 52 se encuentra que la productividad media antes
(43,50%) es inferior a la productividad media después (87,19%), por lo que se acepta

el estudio o hipotesis alternativa, que demuestra que la aplicacién del sistema de

gestion de calidad Covid-19 mejora significativamente la productividad de la entidad

metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020.

Tabla 53

Estadisticos de prueba

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas gl Sig.
(bilateral
Medi | Desviaci | Error tip. 95% Intervalo de
a on tip. de la confianza para la :
media diferencia
Inferior Superior
Productividad - 7,031 1,758 -47,434 -39,941 - 15 ,000
Par Antes - 43,68 24,85
1 Productividad 8 6
Después
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Interpretacion: De la tabla N° 53 se puede evidenciar que el grado considerable
< 0.05, (productividad sig. = 0), por lo que de acuerdo a la regla de decision de rechazar la
hipotesis nula y aceptar el estudio o hipotesis alternativa, se ha comprobado que la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad para el Covid-19 aumenta la productividad
de la entidad metalmecéanica Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020.

Dimension: Eficiencia

Ho: La aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 NO incrementa
significativamente la eficiencia en la empresa metalmecanica Grupo Nufez EIRL, SJL,
2020.

S.A., Chorrillos, 2018.

Hi: La aplicacion del Sistema de Gestibn de Calidad Covid-19 incrementa
significativamente la eficiencia en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL,
2020.

Regla de decision:
Ho: Mo 2 M1

Ha: po < 1

Si pv<0.05, se rechaza la hipo6tesis nula

Tabla 54

Estadisticos descriptivos de la Eficiencia antes y después

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion tip. Error tip. de la
media
Eficiencia Antes 57,0000 16 3,20416 ,80104
Par 1
Eficiencia Después 95,1875 16 3,52550 ,88138]
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Interpretacion: De la tabla N° 54 se encontré que la eficiencia promedio antes (57%)

es menor que la eficiencia promedio después (95,19%), por lo que se acepta el estudio

o hipétesis alternativa, que prueba que la aplicacién del sistema de gestion de calidad

para el Covid-19 aumenta significativamente la  productividad de la  entidad
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL, 2020.
Tabla 55
Estadisticos de prueba
Prueba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media| Desviaci | Errortip.| 95% Intervalo de (bilatera
on tip. dela confianza para la )
media diferencia
Inferior | Superior
Eficiencia -| 3,76331 ,94083 - - - 15 ,000
Par Antes - 38,18 40,1928 36,1821 40,5
1  Eficiencia 750 3 7 89
Despues

Interpretacion: De la tabla N° 55 se puede evidenciar que el grado de significancia
< 0.05, (efectividad sig. = 0), por lo que de acuerdo a la regla de decision de rechazar la
hipétesis nula y aceptar el estudio o la hipotesis alternativa, se ha comprobado que la
aplicacion del sistema de gestién de calidad Covid-19 aumenta la productividad de la

entidad metalmecanica Grupo Nufez EIRL, SJL, 2020.
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Dimension: Eficacia

Ho: La aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 NO incrementa
significativamente la eficacia en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, SJL,
2020.

S.A., Chorrillos, 2018.

Hi: La aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 incrementa
significativamente la eficacia en la empresa metalmecéanica Grupo Nufez EIRL, SJL,
2020.

Regla de decision:
Ho: Mo 2 M1

Ha: po< gy

Si pv<0.05, se rechaza la hipo6tesis nula

Tabla 56

Estadisticos descriptivos de la Eficacia antes y después

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion tip. Error tip. de la
media
Eficacia Antes 76,0000 16 3,20416 ,80104
et Eficacia Después 91,4375 16 3,93224 ,98306

Interpretacion: De la tabla N° 56 se ha encontrado que la eficacia media antes (76%)
es menor que la eficacia media después (91,44%), por lo que aceptar investigaciones
o hipaétesis alternativas que comprueben que el sistema de gestion de calidad Covid-
19 aplicado aumenta la productividad de la entidad metalmecénica Grupo Nufiez EIRL,
SJL, 2020.
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Tabla 57

Estadisticos de prueba

Prueba de muestras relacionadas

Eficacia Antes -

Par
Eficacia Después 1543
750

17,5951 13,2798
5 5

15,25

Diferencias relacionadas t al Sig.
(bilateral
Media [ Desviaci | Error tip. 95% Intervalo de )
on tip. de la confianza para la
media diferencia
Inferior | Superior
-| 4,04918 | 1,01229 - - 15 ,000

Interpretacion: De la tabla N° 57 se puede evidenciar que el grado de significancia
< 0.05, (sig. eficacia = 0), porlo que de acuerdo ala regla de decisién de rechazar la
hipotesis nula y aceptar el estudio o hipétesis alternativa, se comprueba que la aplicacién

de un sistema de gestion de calidad para el Covid-19 aumenta la productividad de la

entidad metalmecanica Grupo Nufez EIRL, SJL, 2020.
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V. DISCUSION

Primera Discusion

Conforme a la tabla N° 42 se logra mostrar que el promedio de la productividad en las 16
semanas de medicion antes de la aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-
19 en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL nos da un resultado del 43%en
relacion de la eficiencia y eficacia evidenciando asi en efecto un bajo nivel porcentual
donde lo 6ptimo es estar por encima del 80%. El promedio de productividad en las 16
semanas de medicion después de aplicar el Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 en
la empresa metalmecénica Grupo Nufiez EIRL nos da como resultado un 87% en relacion
de la eficiencia y eficacia, consiguiendo asiaumentar la productividad en un 44% enefecto
de la aplicacion del Sistema de Gestidon de Calidad Covid-19 en la empresametalmecéanica
Grupo Nufiez EIRL.

De la tabla comparativa N° 42 se evidencia de forma clara un aumento en la variable
productividad el cual se refleja en el antes y después de la investigacion, acrecentando
la cantidad de produccion en los 3 articulos estudiados (planchas acanaladas, Bandeja
metélicay pasos de escalera) y que fueron empleados con la misma cantidad de recursos
(maquinarias y dimensiones del area de produccién)y el mismo nimero de trabajadores
para la mano de obra; esto genera mayor rentabilidadtanto para los empleados de la
empresa y la administracion. Mejorando asi cada area de la empresa en sus operaciones
de trabajo con politicas especificas (Seguridad y saludad en el trabajo, Calidad y Medio
ambiente) y el fondo con las formalidades legales(Permisos Municipales, permisos de
Sunafil y permisos del Minsa) que se adoptaron luego de la aplicacién del Sistema de

Gestion de Calidad Covid-19 en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL.

Estos resultados coinciden con los autores Alzate, Ramirez y Bedoya (2019) en su
articulo “Implantacion de un sistema integrado de gestion de calidad y medio ambiente
en una entidad siderurgica”, que forma parte de la investigacion y que concluyeron que
el comportamiento de empresas hoy en dia, las dirige hacia la adopciénde herramientas

de gestidn que les ayudan ser mas competitivos antes su competencia;
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de igual forma, la teoria reflejada en las normas 1SO 9001: 2015, en el cual se justifica el
marco tedrico, ya que el Sistema de Gestion de Calidad es un medio para incrementar la
productividad y hacer a las empresas mas competitivas. En consecuencia, es relevante
el estudio para el analisis de la productividad en efecto de la aplicacion del Sistema de
Gestion de Calidad Covid-19 en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL en
relacion al contexto cientifico social que enfrenta el mundo con nuevos protocolos y
limitaciones contra la pandemia del COVID 19 y que trae consigo nuevas metodologias
de trabajo en forma y fondo (Nuevos procesos de trabajo, Implementacién de epps,

cambios de aforo en areas y legalidades para el ingreso del trabajo).

Segunda Discusién

De acuerdo a la tabla N° 40 se logra mostrar que el promedio de la eficiencia en las 16
semanas de medicidn antes de la aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19
en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL nos da un resultado del 57% en
relacién al tiempo Gtil y tiempo total, evidenciando asi en efecto un bajo nivel porcentual
donde lo éptimo es alcanzar el 80%. El promedio de productividad en las 16 semanas de
medicidén después de aplicar el Sistema de Gestidn de Calidad Covid-19 en la empresa
metalmecanica Grupo Nufiez EIRL nos da como resultado un 95% en relacion al tiempo
atil y tiempo total, logrando asiincrementar la productividad en 38%, luego de la aplicacion
del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 en la empresa metalmecanica Grupo Nufez
EIRL.

De la tabla comparativa N° 40 se evidencia de forma clara un aumento del 38% en la
variable eficiencia respecto al antes y después de la investigacion, lo quenos muestra el
aumento porcentual de la eficiencia referido al rendimiento de los trabajadores, lo que se
traduce en menor tiempo de producciéon y con la misma cantidadde recursos empleados.
El incremento de esta variable se obtuvo en consecuencia de lareorganizacion de
operaciones, mejor utilizacion de espacios y mejor uso del tiempo disponible (la mejora
de los procesos en los 3 productos estudiados). Con el tiempo, sepodria a empezar a
evaluar la opcion de reducir la cantidad de material para producir loque en promedio

mensualmente se viene produciendo. Esto también esta relacionado a
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lo que los clientes puedan solicitar, ya que, si es un pedido fuerte, se hard un poco

complicado el reducir la cantidad de materiales a utilizar.

Estos resultados coinciden con los autores Narciso, Navarrete y Quiliche (2020) en su
articulo “Empleo del método PHVA para aumentar las productividades en una entidad de
conservas de pescado”, que es parte del estudio y que concluyeronlas herramientas de
gestion de calidad, como la metodologia PHVA, la cual representa el procedimiento que
se debe perseguir para alcanzar una mejora o cambio nos brindaran los mediosnecesarios
para lograr una mejoria notable en laempresa, debido a su aplicacién, se logroaumentar la
eficiencia de materia prima en un 4% respecto de lo que inicialmente presentaba. Si bien
es cierto, el incremento porcentual, no se ve grande, hay que considerar también los
diversos factores que influyen dentro de cada operacion. Al realizarse el estudio en una
empresa conservera de pescado, factores como la calidad yel cuidado del producto
influyen demasiado, lo que a veces por cuestiones operativas osalubres debido al
cuidado del producto, no se pueden aplicar los cambios 0 mejores que uno pueda
considerar pertinente. Por otro lado, al ser una empresa metalmecanicael lugar donde se
realizd nuestro estudio, es menos complicado poder realizar cambios operaciones dentro
de los procesos de la organizacion, lo que facilita el incremento porcentual de la variable

analizada.

Tercera Discusion

De acuerdo a la tabla N° 41 se logra mostrar que el promedio de la eficacia en las 16
semanas de medicién antes de la aplicacion del Sistema de Gestiéon de Calidad Covid-
19 en la empresa metalmecanica Grupo Nufiez EIRL nos da un resultado del 76 % en
relacion al tiempo util y tiempo total, evidenciando asi en efecto un bajo nivel porcentual
donde lo optimo es alcanzar el 90%. El promedio de eficacia en las 16 semanas de
medicion después de aplicar el Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 en la empresa
metalmecanica Grupo Nufez EIRL nos da como resultado un 91 % en relacion al tiempo
atil y tiempo total, logrando asi incrementar la productividad en un 15 % luego de la
aplicaciéon del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 en la empresa metalmecanica
Grupo Nufiez EIRL.
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De la tabla comparativa N° 41 se evidencia que hay signos claros de un aumento en la
variable efecto entre el antes y después del estudio. La eficacia se trata de reducir el
tiempo improductivo que se ha transformado en tiempo productivo para alcanzar las
metas de la entidad. Este indice de eficacia se obtuvo como resultado de la utilizacion de
unidadesobtenidas (planchas acanaladas, Bandeja metélica y pasos de escalera) entre
las unidades programadas. Por otro lado, esto podria utilizarse de motivacién para los
colaboradores, ya que se pueden establecer metas y bonos por produccion, lo cual
ciertamente motivaria al personal a trabajar mas rapido, sin embargo, esto tendria que
tener la debida supervision ya que se corre el riesgo de al querer avanzar mas rapido
para producir mas y poder alcanzar las metas y obtener los bonos, se produzcan piezas
gue no cumplan con los estandares de calidad, llamase medidas, grosor, longitud, etc.,
que lo que finalmente generaran seran reprocesos y pérdidas de tiempo, lo que puede

resultar perjudicial para la operacién y para la organizacion.

Estos resultados concuerdan con el investigador Tejada (2017) en su estudio “Mejoras
de procedimientos para incrementar las productividades en el area de ensamble en
Industrias Metalco S.R.L. Santa Anita 2017”.”, esto es parte de un estudio que concluy6
gue la mejora de procedimientos son parte esencial de un sistema de gestion de calidad
y nos dara las herramientas que necesitamos para aumentar la productividad de
nuestra entidad. Como consecuencia de ello, se tenia una eficacia del 87% antes de la
aplicacion de la mejora,luego de emplear la mejora de procedimientos esta se logro
incrementar un 7%, logrando alcanzar una eficacia del 94%. Como indican los autores,
la mejora de los procesos ayudaran en gran parte, a no solo incrementar las cifras
porcentuales, sino a disefiar mejoras que permitan hacer el trabajo con mayor facilidad, y
utilizando de mejor forma eltiempo. En el estudio del mencionado autor, ya se tenia un
porcentaje alto respecto a laeficacia, por otro lado, la empresa en donde los autores de
esta investigacion realizaronel estudio, carecia de estudios o analisis, puesto que el
porcentaje que presentaba inicialmente estaba por debajo del 50%. Es después de la
implementacion del sistema y dela mejora de procedimientos que se logra posicionar la
eficacia en un 91% de cumplimiento, loque se traduce en una adecuada implementacién

de las mejoras en los procesos y reduccion de tiempos.
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VI. CONCLUSIONES

Primera Conclusién

La aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19, aumento significativamente
la productividad, cuantitativamente, la tabla No. 42 de 104 paginas muestra que la
productividad promedio antes era del 43% y la productividad promedio después era
del 87%, alcanzando un 44% de mejora como consecuencia de la aplicacion del
Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 y de la tabla N° 52 en la pagina 111 ha
guedado evidenciado que la media de la productividad antes (43,5%) es menor que la
media de la productividad después (87,19%), Por lo tanto, aceptar investigaciones
o hipétesis alternativas que demuestren que la aplicacibn del sistema de
gestion de calidad Covid-19 aumenta significativamente la productividad de la entidad

metalmecanicaGrupo Nufez EIRL, SJL, 2020.

Segunda Conclusion

La aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19, un aumento significativo en
la eficiencia, la cuantificacion se puede demostraren la tabla 40 en la pagina
100, puede ver una eficiencia promedio del 57% antes y del 95% después, como
resultado de la aplicacion del sistema de gestidn de calidad Covid-19 se ha logrado
una mejora del 38%, y como se puede observar en la tabla No. 54 en la pagina 112, la
eficiencia promedio antes (57%) fue inferior a la eficiencia media después (95.19%),
luego aceptar el estudio o hipoétesis alternativa, se ha comprobado que la aplicacion
del sistema de gestion de calidad Covid-19 aumenta significativamente la
productividad de la entidad metalmecanica Grupo Nufez EIRL,SJL, 2020.
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Tercera Conclusion

La aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19, la eficacia mejora
significativamente, se muestra cuantitativamente en la Tabla 41 en la
pagina 102, donde puede ver una eficacia promedio del 76 % antes y del 91 %
después, 15% de mejora como resultado de la aplicacion del sistema de gestion de
calidad Covid-19, como se puede observar en la tabla No. 56 en la pagina 114, la
eficacia promedio antes (76%) es menor que la eficacia promedio después (91,44%),
por lo tanto, aceptar investigaciones o hipétesis alternativas que demuestren que la
aplicacion del sistema de gestion de calidad Covid-19 aumenta significativamente la
productividad de la entidad metalmecanica Grupo Nufez EIRL, SJL, 2020.
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VIl. RECOMENDACIONES

Después de realizar este estudio y demostrar que la aplicacion de un sistema de
gestion de calidad Covid-19 puede mejorar la productividad, se recomiendan las

siguientes acciones para las empresas y futuros estudios:
Primera Recomendacion

Se recomienda a la entidad metalmecanica Grupo Nufiez EIRL, continde con la
aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 para lograr una mejora
continua, ya que la aplicacion del mismo asegurara el cumplimiento de los objetivos y
en el medio-largo plazo y se veran rentablemente los beneficios que se consiguen a
partir de la aplicacion del sistema. La aplicacién del Sistema de Gestion de Calidad
Covid-19 es aplicable a cualquier tipo de entidad o compafiia, presenta un costo bajoy
su gestidn no es complicada, ademas de tener un enfoque de prevencién ante la Covid-
19.

Segunda Recomendacién

Se sugiere realizar de manera detalla una planificaciéon la cual permita y establezca los
puntos criticos a mejorar, tales como la alianza con proveedores, mantenimiento de
magquinaria; a partir de un nuevo proceso de verificacion de empresa, esta vez con
lineamientos que se ajusten mas a las competencias del mercado. Seguidamente,
verificar a detalle los cambios implementados para cerciorarse de que los mismos se

estan cumpliendo a cabalidad.
Tercera Recomendacion

Se recomienda buscar métodos que permitan al personal en general poder tener mas
compromiso con y para la empresa. Es decir, lograr que el colaborador genere
expectativas propias sobre su trabajo para alcanzar una maxima productividad no solo
a nivel produccién, sino también personalmente, esto mediante capacitaciones y
charlas motivacionales. El reforzamiento de habilidades blandas permite un mejor

desempeiio laboral, lo que refiere una mejora.
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ANEXOS

Anexo 1

Operacionalizacion de Variables de Investigacién

Aplicacidn del Sistema de Gestidn de Calidad Covid-13 para incrementar la Productividad en la empresa metalmecanica Grupo Nifez EIRL, 5JL, 2020

Definicion Definicidn . . i Escala de . Unidad de
. Dimensiones Indicadores i Técnica Instrumento ) Formula
Conceptual Operacional Indicadores Medida
AC=[ARIAP]"100
" “hctividades . - ' ' ) AP= Actividades Culminadas
Planificar Planificadas Fazén Obzervacion Haija de Registro Parcentaje e Actividades Feslizadas
L L AP= Actividades Planificadas
oz especialistas de l
'S? 2000 I[IEEM] El zsistema de C=([CRICF)"100
Variable explicaron: "Es una . X . ) ] ] ) - -
i ducisién estratigica | 3FSHON de calidad Hacer ¥ Capacitaciones Razdn Observacidn Hoja de Registo Porcentaje L= Capacitaciones.
Independiente: para na srganizacién ze eualuard CR= Capa.clta.cmnes Fealizadas
Siatema de que le puede apudar 3 mediante |2 CF= Capacitaciones Programadas
Gestion de mejorar su desempeio obsemacion, la IC-(IRAIP) 10D
. | glebal y proporcionar | ian d | : IF=1 : C lid
Calidad 150 9000: | ? YR | recaleccidn de " tInspecciones . . ) ) . = Inzpecciones Cumplidas
01 una ba,i:i:;zliizf-ara L R y hiajas de Werificar Fealizadas Razdn Observacidn Hoja de Registra Parcentaje IF= Inspessiones Fealizadss
de desarrallo reqistro, IP= Inspecciones Programadas
zostenible” [p. 7). DL=[ORIDFP] 100
“Objetivos . . ) . . OL= Objetivos Logrados
Bictuar Logradas Razdn Observacidn Hoja de Registra Parcentaje OF- Objetivos Realiados
OF= Objetivas Programados
IE=(TWHTD) 100
i IE= {ndice de Eficiencia
F'rc-kl-:dp.eqlfqu[HSS], Eficiercia /élfl,m:_hce '_je Razdn Obsernvacidn Haja de Registro Parcentaje TU= Tiempo Utilizado
indicc: "La Paraevaluarla IGiEnCia TO= Tiempo Disponible
productividad ez la variable
Variable relc.lam?n eEEre ?dl dependiente e
Dependiente: producta aBtenldR | iz ara mediante
i par un sistema de laz dimenziones
Productividad | produscidn o Pl E=(UOIUP) 100
semicios ylos e lglengla b E= Fficacia
recursos utilizadas eficacia. Eficacia v Eficacia Razdn Observacidn Hoja de Registra Parcentaje

para obtenerla” [p. ).

1J0= Unidades Obtenidasz
UP= Unidades Programadas
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Anexo 2

Diagrama de Ishikawa
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

ANEXO 4

Aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19 para incrementar la Productividad en la empresa metalmecanica Grupo Manez EIRL, 5JL, 2020
Definicidn Definicidn . . i Escala de . Unidad de
. Dimensiones Indicadores ) Técnica Instrumento ) Formula
Conceptual Operacional Indicadores Medida
AC=[ARIAP) 100
" i Actividades . - ; ) ) AP= Actividades Culminadas
Plarificar Planificadas Razdn Observacian Hoja de Registra Parcentaje AFn Aotiidades Fealizadas
L - AF= Bctividades Planificadas
oz especialistas de la
Variabl e C=[CRICP)"100
ariable - Es s ' . i ) . . B itaci
. decisitn estratégicn | IEEHAN de call::lad Hacer “Capacitaciones Razdn Obzervacian Hoja de Registro Parcentaje C C:apalelacu:unes.
Independiente: pars uns arganizacién ze eyvaluard CR= I:apa.clta.clc-nes Fiealizadas
Sizterna de que le puede apudar a mediante |a CF= Capacitaciones Programadaz
Gestign de mejarar su desempeio obsemacidn, la IC-(IRAIP)100
. | alobal y proparcionar I ibn d = ; - : ;
Calidad 150 o000 | ? IS | recoleccion de " #Inspecciones . . ) ) ) IR= Inzpececiones Cumplidas
2015 una ba,i:i:;:;llzi:;f-ara L] y hojas de Verificar Pl slizadas Razdn Obzervacian Haja de Registra Parcentaje IR Inspecciones Relizadas
de dcsarm'"o registro, IP= Inzpecciones Pragramadaz
sostenible” [p. 7). OL=[ORIOP]"100
“Objetivos . . . ) ) OL= Objetivos Logrados
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OF= Objetivos Frogramados
IE=(TU{TD)"100
T IE= indice de Efigiencia
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indicd: "La Paraevaluarla Eficiencia TO= Tiempo Dispanible
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cerviostlos | " ohcacis. Ef Ef R Ob Hoja de R P E= Eficacia
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Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Ing. Luz Graciela Sanchez Ramirez OMl: 32771174
Especialidad del validador: Gestion de Operaciones y Productividad

LEYENDA: Lima...9...de...octubre...del 2020

Pertinencia: El item cormespende &l conceplo fednce formulado. -
IR ebevancia: Bl flem 22 spropisdo pars represenisr o componente o f’fé#
dimen=idn eapecifica del construco

Xlaridad: Se enfiende sin dficubed alguna el enuncisde del tem, 22
concian, exaclo y direclo

Firma del Experto Informante.

Heta: Suficiencia, 3= dice suficizncia ceendo los iteme plente=sdcs
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Anexo 6

Certificado de Validez de Contenido por el Dr. Juan Francisco Panta Salazar

ﬁ UNIVERSIDAD Cesar VALLEND

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

“Aplicacién del sistema de Gestién de Calidad COVID 19, para incrementar productividad en la empresa metalmecdnica GRUPO

NUNEZ EIRL SJL, 2020."
N

DIMENSIONES / items Pertinencia® Relevancia® | Oaridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion de calidad

1 DIMENSION 1: Planear Si No Si No | Si No

% Actradades Panficadas = _N" Acadades Bealizadas  x 100 x X X
N* Actredades Plandcadss

2 DIMENSION 2 Macer Si No Si Ne Si No

% Capactaoones = N Cooactaciones Beaimadas,. 1100 X X X
N* Capacboones Progamadas

3 | DIMENSION X Verificar Si No | Si | Ne | Si | No

% hspecocnes Realzadss =  ___N'lngeconoes Beslizadas . x 100 X X X
N* Inspecaiones Programadas

4 DIMENCION 4: Actuar Si No Si No | Si No

% Objetvos Logrados = " X X X
N* Mepras Programados

VARIBLE DEPENDENTE: Productividad

1 DIMENCION 1: Eficiencia Si No | Si No St No
Indice de Eficienca = —Tiamon 1¥iiradn . x 300 X X X

Tiempo Disponidie

2 DIMENSION 2 : Eficacia Si No | Si No | Si No

Eficaca = Undades Cilengdne. ~ x 100 5 X X
Unidades Programadas
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicabie [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Ing. Javier Francisco Panta Salazar DNI: 02636381
Especialidad del validador: Gestién de Operaciones y Preductividad

LEYENDA:

Pertinencia: El item comesponde al concepto edroo formuiada
IRelevancia: £l ilem es apropado para representar o componenie o
dimensién especiiica del constnucto

AClaridad: Se erfiende sin diicultad dgure of emunciado del llem, es
conciso, exach y dreclo

Firma del Experto Informante.

Lima 21 de octubre del 2020
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Certificado de Validez de Contenido por el Mg. Enrique Miguel Pardo Esquerre

ﬁ UNIVERSIDAD Césan VaLLeso

Anexo 7

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

“Aplicacién del sistema de Gestion de Calidad COVID 19, para incrementar productividad en la empresa metalmecdnica GRUPO

NUNEZ EIRL SJL, 2020."
N°® DIMENSIONES / items Pertinencia® |Relevanciaz | Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion de calidad
1 | DIMENSION 1: Planear Si No | Si | No | Si No
% Actividades Planificadas = __N° Achivdedes Realizadas  x 100 x X x
N* Actvidades Plenificadas
2 DIMENSION 2: Hacer Si No Si No Si No
% Capecitaconss = N Capacitaciones Besloadas . x 100 X X X
N* Capacitaciones Programadas
3 DIMENSION 3: Verificar Si No Si No Si No
% Inspacciones Realizadas = ___N" nspeccionecRegigadas =~ x 100
N* Inspecciones Programadas X X X
4 DIMENCION 4: Actuar Si No Si No Si No
% Otyetivos Logrados = N Oiyetvos Regloados x 100 X X X
N* Mejoras Programados
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
1 DIMENCION 1: Eficiencia Si No Si No | Si No
Indice de Efigencia = —lampoUtiizado. x 100 X X X
Tiempo Disponible
2 DIMENSION 2 : Eficacia Si No Si No Si No
Eficacia = Unidades Obtenidas ~ x 100 S X X
Unidades Programadas
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. : Mg. Pardo Esquerre Enrique Migue DNI: 18855955

Especialidad del validador: Ingeniero Administrativo

LEYENDA:

'Pertinencia: £l item comespends al concepto edrico formulado.
*Relevancia: E| item &s aproplado pera representar al components o
dmension especifica dal constructo

*Claridad: Se enfenda sin difictad alguna el enunciado del kem, es
conciso, exacto y directo

Nota: Sufidencia, s dice sufidencia cuando los kems planteados
son suficientes para medr @ dmension

Lima 21 de octubre del 2020
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Anexo 8

Aplicacion del Sistema de Gestidon de Calidad Covid-19

APLICACION DE SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD GRUPO NUNEZ EIRL- ANTES

Ishikawa

Pareto

Flujogramas

Layout

Cuadro general clientes y produccion estimadaHoja de
toma de tiempos

Check list General de calidad - iso

Estado de ganancias y perdidas

PLANIFICAR

Documentos formales como empresa -carencia de documentos funcionamiento
Documentos de maquinaria - carencia de mantenimiento

HACER . . . - . .
= Produccion requerida - carencia de orden y proyeccion de produccion Carencia de
sefializacion
Mantenimiento correctivo no documentado
VERIFICAR

Supervision aleatoria no documentada

Capacitaciones aleatorias no documentadas
ACTUAR Objetivos aleatorios no proyectados Redisefios
aleatorios no proyectados
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Anexo 9

Verificacion y Medicion de Tiempos

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos

Supervisor : MICHAEL
LEON

Area : produccion y ventas

FECHA: 6/10/2020

Etapa: IMPLEMENTACION

Productos: 03

OPERACIONES: 10

MINUTOS AL
Ne PRODUCTOS SEMANAS PRODUCTO DIAS LABORALES om ;ij‘rgi PRODUCCION T8 oAD

Acanalados  Metalicos 1 ACANALADO 6 540 3240 216 15

2 pasos metalicos 2 ACANALADO 6 540 3240 220 15
3 Bandejas Metalicas 3 ACANALADO 6 540 3240 214 15
4 PASOS 6 540 3240 650 5

5 PASOS 6 540 3240 646 5

6 BANDEJAS 6 540 3240 406 8

7 BANDEJAS 6 540 3240 395 8

8 BANDEJAS 6 540 3240 390 8

9 ACANALADO 6 540 3240 214 15

10 ACANALADO 6 540 3240 220 15

11 ACANALADO 6 540 3240 210 15

12 PASOS 6 540 3240 640 5

13 PASOS 6 540 3240 648 5

14 BANDEJAS 6 540 3240 400 8

15 BANDEJAS 6 540 3240 402 8

16 BANDEJAS 6 540 3240 407 8

Anexo 10

Verificacion y Medicion de Tiempos — Planchas Acanaladas

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos planchas acanaladas

Supervisor : MICHAEL LEON

Etapa: IMPLEMENTACION

Area : produccion y ventas

Productos: 03

FECHA: 6/10/2020

OPERACIONES: 10

e bias PrODUCTO ARIAS PRODUCCION
INVOL CRAS MINUTOS ALDIA DIARIA TIEMPO UNIDAD PRODUCIDA
GUILLO
1 4 ACANALADO
) ) PLEGRD TINA o4U 35 1543
1 2 ACANALADO GuiLLo ORA
PLEGA 540 20 13,50
TINA
GUILLO ORA
1 3 ACANALADO e w0 . .
TINA
GUILLO ORA
1 4 ACANALADO
PLEGAD TINA
GUILLO ORA
1 5 ACANALADO e w0 " e
TINA
1 6 ACANALADO GUILLO ORA
PLEGA 540 35 15,43
TINA
ORA
Promedio minutos de unidad producida 15
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Anexo 11

Verificacion y Medicion de Tiempos — Pasos Metalicos

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos pasos metalicos

Supervisor : Y FECHA: 6/10/2020
MICHAEL LEON Area : produccion y ventas

Etapa:

IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10

MAQUINARIAS

N® DiAS PRODUCTO MINUTOS AL DIA

INVOLUCRAS

PRODUCCION

TIEMPO UNIDAD PRODUCIDA

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
COMPRENSORA

1 1 PASOS

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
COMPRENSORA

1 2 PASOS

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
COMPRENSORA

1 3 PASOS

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
COMPRENSORA

1 4 PASOS

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
COMPRENSORA

1 5 PASOS

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADCRA
COMPRENSORA

108

100

15

110

5,00

5,40

4,70

514

4,95

491

Promedio minutos de
unidad producida

Anexo 12

Verificacion y Medicion de Tiempos — Bandejas Metalicas

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL
Hoja de Toma de Tiempos Bandejas Metalicas

Supervisor : MICHAEL

LEON Area : produccion y ventas FECHA: 6/10/2020
Etapa:
Productos: 03 OPERACIONES: 10
IMPLEMENTACION
MAQUINARIAS PRODUCCION
" MINUTOS AL DIA
N DIAS PRODUCTO INVOLUCRAS TIEMPO UNIDAD PRODUCIDA
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 1 ACANALADO oy 540 67 806
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 2 ACANALADO <ol 540 70 n
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 3 ACANALADO S 540 60 9,00
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 4 ACANALADO LA 540 80 6,75
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 5 ACANALADO SGiOAGOR 540 68 7.94
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA
1 6 ACANALADO OlDOR 540 67 8,06
ESMERIL
Promedio minutos de 8
unidad producida
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Clientes y Produccion

Anexo 13

CLIENTES Y PRODUCCION GRUPO NUNEZ EIRL

Supervisor: MICHAEL LEON

Etapa: IMPLEMENTACION

Area : produccion y ventas

Productos: 03

FECHA: 6/10/2020

OPERACIONES: 10

Cliente Tiempo Produccion Costo Produccion Adelantos y Cancelaciones
Tiempo ) del laci
Empresa Contacto Numero servicio Tiempo Entregaa Costo total de costo Total Adelanto cancelacion  Totalde  servicio concluido
estimado entrega Tiempo unitario  productos 40% Aprox. 60% Aprox. pago exitos amente

contratistas EF carlos izaguirre 928753896 canaletas 18 18 VERDADERO 15 600 9000 3600 5400 9000

VERDADERO
Elemental arquitectos Jesus Mendoza 963789456 canaletas 24 28 FALSO 16 500 8000 3200 4800 8000

VERDADERO
Escaleras EIRL JuanSaavedra 978423156 Pasos 12 14 FALSO 6 1300 7800 3120 4680 7800

VERDADERO
Bandejitas SAC Ronaldo Calmet 997859896 Bandejas 12 13 FALSO 6,5 800 5200 2080 3120 5200

VERDADERO
conkreto SA Samuel Saravia 996478324 canaletas 12 14 FALSO 15 500 7500 3000 4500 7500

VERDADERO
Mundo acanalado SAC Jorge Pacheco 986745784 canaletas 18 20 FALSO 15 700 10500 4200 6300 10500

VERDADERO
Estructuras vargas EIRL Adrian Mufioz 994786598 pasos 6 7 FALSO 6 650 3900 1560 2340 3900

VERDADERO
Grupo Benavidez EIRL PieroHuaman 992852741 pasos 6 6 VERDADERO 5 600 3000 1200 1800 3000

VERDADERO
Metalicos SA Alex Murga 993852649 Bandejas 12 12 VERDADERO 6,5 800 5200 2080 3120 5200

VERDADERO
Doblez Jimenez EIRL Jaime Diaz 998753951 canaletas 6 FALSO 17 230 3910 1564 2346 3910

VERDADERO
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Anexo 14

Porcentaje General de Evaluacién de Sistema de Gestién Ambiental

PORCENTAJE GENERAL DE EVALUACION DEL SISTEMADE GESTION AMBIENTAL

Supervisor: MICHAEL Area : produccién y

LEON ventas

FECHA: 6/07/2020

RESPONSABILIDA

GESTION DE REALIZACION DEL GESTION DE D DE LA MEDICION, ANALISIS Y
PROCESOS PRODUCTO CALIDAD DIRECCION MEJORA
PORCENTAJE
TOTAL
INFRAESTRUCTURA PLANIFICACION DE REQUISITOS RESPONSABILIDAD DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
REALIZACION DE GENERALES LA DIRECCION CONTROL DEL PRODUCTO
AMBIENTE DE PRODUCTO NO CONFORME
TRABAJO REQUISITOS DELA ANALISIS DE DATOS
PROCESOS DOCUMENTACION MEJORA
RELACIONADOS CON EL
CLIENTE
30,00 25,00 21,54 40,00 26,67 28,6
Anexo 15

Planificacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-19

APLICACION DE SISTEMADEGESTION DE CALIDAD GRUPC NUNEZ EIRL - DESPUES .

Ishikawa
PLAMIFICAR.  pgrasg

Flujogramas

Layout

Ciagrama de procesos

Cuadro general clientes y produccion estimada

Huoja de toma de tiermpos

Chedck list General d= calidad - iso
Estado de ganancias y pérdidas

Organigrama
Plano d= taller de empresa

HACER Senalizacion de areas produccion

Capacitacion al gerente

Sefalizacion de politicas: calidad, sepuridad y ambizntal

Mapa d= niesgo
Matriz iper

Plan para la viglancia, prevencion y control ded covid 19 en el trabajo.

Plan d= seguridad =n =l trakajo

Documentacion de funcionamiento (municipalidad, Minsa)
cartificado de operstividad trabsjes en altura

Fichs tecnica de maguinarias
VERIEICAR  Fichatécnica de empresa

Chack list de inspecaion especifica de servicios
Registro de asistenciss y susldo de trabajadores
Check =t de estado de hemamientas

Check list d= seguridad =n el trabajo

Registro, propramacion y ejecucidn de capacitacionss

ACTUAR

check list de estado de equipos
Check list de inspeccion de maquinarias

Pagina web y redes

Plan de trabajo Redisefio de planta - Layout
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MANO DE OBRA

Anexo 16

Diagrama de Ishikawa — Post Aplicacion

MAQUINARIA

MEDIO AMBIENTE

Bajos —7
Personal
Enfermo il indices de "
faltas Ocasién por o
falla de operario —¥ Magquinaria — % Desobediencia higiene y
malograda del personal salubridad
Fallo del Corte de luz en
personal la zona de
Proveedores no produccién Bajos
Marketing y \
—> fidelizados
contratos indices de
Bajos indices incumplimi
de errores de ento de
produccién objetivos
MATERIAL METODO MEDICION

Baja
productividad por
carencia de
Sistema de
Gestion de
Calidad
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Anexo 17

Tabla de Frecuencias — Post Aplicacion

DIGRAMA PARETO GRUPO NUNEZEIRL

Causas Detalle del Problema Frecuencia = —o o 0@ Porcentaje Porcentaje

Acumulada Acumulado
Q1 Incumplimiento de actividades 2 2 22% 22%
Q2 Proveedores no fidelizados 2 2 22% 22%
Q3 Incumplimiento de objetivos 2 2 22% 22%
Q4 Herramientas obsoletas 1 4 11% 44%
Q5 Exceso de faltas 1 4 11% 44%
Q6 Errores de produccion 1 4 11% 44%
Q7 Insumos defectuosos 0 5 0% 56%
Q8 Maquinaria malograda 0 6 0% 67%
Q9 Personal no productivo 0 6 0% 67%
Q10 Carencia de inspecciones y supervision 0 - 7 0% 78%
Q11 Insumos a destiempo 0 7 0% 78%
Q12 Carencia de capacitaciones 0 - 9 0% 100%
Q13 Problemas auditivos 0 9 0% 100%
Ql4 Problemas oculares 0 9 0% 100%
Q15 Carencia de Higiene y Salubridad 0 9 0% 100%

TOTAL 9
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Anexo 18

Diagrama de Pareto — Post Aplicacion

Diagrama de Pareto Grupo Nufiez EIRL

I Frecuencia I Frecuencia Acumulada === Porcentaje Porcentaje Acumulado

100% 100% 100% 100%100%
90%
78% " 78% 80%
70%
67% 67% °
56% 60%
0
50%
A44% A0% 44% 40%
30%
22%—-22% 22% 20%
10%
— = s - - - | || || || . . l l l . 0%
3 o 5 o o % O S o 5 o o &>
¥ @bo A q;;Q\,o O\q} @.@ 0@ '&9"0 oef;fbb b&:é & .\@@Q \O(g, 5\’00 &m@ ,-\\b""
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Anexo 19

Verificacion y Medicion de Tiempos - Post Aplicacion

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos

Supervisor: MICHAEL

LEON Area: produccion y ventas FECHA: 16/11/2020
Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10
MINUTOS AL
Ne PRODUCTOS SEMANAS PRODUCTO DIAS LABORALES TOTAL DE PRODUCCION WINGTOS UNIDAD
DIA MINUTOS PRODUCIDA
1 Acanalados Metalicos 1 ACANALADO 6 540 3240 422 7,7
2 pasos metalicos 2 ACANALADO 6 540 3240 434 7,5
3 Bandejas Metalicas 3 ACANALADO 6 540 3240 522 6,2
4 PASOS 6 540 3240 1271 2,5
5 PASOS 6 540 3240 1047 3,1
6 BANDEJAS 6 540 3240 801 4,0
7 BANDEJAS 6 540 3240 727 4,5
8 BANDEJAS 6 540 3240 824 3,9
9 ACANALADO 6 540 3240 406 8,0
10 ACANALADO 6 540 3240 487 6,7
11 ACANALADO 6 540 3240 400 8,1
12 PASOS 6 540 3240 1310 2,5
13 PASOS 6 540 3240 1512 2,1
14 BANDEJAS 6 540 3240 702 4,6
15 BANDEJAS 6 540 3240 804 4,0
16 BANDEJAS 6 540 3240 901 3,6
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Anexo 20

Verificacion y Medicion de Tiempos — Planchas Acanaladas Post

Aplicacion

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos planchas acanaladas

Supervisor: MICHAEL LEON

Area: produccion y ventas

FECHA: 16/11/2020

Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10
MAQUINARIAS
Ne DIAS PRODUCTO OLUCRAS MINUTOS AL DIA PROE[’,ILA{\'I:??“ON TIEMPO UNIDAD PRODUCIDA
INV
UILLOTINA
540 1 #56
EGADOURA
1 1 ACANALADO PLUILLOTINA
EGADORA 540 82 6162
G
1 2 ACANALADO PLUILLOTINA
FGADORA 540 67 8102
G
1 3 ACANALADO PLUILLOTINA
FGADORA 540 86 6‘30
G
1 4 ACANALADO PLUILLOTINA
FGADORA 540 71 7‘56
G
1 5 ACANALADO PLUILLOTINA
FGADORA 540 61 8182
G
1 6 ACANALADO PL
Promedio minutos
de unidad 7
producida
Anexo 21

Verificacion y Medicién de Tiempos — Pasos Metélicos Post Aplicacion

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de toma de tiempos pasos metalicos

Supervisor :
MICHAEL LEON
Etopa:
IMPLEMENTACION

Area : produccion y ventas

Productos: 03

FECHA: 16/11/2020

OPERACIONES: 10

Ne DiAS PRODUCTO

MAQUINARIAS
INVOLUCRAS

PRODUCCION

MINUTOS AL DA
DLARLA

TIEM PO UNIDAD PRODUCIDA

1 1 PASOS

1 2 PASOS

1 3 PASOS

1 4 PASOS

1 5 PASOS

1 6 PASOS

GURLLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
COMPRENSORA

GURLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
COMPRENSORA

GUSLLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
COMPRENSORA

GUELLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
COMPRENSORA
GURLLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
COMPRENSORA
GURLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
COMPRENSORA

540 207

2,54

2,38

261

2,51

2,49

Promedio minutos de
unidad producida
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Anexo 22

Verificacion y Medicién de Tiempos — Bandejas Metalicas Post
Aplicacion

VERIFICACION Y MEDICION DE TIEMPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Hoja de Toma de Tiempos Bandejas Metalicas

Supervisor: MICHAEL

LEON

Etapa:

Productos: 03

IMPLEMENTACION

Area : produccion y ventas

FECHA: 16/11/2020

OPERACIONES: 10

DIAS

PRODUCTO

ACANALADO

ACANALADO

ACANALADO

ACANALADO

ACANALADO

ACANALADO

MAQUINARIAS

INVOLUCRAS
GUILLOTINA

PLEGADORA
SOLDADORA
ESMERIL

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
ESMERIL

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
ESMERIL

GUILLOTINA

PLEGADORA

SOLDADORA
ESMERIL

GUILLOTINA
PLEGADORA
SOLDADORA
ESMERIL
GUILLOTINA
PLEGADORA

SOLDADORA
ESMERIL

PRODUCCION

MINUTOS ALDIA

540

540

540

540

540

540

DIARIA

132

138

119

158

134

132

TIEMPOUNIDAD PRODUCIDA

4,08

3,90

4,55

3,41

4,02

4,08

Promedio minutos de
unidad producida

Anexo 23

Clientes y Produccion — Post Aplicacion

CLIENTES Y PRODUCCION GRUPO NUNEZ EIRL

Supervisor - MICHAEL LEON

Area : produccion y ventas

FECHA: 16/11/2020

Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10
Cliente Tiempo Produccion Costo Produccion Adelantos y Cancelaciones
Tiempo Tiempo Entregaa Costo total de Adelanto cancelacion Totalde senicio caduido
i Total

Empresa Contacto Numero o estimado entrega Tiempo unitario  productos 8to ot 40% Aprox. 60% Aprox. pago exitosaments

contratistas EF carlos izaguirre 928753896 canaletas 18 18 VERDADERO 15 600 5000 3600 5400 2000
VERDADERO

Jesus 963789456 canaletas 24 24 VERDADERO 16 500 8000 3200 4800 8000
VERDADERO

Escaleras EIRL luan Saavedra 978423156 Pasos 12 12 VERDADERO 6 1300 7800 3120 4680 7800
VERDADERO

Bandejitas SAC Ronaldo Calmet 997859896 Bandejas 12 12 VERDADERO 65 800 5200 2080 3120 5200
VERDADERO

conkreto SA Samuel Saravia 996478324 canaletas 12 n VERDADERO 15 500 7500 3000 4500 7500
VERDADERO

Mundo acanalado SAC lorge Pacheco 986745784 canaletas 18 17 VERDADERO 15 700 10500 4200 6300 10500
VERDADERO

Estructuras vargas EIRL Adrian Mufioz 994786598 pasos 6 6 VERDADERO 6 650 3500 1560 2340 3900
VERDADERO

Grupo Benavidez EIRL Piero Huaman 992852741 pasos 6 6 VERDADERO 5 600 3000 1200 1800 3000
VERDADERO

Metalicos SA Alex Murga 993852649 Bandejas 12 12 VERDADERO 65 800 5200 2080 3120 5200
ZoéiﬁDADERO

Doblez Jimenez EIRL laime Diaz 998753951 canaletas 6 6 VERDADERO 17 30 3910 1564 2346 3910
VERDADERO
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Anexo 24

Porcentaje General de Evaluacion del Sistema de Gestion de Calidad Covid-

19

PORCENTAJE GENERAL DE EVALUACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Supervisor: MICHAEL

Area: produccion y

FECHA: 18/10/2020

LEON ventas
RESPONSABILIDA
GESTION DE REALIZACIONDEL GESTION DE MEDICION, ANALISIS Y
D DE LA
CALIDA
PROCESQOS PRODUCTO 5 DIRECCION MEJORA
INFRAESTRUCTURA  PLANIFICACION DE REQUISITOS RESPONSABILIDAD ~ SEGUIMIENTO Y MEDICION ~PORCENTAJE
REALIZACION DE GENERALES DE LA DIRECCION CONTROL DEL PRODUCTO TOTAL
AMBIENTE DE PRODUCTO NO CONFORME
TRABAJO REQUISITOS DE LA ANALISIS DE DATOS
PROCESOS DOCUMENTACION MEJORA
RELACIONADOS CON EL
CLIENTE
DISENO Y DESARROLLO
87,50 88,33 87,69 88,00 84,44 87,2
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Anexo 25

Carta de Autorizaciéon de la empresa Grupo Nufiez EIRL

CARTA DE AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA PARA
OBTENCION DE GRADO DE BACHILLER Y TITULO PROFESIONAL

Yo, Luis Arturo Nuiiez Barreto, identificado con DNI 42433765 , en mi calldad de Gerente General
de la empresa Grupo Nuiiez E.L.R.L. con R.U.C. N® 20549555960 , ubicada en el distrito de San Juan
De Lurigancho, Lima, Perd.,

OTORGO LA AUTCRIZACION:

Al sefior Michael Brayan Ledn Nufiez identificado con DNI N2 71616549 y al seiior Adridn Reyes
Alejos identificado con DNI N2 75220932 , egresado/bachiller de |a carrera de Ingenieria Industrial
para que utilice la siguiente informacion de la empresa:

Acceso a Base de datos de clientes, produccidn, ingresos econémicos vy financieros.
Registro de los Formatos de trabajo en oficina y campo.

Documentos de la empresa.

Con la finalidad de que pueda desarrollar su trabajo de investigacién para optar el grado de bachiller
( )otesis( ) otrabajo de suficiencia profesional ( X) para optar el grado de bachiller ( ) o el titulo

profesional (X).
Adjunto a esta carta, la siguiente documentacién:

(X) Ficha RUC (para tesis o investigacién para grado de bachiller) ( ) vigencia de poder (para informes
de suficiencia profesional) ( ) otro (ROF, MOF,Resolucién, etc. Para el caso de empresas publicas
valido tanto para tesis, investigacion para grado de bachiller o informe de suficiencia profesional).

Indicar si el representante que autoriza la informacién de la empresa, solicita mantener el nombre
o cualquier distintivo de la empresa en reserva, marcando con una “X" la opcidn seleccionada.

( ) Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa

L]

Firmay lllo del representante legal
DNI: 2733765

El Egresado o Bachiller declara que los datos emitidos en esta carta y en el trabajo de investigacion,
en la tesis o trabajo de suficiencia profesional son auténticos. En caso de comprobarse la falsedad
de datos, el egresado sera sometido al inicio de proceso disciplinario correspondiente; y, asimismo,
asumird toda Ia responsabilidad ante posibles acciones legales que la empresa, otorgante de
informacion, pueda ejecutar.

(X) Mencionar el nombre de la empresa

CODIGO DEL
DOCUMENTO 001
NUMERO DE VERSION | 001 PAGINA Pdgina 1

FECHA DE VIGENCIA 15/08/2020
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Anexo 26

Recoleccién de datos de la pre y post evaluacion — Sistema de Gestion de Calidad Covid-19

VARIABLE INDEPENDIENTE: SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD COVID-19

PRE EVALUACION

POST EVALUACION

%Actividades L %lnspecciones | %0bjetivos %Actividad L %lnspecciones |%0bjetivos
Semana . %Capacitaciones , , Semana es %Capacitaciones . ,
Realizadas Realizadas Cumplidos , Realizadas Cumplidos
Realizadas

1 60% 50% 50% 57% 1 80% 100% 100% 83%
2 60% 0% 50% 58% 2 80% 100% 100% 82%
3 60% 0% 50% 59% 3 80% 100% 100% 81%
= 60% 0% 50% 55% 4 80% 100% 100% 81%
5 60% 50% 50% 59% 5 80% 100% 100% 81%
6 67% 0% 50% 63% 6 83% 100% 100% 86%
7 66% 0% 50% 64% 7 82% 100% 100% 84%
8 66% 0% 50% 64% 8 81% 100% 100% 83%
9 65% 50% 50% 64% 9 83% 100% 100% 84%
10 66% 0% 50% 64% 10 82% 100% 100% 83%
11 63% 0% 50% 60% 11 87% 100% 100% 89%
12 64% 0% 50% 62% 12 86% 100% 100% 87%
13 63% 50% 50% 61% 13 86% 100% 100% 87%
14 63% 0% 50% 61% 14 85% 100% 100% 86%
15 63% 0% 50% 62% 15 86% 100% 100% 86%
16 63% 50% 50% 61% 16 85% 100% 100% 86%
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Anexo 27

Recoleccién de datos de la pre y post evaluacion — Productividad

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

PRE EVALUACION

POST EVALUACION

Semana |%Eficiencia| %Eficacia | %Productividad | Semana |%Eficiencia| %Eficacia | %Productividad
1 58% 77% 45% 1 96% 92% 88%
2 54% 73% 39% 2 90% 86% 77%
3 50% 69% 34% 3 93% 89% 83%
4 58% 77% 45% 4 96% 92% 88%
5 62% 81% 50% 5 92% 88% 81%
6 53% 72% 38% 6 89% 85% 75%
7 57% 76% 44% 7 92% 88% 81%
8 57% 76% 44% 8 99% 95% 93%
9 61% 80% 49% 9 98% 94% 93%
10 56% 75% 42% 10 98% 94% 93%

11 56% 75% 42% 11 92% 88% 80%
12 56% 75% 42% 12 95% 91% 86%
13 56% 75% 42% 13 100% 98% 98%
14 61% 80% 49% 14 95% 91% 86%
15 61% 80% 49% 15 100% 98% 98%
16 56% 75% 42% 16 98% 94% 93%
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Anexo 28

Ubicacion de la Empresa
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Anexo 29

Organigrama de la Empresa
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Anexo 30

Linea de Servicios

LINEA DE SERVICIOS GRUPO NUNEZ EIRL

Servicios Producidos

Supervisor : MICHAEL
LEON

Area : produccidn

FECHA: 6/10/2020

Etapa: IMPLEMENTACION

Productos: 03

OPERACIONES: 10

N° Herramientas Fotos
1 corte

2 doblez

3 Unién de planchas metalicas
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Anexo 31

Linea de Productos

LINEA DE PRODUCTOS GRUPO NUNEZ EIRL

Productos Producidos

S i : MICHAEL . .
upervisor Area: produccisn FECHA: 6/10/2020
LEON
Etapa: IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10
Ne Productos Fotos
1 Edificios metalicos
2 Plataformas
3 Lineas de proceso
4 Almacenes
5 Escaleras
6 Barandas
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Anexo 32

Lista de Equipos

LINEA DE EQUIPOS GRUPO NUNEZ EIRL

Equipos de produccion

Supervisor : MICHAEL . FECHA: 6/10/2020
LEON Area : produccion y ventas
Etapa: Productos: 03 OPERACIONES: 10
IMPLEMENTACION roguctos: ‘
N° Equipos fotos
1 Esmeril
2 Compresora
3 Tronzadora
4 Taladro de Banco
5 Tornillo de banco
6 Destajadora
7 oxicorte
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Anexo 33

Lista de Maquinas

LINEA DE MAQUINARIAS GRUPO NUNEZ EIRL

Magquinarias de produccion

Supervisor : MICHAEL
LEON

Area: produccién

FECHA: 6/10/2020

Etapa: . .
IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10
N° Maquinarias fotos
1 Guillotina
2 Plegadora
3 Roladora
4 soldadora
5 cortadora
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Anexo 34

Lista de Herramientas

LINEA DE HERRAMIENTAS GRUPO NURNEZ EIRL

Herramientas de produccion

Supervisor : MICHAEL
LEON

Area: produccion

FECHA: 6/10/2020

Etapa: . .
IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10

N° Herramientas fotos

1 Escuadra

2 Comba

3 Alicate

4 sisaya

5 Prensadora

6 Cinta métrica h\

7 Gramil :&:
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Anexo 35

Diagrama de Operaciones Pasos Escaleras

CHAGRANGS DE OFERACIOMNES DE FROCESOS

= = lm“m
%A 35T Pasoes Escalarad EMiERERA-ER

ERRL
DEFARTARZNTD: PRODUCCITN FECHA: D2 11/ 000
FRODLULCTO: FIROD FAETODOD: FRE EVA LU O

DaGRAMNS HECHO POR. MICHAEL LETH AFFOEADT POR: LULE MUNEZ

FASOS ESCALERAS

I

| COMPRES O DESCARGS

;

'

MESA HABILITADCK

_hhh'-l CORTE DE FLANCHA

y

M)
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R
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b
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-
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Diagrama de Operaciones Bandejas Metalicas

Anexo 36

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS

NOMBRE: Pasos Escaleras

EMPRESA: GRUPO NUNEZ
EIRL

DEPARTAMENTO: PRODUCCION
PRODUCTO : FISICO
DIAGRAMA HECHO POR : MICHAEL LEON  APROBADO POR : LUIS NUNEZ

FECHA :02/11/2020
METODO : PRE EVALUACION

Bandejas Metélicas

HOA HO-

SIMBOLO | RESUMEN | CANTIDAD
. JOPERACION 6
p———
. INSPECCION 4
TOTAL 10

COMPRA O DESCARGA

MESA HABILITADO

CORTE DE PLANCHA

§

PLEGADO

SOLDADURA

—

ESMERILADO

N N )
N

p
N\ 7/

—

PINTADO
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Anexo 37

Diagrama de Operaciones Planchas Acanaladas

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS

NOMBSRE: PLANCHAS ACANALADAS EMPRESA: GRUPO NUREZ

EIRL
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA : 02/11/2020
PRODUCTO : FISICO METODO : PRE EVALUACION

DIAGRAMA HECHO POR : MICHAEL LEON  APROBADO POR : LUIS NUNEZ

PLANCHAS ACANALADAS

COMPRA O DESCARGA

MESA HABILITADO

CORTE DE PLANCHA

TRAZADO Y PICADO

% Q@‘ O‘

SIMBOLO | RESUMEN | CANTIDAD

. JOPERACION -

iINSPECC'DN 2

TOTAL 6
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Anexo 38

Layout de Empresa

LAYOUT GRUPO NUNEZ EIRL

CREADO POR: MICHAEL

cren AREAS : 03 FECHA: 6/10/2020
AT Productos: 03 OPERACIONES: 10

BANO yad 4 PLEGADORA*\
A\
5 MESA
HABILITADO
7 ROLADORA| | 6 GUILLOTINA
T
</
7]
<>
)
‘2’7
8 8 <>
GUILLOTINA <
]
B B \
IANTAN AL
NTVYN NV
9
PLEGADORA +
>
[~
10 MESA
HABILITADO

TIPO DE RELACION

VALOR |CARCANIA (GRAFICAMENTE)
) ADSOIUTamente Necesaria
E Especialmente Importante

Importante

Cercania Ordinaria

Sin Importancia

x|c|Oo|—

No Deseada
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Anexo 39

Diagrama de Flujo de Procesos Planchas Acanaladas

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

NOMBRE: PLANCHAS =
ACANALADAS EMPRESA: GRUPO NUNEZ EIRL

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA : 02/08/2020
PRODUCTO : FISICO METODO : EVALUACION
DIAGRAMA HECHO POR : MCHAEL APROBADO POR - LUIS NUREZ

LEON

RECEPCION DE PLANCHAS
METAUICAS

éMateriales
Jimpics perfecto

de emrores?

NO
DEVOLUCION A PROVEEDOR

[ ALMACEN

r

| CORTEDE PLANCHA ¢

.| RECTIFICACION DE
CORTES

st
4
PLEGADO DE PLANCHAS

FIN
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Anexo 40

Diagrama de Flujo de Procesos Bandejas Metélicas

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

NOMBRE: BANDEJAS METALICAS

EMPRESA: GRUPO NUNEZ EIRL

DEPARTAMENTO: PRODUCCION
PRODUCTO : FISICO
DIAGRAMA HECHO POR : MICHAEL

LEON

FECHA : 02/08/2020
METODO : EVALUACION

APROBADO POR : LUIS NUREZ

RECEPCION DE PLANCHAS METALICAS

DEVOLUCION A PROVEEDOR
| CORTEDE PLANCHA |+
NO
‘ RECTIFICACION DE
¢Medidas ‘ PLANCHAS
Sl i
PLEGADO DE PLANCHAS
Y P NO | recriricacionpe
ANGULOS
s
PLEGADO DE PLANCHAS
A
FIN
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Anexo 41

Diagrama de Flujo de Procesos Pasos Escaleras

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

NOMERE: PASOS ESCALERAS

EMPRESA GRUPO NUNEZ EIRL .

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA : 02/08/2020

PRODUCTO : FISICO
DIWGRAMA HECHO POR : MICHAEL

LEON

METODO : EVALUACION

APROBADO POR : LUIS NUNEZ

| RECEPCION DE PLANCHAS METALICAS |

éMateriales
Jimpeos, perfecto

NO

DEVOLUCION A PROVEEDOR

de errores?

ALMACEN
v
| CORTEDE PLANCHA |+
.
| DOBLEZ DE PLANCHA

{Medidas RECTIFICACION DE
perfectas? CORTES
SOLDADODE PLANCHAS |«
ESMERILADO
{Calidad de saldado RECTIFICACION DE
y pulido? ANGULOS
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Anexo 42

Registro en Sunarp

GRUPO NUNEZ E.ILR.L

GRUPO NUNEZ |

SECTOR ECONOMICO DE DESEMPENO

< FABRICACION DE PRODUCTOS METALICOS PARA USO ESTRUCTURAL @
O EMPRESAFUERADELRANKING | MARCA DE ACTIVIDAD DE COMERCIO EXTERIOR

< SINACTIVIDAD
DATOS EMERESA ALGUNOS DE LOS PRINCIPALES EJECUTIVOS, REPRESENTANTES O DIRECTORES
NOMBRE GRUPO NUNEZ
EILRL < TITULAR-GERENTE NUNEZ BARRETO LUIS ARTURO (DESDE: 07/09/2012)
Anexo 43
Cantidad de Trabajadores
RUC 20549555960
CANTIDAD DE TRABAJADORES Y/O PRESTADORES DE SERVICIO
INICIO 17/09/2012
TIPO EMPRESA
INDIVIDUAL DE 2020-08 NE NE NE
RESP. LTDA
ciy 251 2020-07 2 0 o
DIRECCION AV. JARDINES ESTE
MZA. XV LOTE. 18 202008 B ) N
URB. M. CAPAC
2020-05 2 0 o
REFERENCIA
2020-04 2 0 o
2020-03 2 0 o
DEPARTAMENTO LIMA
2020-02 2 0 o
PROVINCIA LIMA
DISTRITO SAN JUAN DE 202001 B 0 )
LURIGANCHO
PAls PERU 2019-12 2 0 o
TELEFONO +51 13885277
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Layout empresa — Post Aplicacién

Anexo 44

LAYOUT GRUPO NUNEZ EIRL

CREADO POR : MICHAEL
LEON

AREAS : 03

FECHA: 6/10/2020

ETAPA:
IMPLEMENTACION

Productos: 03

OPERACIONES: 10

BANO Pad 4 PLEGADORA\
N\
5 MESA
HABILITADO
[ : F
7 ROLADORA 6 GUILLOTINA
~=
3 REMACHES
2 ALMACEN
E 8 /
GUILLOTINA /
L
1 RECEPCION
9
PLEGADORA 4
1&1
M~
[~
10 MESA
HABILITADO
/1
K

TIPO DE RELACION

VALOR | CARCANIA (GRAFICAMENTE)
a) Absolutamente Necesara
E Especialmente Importante
| Importante
(o] Cercania Ordinaria
V) Sin Importancia
X No Deseada
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Anexo 45

Mapa de Procesos

Mapa de Procesos Grupo Nuihez EIRL

Proceso de
Direccidn |
Estratégica

Planear * Hacer

¥

Verificar

¥

Actuar

Corte y Doblez Compra de Fabricar [ | Vender
de Planchas materiales o Productos eg
Metdlicas rec-&ng!-:;n de Corte y doblez
Proyectar pedico

Procesos Vent

En drea de Fabricacién entas

Produccion ¥ Pedidos talacic
Estructuras Fabricacié Instalacion

- chprar d r;::cmn De
Metalicas Materiales Estructuras
Estructuras

Personalizadas

. - | FETSUNIdS |
Finanzas Calidad Temnclogia y soporte
Conratar Degaimoular
r . it - &
Contahilicac Transporte servicios Bislons Canaata || Compenear
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Anexo 46

Plano de la Empresa
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Anexo 47

Politica de Calidad

—_—
POLITICA DE CALIDAD

Nuestro propdsito es empoderar a nuestros clientes el servicio
de corte y doblez de planchas metalicas, con los mejores
estandares de calidad, primando la puntualidad y eficiencia en
nuestros servicios; guiados por nuestros tres valores: Amar a
nuestro clientes y empresas, crecer cada dia y Hacer lo correcto.

Cada uno de nosotros tiene la responsabilidad de vivir nuestro
propdsito y valores.

Como empresa de servicios, debemos asegurar a nuestros
clientes la confianza de saber que sus cortes y doblez de
planchas metalicas cumplan sus expectativas, siempre nos
aseguraremos que nuestro servicio que ofrecemos cumpla los
estandares requeridos.

Nunca renunciaremos a nuestro compromiso con la calidad
inspirada en nuestros clientes, y a la mejora continua del valor
al cliente.

Contamos con el compromiso de cada empleado respecto a
nuestro propoésito de calidad.

Luis Nunez Barreto
Gerente General
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Anexo 48

Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

—
POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL

TRABAJO

En Grupo Mufiez EIRL la seguridad es fundamental para el éxito de nuestro
negocio y forma parte de nuestro plan anual.

Nuestros principios de seguridad refuerzan nuestra intencién y
expectativas de todos
nuestros trabajadores y clientes.

TAMBIEN POSICION ES QUE:

1-Mada de lo que hacemos vale la pena como para lastimarse.

2-Todas las lesiones y las enfermedades profesionales pueden y deben
prevenirse.

3-Mos esforzaremos continuamente por cero incidentes.

4-Todos somos responsables por la seguridad. Los lideres son responsables.
5-Trabajar con seguridad es una condicién para el empleo.

EM ESE SENTIDO, GRUPO NUNEZ EIRL ESTA COMPROMETIDO CON:

1-Cumplir y exceder todas las regulaciones sobre seguridad aplicables.
2-Mejorar continuamente la seguridad de nuestras instalaciones.

3-Crear y mantener una cultura de seguridad de clase mundial para lograr
un ambiente de trabajo libre de incidentes.

Luis Nunez Barreto
Gerente General
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Anexo 49

Politica Ambiental

==,
POLITICA AMBIENTAL

BGRUPO NUNEZ EIRL se compromete a hacer lo correcto para
nuestro planeta y a satisfacer las contrataciones de nuestros
clientes. Nuestro objetivo es lograr un impacto positivo de
principio a fin en el mundo y en las comunidades donde
interactuan nuestros procesos. Esto es fundamental para
quienes Somos Como empresa.

TAMBIEN ESTAMOS COMPROMETIDOS CON:

1-Utilizar recursos de manera eficiente y sustentable a lo largo
de toda la cadena de valor.

2-La mejora continua de nuestro desempefio ambiental
impulsando cambios medibles.

3-Cumplir o exceder los requisitos de las leyes y regulaciones
ambientales aplicables.

4-Eliminar los residuos especificamente en beneficio del
planeta.

De acuerdo con esto GRUPO NUNEZ EIRL espera que todos los
trabajadores cumplan con sus responsabilidades de acuerdo a
esta politica ambiental.

Luis Nufiez Barreto
Gerente General
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Anexo 50

Mapa de Riesgo

MAPA DE RIESGO GRUPO NUNEZ EIRL
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RIESGOS FISICOS

Anexo 51

Matriz IPERC

IPERC GRUPO NUNEZ EIRL

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS (6 x 6)
MATRIX AND RISK (6x6)

(6x¢
Método (1) basado segun lo indicado en el Anexo (3) de la R.M. 050-2013-TR - dentificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos

GRUPO NUREZ EIRL

Av. Jardines Este Mza. Xv Lote. 1b Mcapac SIL-LIMA

01/07/2020

FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS PARA USO ESTRUCTURAL

[ACT.ECONOM: |
(AREA: I

OBRA

[Proceso:

INSTALACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

B Caidas a desnivel, caidas Estandar de trabajos en altura, Procedimientos PETS, PETAR, IPERC, Delimitacién del 4rea de
Instalacién de estructuras . . N . . -
metalicas Trabajos en altura de objetos, lesiones a Uso de EPP basico 3 20 trabajo. Uso EPP especifico, Uso de arnés de seguridad ylinea de vida con absolvedor de 20 Prevencioncita
distintas partes del cuerpo impacto
. . - Estandar de trabajos en altura, Procedimientos PETS, PETAR, IPERC, Delimitacion del drea de. No se requiere
2 | 10 10 10 °
Gas comprimido Explosiones Uso de EPP bisico trabajo. Uso EPP especifico, Uso de ropa de cuero, careta de soldador, mascara Riesgomedio | ;cign especifica Prevenciondita
corte
. . - - Esténdar de trabajos en altura, Procedimientos PETS, PETAR, IPERC, Delimitacion del drea de Nosse requiere -
2 | 10 10 10 " Prevencioncita
chispas Incendio y explosidn Uso de EPP bisico trabajo. Uso EPP especifico, Uso de ropa de cuero, careta de soldador, mascara accién especifica
. I " . Estandar de trabajos en altura, Procedimientos PETS, PETAR, IPERC, Delimitacion del drea de. . . Nosse requiere -
2 | 10 10 10 Riesgo medio 5 [ it
chispas Explosién, incendios Uso de EPP bisico trabajo. Uso EPP especifico, Uso de ropa de cuero, careta de soldador, mascara. teseomedio | accion especifica revencioncita
Soldadura
. léetri fetri - Estndar herramientas de poder, orden y limpieza en el area de trabajo, inspeccion de . . No se requiere o
5 | w0 10 10 Ri di N Py it
Trabajos de energia eléctrica Contacto eléctrico Uso de EPP bésico Iherramientas, Uso de EPP especifico, uso de zapatos dieléctricas. EPEET || e revencioncita
. PN - - Estandar herramientas de poder, orden y limpieza, inspeccion de herramientas , uso de EPP No se requiere
5 | w0 10 10 Riesgo medio . Prevencioncita
Trabajos de energia eléctrica Contacto eléctrico Uso de EPP bésico con rapatos ditéciions sg0 sccitnespocifica
" " N - Capacitacién permanente y sistemética en prevencion de riesgos, Proteccin facialy ocular de
Esmerilado al disco de dedos o Uso de EPP bésico 1 20 pac P M s gos 7 M Prevencioncita
uso obligatorio, zapatos de seguridad, uso de mandil de cuero, méscara para polvo.
ropa
. . . S - Esténdar de trabajos en caliente, Procedimientos de seguridad PETS, PETAR; IPERC. Uso de EPP o
Trabajos en caliente aduras, incendios, intoxicac|  Uso de EPP basico 2 | 2 ot jos nientos de seg Prevencioncita
basico, uso de mandil de cuero, careta facial, méscara.
Trabajos en ia el Cot lé Uso de EPP basico 3 20 prevencioncita
Estindar herramientas de poder, check list,Uso de EPP bisico, uso de zapatos dieléctricos
Fresadoray torno
contactos con engranajes " "
granajesy Atrapamiento Uso de EPP basico 1] 10 Riesgo medio 10 10 Riesgo medio agf;‘;’ng:; prevencioncita
correas Capacitacion permanente y sistemética en prevencion de riesgos, Proteccion facial y ocular de
uso obligatorio, zapatos de seguridad, uso de mandil de cuero, mdscara para polvo.
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RIESGOS
BIOLOGICOS
(coviD 19)

Entrenamiento en la prevencion y el control de la exposicion a patogenos por riesgos
bioldgicos y Universales Gestionar que un T. Del drea de verifique
eluso adecuado de EPPs por parte del personal del servicio. Impedir el ingreso de personal no
Instalacion de estruct Contacto con secreciones Contagio del virus sars cov. N autorizado y sin los respectivos EPPs. Impedir al personal realizar la actividad si no cuenta con i
nstalacién de estructuras g Uso de EPP bésico 4 | 10 [ 40| Riesgoalto v P N pelra P icacis , 1 [ 10 Riesgo medio No 2 requiers Prevencionista
metslicas biolégicas de los 2 los EPPs para la actividad. dela y aplicacién de Equipo accin especifica
trabajadores. de Proteccion Personal en los Trabajadores de Salud , implementacion de insumos de limpieza
(alcohol desinfectantes , gel, etc.) y un plan constante de limpieza en todas las éreas del
trabajo.
Entrenamiento en la prevencion y el control de la exposicion a patégenos por riesgos
bioldgicos y iones Universales Gestionar que un TS. Del drea de verifique
eluso adecuado de EPPs por parte del personal del servicio. Impedir el ingreso de personal no
i6 Contagio del virus sars cov. autorizadoyy sin los respectivos EPPs. (mascarilla , careta ) Impedir al personal realizar la
Instalacidn de estructuras Exposicién a goticulas 8 Uso de EPP bésico 3 | 10 [ 30| Riesgoalto rizadoy P (masca ) Impedir al persona 0| 1w Rlesgo medio) || o2 feduiers Prevencionista
metslicas 2 actividad si no cuenta con los EPPs respectivos para la actividad. Fortalecimiento de la acein especifica
distribucion y aplicacion de Equipo de Proteccion Personal en los Trabajadores de Salud ,
implementacién de insumos de limpieza (alcohol desinfectantes , gel, etc.) y un plan constante
de limpieza en todas las dreas del trabajo.
Desarrollar el monitoreo de la ventilacién y de la circulacién de aire en los servicios
Instalacion de estructt Exposicion a bacterias altamente enfermedades N . Implementar la utilizacién de Radiacién Ultravioleta (RU) y de filtros HEPPA segun areas de alto No se requier
nstalacién de estructuras P Uso de EPP bisico 10 | 30| Riesgoalto el i (RU)Y 8 0| 1 Riesgo medio == fequiers Prevencionista
metslicas resistentes microbianas riesgo. Gestionar que un TS. Del drea de verifique el uso adecuado de EPPs por parte del aceidn especifica
personal del servicio. Reforzar conocimientos en uso correcto de EPPs para todo el personal.
Gestionar que un TS. Del érea de verifique el uso adecuado de EPPs por parte del personal del
. . . servicio. Impedir el ingreso de personal no autorizado y sin los respectivos EPPs. Impedir al
Instalacién de estructuras Inadecuado del equipode | Contagio del virus sars cov. . ) ¢ > * ° ! e
o Uso de EPP basico 10 40 Riesgo alto personal realizar la actividad si no cuenta con los EPPs respectivos para la actividad. 10 10 Riesgo medio i P Prevencionista
metslicas proteccion persona 2 ! ! c F P aceidn especifica
Fortalecimiento de la distribucién y aplicacién de Equipo de Proteccién Personal en los
Trabajadores de Salud
Implementar charlas y talleres en manejo de estrés laboral de forma periédica Implementar un plan|
” . . anual de control de riesgos biologicos. Implementacion de un plan preventivo (medicion del
Instalacién de estructuras Alto grado de atencién y Contagio del virus sars cov. L 8 8l Pl plan p (
i " 5 Uso de EPP basico 20 temperatura diaria al ingresar) Realizar charlas de capacitacién sobre riesgos bioldgicos a todos los| 2 2 Riesgo alto Mantener alerta Prevencionista
responsabilidad - trabajadores del servicio. Evaluar los riesgos biolégicos en los puestos de trabajo. Incluir en los|
procedimientos escritos, métodos para prevenir los riesgos biolgicos en los trabajadores.
Inmobiliario insuficiente , espacio
reducido, fatadeordeny | Gesuonardle manera |nterna||a remsu;buﬂclrlm y veoﬁasmzac\on ude\ aﬂmb\eme’\aborlal para
Instalacién de estructuras . . . . ontagio del virus sars cov. . . maximizar el espacio segun el protocolo del minsa (1.5 metros de distancia), implementar No se requiere
e limpieza, falta de sefializacion Uso de EPP basico 10 | 40 [ Riesgoalto P 8un el p ! P 1 0] 1w Riesgo medio it prevencioncita
metdlicas o 3 -2 tachos para residuos de facil uso y acceso, capacitacién sobre higiene y organizacién en el accion especifica
hacinamiento (espacios de las 5s, i A i a higiene y seguridad biologicos.
trabajos inadecuados)
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Anexo 52

Plan de Vigilancia, Prevencién y Control de Covid.19 en el trabajo

PLAN PARA LA VIGILANCIA, PREVENCION ¥ CONTROL DE COVID-18 EN
EL TRABAJO
Cadigo del documento: | GN.SSOMA 04 Revisian: | 00
Fecha de elaboracion: | 01/07/2020 Pagina: | 2 de 32
INDICE

I DATOS DE LA EMPRESA

Il. DATOS DEL LUGAR DE TRABAJIO

. 1. DATOS DELSERVICIO DE SEGURIDAD Y SALUD DE LOS TRABAJADORES
V. INTRODUCCION

V. OBIETIVOS

V1. NOMINA DE TRARBAIADORES POR RIESGO DE EXPOSICION A COVID 19

VIl PROCEDIMIENTOS QBLIGATORIOS DE PREVENCION DEL COVID 19

1. LIMPIEZAY DESINFECCKIN DE LOS CENTROS DE TRARAKD

2. IDENTIFICACION DE SINTOMATOLOG A COVID 19, PREVISTO AL INGRESO AL CETRO DE TRABAKD

3. LAVADOD ¥ DESINFECCION DE MANCS OBLIGATORIO

4 SENSIBILIZACKIN DE LA PREVENCION DEL CONTAGIOE EL CETRO DE TRARA X

5. MEDIDAS PREVENTWAS COLECTMAS

6. MEDIDAS DE PROTECCKIN PERSONAL

T VIGILANCIA PERMANENTE DE COMORBILIDADES RELACIONADAS ALTRABAND E EL CONTEXTO COVID 19
VIl PROCEDIMIENTOS OBLIGATORIOS PARA EL REGRESO ¥ REINCORPORACION AL TRABAJO

1. PROCESO PARAEL REGRESD AL TRABAID

2. PROCESD PARA LA REINCORPORACION AL TRABAID

3. REVISKIN ¥ REFORZAMIENTO A TRARAIADORES E PROCE DIMIENTOS DE TRARS D CON RIESGOCRITICO

E PUESTOS DE TRABAD
4. PROCESO PARAEL REGRESO O REINCORPORACIIN AL TRABAKD DE TRARAJIADORES CON FACTORES DE
RIESGD PARACOVID 19
D RESPONSABILIDADES DEL PLAN
¥ PRESUPUESTOY PROCESO DE ADQUISICION DE INSUMOS PARA EL CUMPLIMIENTO DEL
PLAM X1 DOCUMENTO DE APROBACION DEL COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD E EL TRABAJO
X CONTROL DE EMISIONY CAMBIOS
X AMEXOS
Anexo 1: Declaracon Jurada Ficha de Sintomato logia COVID-19
Anexo 2: Equipos de proteccién personal para puestos de trabajo con riesgo exposicion COVID-19
Anexo 3: Estructura del plan para vigilancia, prevencidn, control COVID 19
Anexo 4: registro del Ministerio de salud.
Anexo 5: Actividades comprendidas para reapertura de inicio de activid ades
Anexo 6: Verificacién de Sintomatologia COVID-19
Anexo 7: Afiches de vigilancia, prevenddn, control COVID 19
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Anexo 53

Constancia de Registro Minsa

Pagina 1 de 2

Ministerio
3 INSTITUTO NACIONAL DE SALUD
CENSOPAS

de Salud

CONSTANCIA DE REGISTRO N° 062929-2020

EL MINISTERIO DE SALUD, A TRAVES DEL INSTITUTO NACIONAL DE SALUD-INS, HACE
CONSTAR MEDIANTE LA PRESENTE QUE:

EMPRESA GRUPO NUNEZ E.LR.L.
RUC 20549555960
SECTOR Ministerio de Vivienda, Construccion y Saneamiento

HA REGISTRADO CON FECHA17/06/2020 SUPLAN PARA LA VIGILANCIA,
PREVENCION Y CONTROL DEL COVID-19 EN EL TRABAJO, CONFORME A LO
ESTABLECIDO EN LA R.M. 239-2020-MINSA Y SUS NORMAS MODIFICATORIAS.

6f173a3b
Jesus Maria, 17 de Junio del 2020

MINISTERIO DE SALUD
iLa Salud Nos Une!

La informacén consignada en el SICOVID, sene caracler de declaracion urada y ha sdo remidda a las instancas de
fiscalzacion comrespondienie.
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Anexo 54

Formato Andlisis de Trabajo Seguro

ANALISIS DE TRABAJO SEGURO (ATS)

G

NOMBRE DEL TITULAR DE LA NOMBRE DE LA TAREA O TRABAJO: N2/Codigo del ATS
ACTIVIDAD:
AREA: Pégina:

PERSONAL EJECUTOR FIRMAS EQUIPO Y HERRAMIENTAS: EPP:
1. 1 e [
2. 2 | eeeee—e———— || e
3. 3. | s |
4. 4. ]
5. 5. o i
6. 6. | T | s
PASOS DE LA TAREA PELIGROS RIESGOS MEDIDAS RESPONSABLE

POTENCIALES PREVENTIVAS

Supervisor de trabajo: Michael Leon Supervisor de Area:
Fecha: Fecha:
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Anexo 55

Pagina Web y Red Social de la Empresa

9 Q Busca en Facebook

Grupo Nunez Eirl

Publicaciones  Informacion  Amigos 145 Fotos  Vermas v & Responder @ Qo

s

P4gina: Inicio O v Agregar v Disefio v WiX) Geardado Ayuda  Sitio v ) Upgrade  Vista previa m

hitps://www.wix com/mysite Conecta tu dominio Q

Pégina: Inicio © v Agregar v Disefio v Administrar aplicaciones v WiX Gled

Ayuda Sitio v Q Upgrade Vista previa m

https//www.wix com/mysite Conecta tu dominio Q

nnovadorss
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Anexo 56

Layout de Empresa Post Aplicacién

LAYOUT GRUPO NUNEZ EIRL

CREADO POR : MICHAEL

LEON AREAS : 03 FECHA: 6/10/2020
ETAPA: _ :
IMPLEMENTACION Productos: 03 OPERACIONES: 10
p
BANO » 4 PLEGADORA—~_

15.00

N\
5 MESA
HABILITADO

/

[

7 ROLADORA 6 GUILLOTINA

8
GUILLOTINA

9
PLEGADORA

H

/

10 MESA
HABILITADO

3 REMACHES

O
O

1 RECEPCION

( ?
A4

TIPO DE RELACION

VALOR | CARCANIA (GRAFICAMENTE)
a) Absolutamente Necesara
Especialmente Importante
| Importante
(o] Cercania Ordinaria
V) Sin Importancia
X No Deseada
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Evidencias
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Fotos de la empresa metalmecéanica Grupo Nufez EIRL
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