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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacidon del Estudio de Tiempos para mejorar
la productividad en recarga de extintores en Corporacién Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo,2023”, se desarrollé con el objetivo general de determinar de qué
manera la aplicacién del estudio de tiempos mejora la productividad en recarga de
extintores en Corporacién Industrial Roedjot S.A.C, luego de identificar las causas
gue producen este problema hemos desarrollado una solucién de ingenieria en la
aplicacion del Estudio de Tiempos. Esta investigacion tiene como método empleado
de tipo aplicada, disefio pre experimental y con un enfoque cuantitativo. La muestra
del informe de investigacion fue de 25 dias de produccion en un horario de trabajo
de 8 horas diarias de lunes a viernes. Se aplico la técnica de observacion directa
para la recoleccion de datos, asi mismo se realizo las fichas de observacion y
registros de tiempos, para que asi se desarrolle los seguimientos y medicion de los
datos de la variable dependiente que es la productividad y sus dimensiones la
eficiencia y eficacia del antes y después de la implementacion de las herramientas
empleadas. Se empleo el programa estadistico SPSS version-26 para el analisis
de los resultados, con el propdésito de comprobar si se acepta o rechaza la hipotesis,
los resultados de la investigacion fueron aceptables ya que se rechazaron la
hipotesis nula. Por otro lado, se concluye que la productividad mejoro de 71.07% a
un 95.86%, incrementando a un 34.87%, la eficiencia mejoro de 59.72% a un
95.86%, con un incremento de 60.52% y por ultimo la eficacia de 85% se mejoré a
100%, lo que implica un incremento de 17.69%. Por tanto, en los resultados
obtenidos, demuestran que el “Estudio de tiempos” mejora la “Productividad” en la

recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C.

Palabras clave: Estudio de tiempos, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present investigation entitled "Application of the Time Study to improve
productivity in recharging fire extinguishers in Corporacioén Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo, 2023", was developed with the general objective of determining how the
application of the time study improves productivity in recharging fire extinguishers
in Corporacién Industrial Roedjot S.A.C, after identifying the causes that produce
this problem, we have developed an engineering solution in the application of the
Time Study. This research has as an applied method used, pre-experimental design
and with a quantitative approach. The sample of the research report was 25 days of
production in a work schedule of 8 hours a day from Monday to Friday. The direct
observation technique was applied for the data collection, likewise the observation
sheets and time records were made, so that the monitoring and measurement of the
data of the dependent variable that is productivity and its dimensions is developed.
efficiency and effectiveness before and after the implementation of the tools used.
The statistical program SPSS version-26 was used for the analysis of the results,
with the purpose of verifying if the hypothesis is accepted or rejected, the results of
the investigation were acceptable since the null hypothesis was rejected. On the
other hand, it is concluded that productivity improved from 71.07% to 95.86%,
increasing to 34.87%, efficiency improved from 59.72% to 95.86%, with an increase
of 60.52% and finally the efficiency of 85% was | improve to 100%, which implies an
increase of 17.69%. Therefore, in the results obtained, they show that the "Time
Study" improves the "Productivity” in recharging fire extinguishers in Corporacion
Industrial Roedjot S.A.C.

Keywords: Study of times, productivity, efficiency, effectiveness.
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l. INTRODUCCION

En la actualidad las empresas contra incendios tienen como propadsito desarrollar e
innovar para permanecer en el mercado competitivo y maxima productividad. Ante
la situacién presentada de la pandemia ha perjudicado varias empresas de servicio
como de produccion, no solo nivel nacional si nho mundial. Por otro lado, las
empresas u otras organizaciones realizaron medidas estrictas y adecuadas ante
como afrontar esta situacién que por lo cual supieron realizarla de forma eficiente y

favorable ante ella. (Lozano, Palacios 2019).

Dentro de la realidad problemética internacional segun Gran View Research (2020)
menciona la productividad de los equipos de seguridad contra incendios que viene
hacer los extintores y también se evalla el tamafio del mercado mundial se
menciona que se estimd un monto de 46 590 millones en el afio 2021 y anhela que
se expanda una tasa de crecimiento anual compuesto de 6,4% en el afio 2022 a
2030 .Lo que se requiere es tener un crecimiento de demanda de productividad de

los extintores ante la ventas a industrias y como servicios publicos(Figura 1).

A nivel nacional, segun INEI (2022) nos demuestra la productividad departamental
de forma porcentual donde cabe sefialar que en primer lugar esta Moquegua con
12.2% de productividad, luego tenemos el porcentaje del departamento de Tumbes

con 7.5%, Arequipa con 5.6%, Ica con 5.4% y Cusco con 4.9% (Figura 2)

Las industrias hacia el mercado nacional analizan y buscan satisfacer las
necesidades de los clientes cumpliendo las etapas de calidad del producto y
también se quiere tener una optimizacion de tiempos hacia el proceso de
produccion, eso quiere decir que no se debe presentar demoras y debe cumplirse
la entrega establecida. Corporacion Industrial Roedjot SAC busca maximizar la
productividad y mejorar tiempos en la recarga de extintores. Corporacion Industrial
Roedjot S.A.C es una empresa que brinda servicio de recarga de extintores con
materiales quimicos como que PQS y también realiza mantenimiento del extintor.
A nivel local el sector que pertenece es el comercio y segun, INEI (2022) el sector
comercio tiene un porcentaje de 2.8%, también se incremento el hidrocarburo con
un 7.9%. (Figura 3)



La presente Investigacién busca aplicar el estudio de tiempos para una mejora de
la productividad en la elaboracion de extintores en la Corporacion Industrial Roedjot
S.A.C que esta en el rubro de recargas de extintores considerada como la mas
eficiente en el distrito de Carabayllo. Por otro lado, la aplicacion del estudio de
tiempo ayudara a contribuir y mostrar el gran valor importante y Unico que tiene la
productividad hacia las organizaciones en sus procesos productivos en su ambiente
laboral, con propoésito de disminuir la baja productividad como las demoras, cuello
de botella durante el proceso y de no ser destacable en su labor de trabajo. Y cabe
mencionar que sera enfocada a un procedimiento donde se realiza el célculo de los
instrumentos que permite incrementar la productividad, las herramientas que se
utilizara ante esta investigacion es un Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto
y Registros de tiempos de esa forma se instaurara una sola linea de ruta productiva

para el area de recargas.

A continuacion, el Diagrama de Ishikawa presentara las causas claramente
descritas (Tabla 1) y (Figura 4). Después generamos la matriz de correlaciéon donde
asignamos una puntuacion correspondiente a las causas que se han reconocido.
(Tabla 2-3). Luego, se tomo el puntaje en la correlacion y se realizé un diagrama

de Pareto. (Figura 5).

Por otro lado, hemos realizado la matriz de estratificacion (Ver tabla 4) conformadas
por tres areas que es produccion, gestion y mantenimiento que por lo cual se le
puso los puntajes que estan de forma mayor porcentaje a causas que minimizan la
productividad (Ver tabla 5). Siguiente paso hemos identificado la matriz de
evolucion de solucion como: estudio de tiempos, tiempos improductivos y tiempo
estandar (Ver tabla 6). Por altimo, hemos realizado la matriz de prioridad donde
esta el total de causas que representa por cada area, y este compuesto por las 6M
con un porcentaje mayor de prioridad para dar una solucion ante esta herramienta
de métodos (Tabla 7)

El problema general es ¢De qué manera la aplicacion del estudio de tiempos
mejorara la productividad en recarga de extintores en Corporacion Industrial
Roedjot S.A.C, Carabayllo 2023? a la vez se formularon los siguientes problemas
especificos: ¢De qué manera la aplicacién del estudio de tiempos mejorara la

eficiencia en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,



Carabayllo 2023? tal como ¢ De qué manera la aplicacion del estudio de tiempos
mejorara la eficacia en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot
S.A.C, Carabayllo 2023?. (Ver tabla 8)

La justificacion de la presente investigacion es de manera practica tal que la
empresa muestra distintos problemas en el mantenimiento de valvulas, demoras en
la operacion de recarga de extintores, uso de EPP’S, retrasos en la recepcién del
producto y falta de sefalizaciones que por lo cual se aplicara un estudio de tiempos
determinando mejoras en la productividad que se identificaron en Corporacion
Roedjot S.A.C .Se justificO econdémicamente en el desarrollo de las herramientas
gue permitieron analizar e identificar los procesos de produccion en la recarga de
extintores, eliminando tiempos innecesarios, de esta manera reduce tiempo
muertos que representan el costo de la mano de obra directa lo cual , se vera
reflejado en una productividad eficiente. Se justificoé de forma tedrica debido a que
se utilizé teorias relacionadas a la productividad y estudio de tiempos, siendo base
fundamental para la ejecucion de la investigacion. Se demuestra
metodologicamente que se manej0 herramientas como el Estudio de tiempos,

determinando la mejora en los tiempos improductivos.

Nuestra investigacion tiene como objetivo general: Determinar de qué manera la
aplicacion del estudio de tiempos mejora la productividad en recarga de extintores
en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo 2023.Para alcanzar el objetivo
especifico: Determinar de qué manera la aplicacion del estudio de tiempos mejora
la eficiencia en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo 2023 y Determinar de qué manera la aplicacion del estudio de tiempos
mejora la eficacia en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo 2023.

Por altimo, se determind la hipotesis general: La aplicacion del estudio de tiempos
mejora la productividad en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot
S.A.C, Carabayllo, 2023. Y las hipétesis especificas: La aplicacion del estudio de
tiempos mejora la eficiencia en recarga de extintores en Corporacion Industrial
Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023 y La aplicacion del estudio de tiempos mejora la
eficacia en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo,2023.



.  MARCO TEORICO

Nuestra investigacion tiene como desarrollo la aplicacion de estudio de tiempos
para mejorar la productividad en la recarga de extintores en corporacion industrial
roedjot S.A.C, se consulté ante varias referencias seguras sobre nuestra

investigacion que se desarrollard y se tomara lo mas importante para su estructura.

Arora, et al, Team Effectiveness: A Key to Success in ‘IT Organizations (2023), En
su articulo tienen como objetivo disefiar las variables para una buena efectividad
de trabajo. La metodologia que usaron fue aplicada y experimental con enfoque
cuantitativo.La poblacién fue considerada por 110 profesionales de TI. Los
principales resultados fueron mejorar la efectividad debido a que en este caso se
logré mejorar a un 72.4% en la eficiencia. Se concluye que el trabajo en equipo es
primordial en una empresa y con ello se dan las dimensiones de la efectividad de
equipo y asi lograr las metas propuestas. El aporte que nos dan los autores es de

corroborar la influencia de un trabajo en equipos para lograr una buena eficiencia.

Abarca y Ramos, Anélisis de tiempos en el envasado de leche condensada en una
Industria Lactea Ecuatoriana. (2022) en su articulo tiene como objetivo mejorar la
productividad en el en proceso de envasado de leche condensada. La metodologia
usada fue aplicada con enfoque cuantitativo. La poblacién fue de elaborar 5
muestras en el area de produccion. Los principales resultados fueron que la
empresa logro mejorar un 58% su productividad. Se concluye que con el estudio de
tiempos se mejord el cumplimiento de las 6rdenes de compra de la empresa. El
aporte que nos dan los autores aplican el método de estudio de tiempo con la

dimension de eficiencia y eficacia ya que mejoraron la productividad.

Priyabrata, Prabir, Application of predetermined motion and time system in sewing
automat to enhance the productivity and operator utilisation (2022), En su articulo
tiene como objetivo lograr la eficiencia de la automatizacion en el sector comercio.
La metodologia que usaron fue aplicada y experimental con enfoque cuantitativo.
La poblacién fue considerada las 2 maquinas textiles. Los principales resultados
fueron mejorar la productividad de los trabajadores, obteniendo un 75% de
efectividad en el turno. Se concluye que los autores en su investigacion lograron

mejorar la utilizacidén los tiempos inactivos que se presentan. Los aportes de los



autores nos indican la importancia de realizar un estudio de tiempos con el fin de

mejores la productividad.

Sauceda et.al, Aplicacién de Ingenieria de Métodos para el Mejoramiento de
Operaciones en una Empresa Manufacturera de Equipos de Audio (2021), en su
articulo tiene como objetivo mejorar los tiempos de operacion e incrementar la
productividad. La metodologia que usaron fue aplicada y de enfoque cuantitativo.
La poblacién fue de 4 turnos de los operadores de empresa manufacturera. El
principal resultado fue de 87% de la productividad en las actividades de tiempo de
operaciones y una mejora de un 57% en la mano de obra. Los autores concluyen
gue al aplicar el estudio de tiempos se pudo identificar el rendimiento del proceso.
El aporte de esta investigacion fue demostrar lo eficiente que es realizar un estudio

de tiempos puesto que mejora considerablemente la productividad

GOmez, Mejora de la productividad en la produccion de calzado en la empresa
“Facalsa’ de la ciudad de Ambato, mediante la estandarizacion de tiempos (2021),
En el articulo tuvo como objetivo el estudio de tiempos en los procesos de la
produccion de calzados para mejorar el indice de la productividad, la metodologia
es tipo descriptiva y pre experimental, con enfoque cuantitativo. Las herramientas
usadas fueron tablas de recoleccion de datos de 12 pares de zapato y tomados los
tiempos estandar. Los principales resultados fueron minimizar tiempos de
elaboracién de zapatos y mejorar su productividad en un 39.77%. Se concluye que
fue necesario un nuevo método de trabajo para incrementar su productividad. El
aporte que nos dan los autores muestra la influencia del estudio de tiempos en
mejora de la productividad, ayudando en la reduccion de tiempos y eso genera

mejor eficiencia.

Alfaro y Moore, Estudio de tiempos como base para trazar estrategias orientadas
al incremento de la eficiencia del proceso de batido de una planta de produccion de
helados (2020), En su articulo tuvo como objetivo analizar los tiempos en su linea
de proceso del helado, con el fin de encontrar los cuellos de botella y maximizar la
productividad. La metodologia es aplicada y explicativa, con enfoque cuantitativo.
La poblacién fue de 13 operarios que laboran durante el turno mafiana. El principal
resultado del articulo fue una crecida potencial de la eficiencia de la linea de

presentacion de litro de helado pasando de un 63% a un 84% de productividad. Se



concluye que gracias al analisis realizado se redujo el cuello de botella y se mejord
la productividad de la empresa. Los aportes de los autores validan que el estudio
de tiempos ayuda a mejorar los tiempos que por lo cual, se refleja en la eficiencia.

Bello et.al, Andlisis de tiempos y movimientos en el proceso de produccién de vapor
de una empresa generadora de energias limpias (2020), En su articulo tiene como
objetivo lograr la reduccion de tiempos de inactividad y logrando mejorar la
productividad en la empresa generadora de energias limpias. La metodologia que
usaron fue aplicada y experimental con enfoque cuantitativo. La poblacién fue
considerada el area de mantenimiento de maquinas. Los principales resultados
fueron lograr aumentar la productividad en 15.57%. Se concluye debido a la
reduccion del tiempo inactivo la empresa se vuelve mas productiva y eficiente. Los
aportes de los autores son de realizar un estudio de tiempos que lograr disminuir el

tiempo improductivo, y mejorar la productividad.

Andrade, Del Rio y Alvear , Estudio de tiempos y movimientos para incrementar la
eficiencia en una empresa de produccion de calzado. (2019), En su articulo tienen
como objetivo analizar determinar la causa de la baja productividad en los procesos
productivos de la empresa de calzado ecuatoriana, La metodologia que usaron fue
aplicada y experimental con enfoque cuantitativo. La poblacién fue considerada las
05 areas de estudio. El principal resultado del articulo fue un incremento en la
productividad y eficiencia reflejandose en un aumento de 5.49% ante el area de
produccion. Se concluye que lograron equilibrar la linea de produccion con el
trabajo de los operarios, logrando un tiempo estandarizado. El aporte de los autores

es validar la importancia del estudio de tiempos para mejorar la productividad.

Castillo y Arias, Estudio de tiempos y el incremento de la productividad en el area
de acondicionado del proceso de mango congelado. (2019). En su articulo tienen
como objetivo es determinar el estudio de tiempos y la productividad en el area de
acondicionado del congelado del mango. La metodologia que usaron fue aplicada
y experimental con enfoque cuantitativo. La poblaciéon fue considerada de 50
personas de estudio. El principal resultado del articulo fue un incremento en la
productividad y sus indicadores mostrando una productividad de 90% ya que logro
aumentar un 29.9% con la implementacion de la mejora en el area de produccion.

Se concluye que se logro cumplir con el incremento de la productividad, el



proyectado de la produccion y disminuir con los tiempos improductivos. El aporte
de los autores es que si existe la relacion entre el estudio de tiemposy el incremento

de la productividad.

Valdivieso et al, Aplicacién de la mejora de métodos de trabajo para incrementar la
productividad en la produccién del filete de anchoas. (2019), en su articulo tiene
como objetivo aplicar el método de trabajo para aumentar la productividad en el
area de produccion de los fletes de anchoas. La metodologia que usaron fue
aplicada y experimental con enfoque cuantitativo. La poblacién fue considerada en
seis meses del afio estos seran valores diarios ante la productividad. El principal
resultado del articulo fue el incremento de la productividad es de un 78.19% y una
eficiencia de 61.39% en el &rea de produccién conservera de pescado. Se concluye
gue la aplicacion del método de trabajo logro incrementar la productividad en la
empresa pesquera. El aporte de los autores es que se demostro satisfactoria la
mejora ante la productividad y su indicador y su medicion de la aplicacion en la

empresa pesquera.

Bravo et al (2018), define la variable independiente y dice que el estudio de tiempo
fue iniciado por Taylor, quien determino que su principal funcidn seria determinar
los tiempos estandar para que una persona pueda realizar una labor en un tiempo
adecuado siendo eficiente (p,5). Segun Arenas 2005, expresa que, para realizar un
correcto estudio de tiempos, dependera de la cantidad de tiempos cronometrados
puesto que a mayor cantidad sera mas preciso la evaluacion (p,153). Este método
precisa en el control de tiempos de operacién u actividad en el trabajo que se
realiza, proyecta en base a mediciones un tiempo adecuado para que la

productividad mejore sin perder la calidad.

El estudio de tiempos tiene como objetivo ejecutar y medir el trabajo realizado para
gue mas adelante se pueda realizar y analizar las mejoras que se desarrollen y
también cuenta con beneficios una de ellas es eliminar o minimizar el movimiento

innecesario y optimizar los movimientos eficientes.

La primera dimension de la variable independiente, segun Méndez, Sandoval y
Terrazas (2022), es el estudio estandar que por lo cual se define como tiempos

necesarios para realizar un producto en una definida area de trabajo. También



implica que el tiempo estandar debe mencionar e incluir los suplementos de
descansos u otros coeficientes y actividades frecuenciales debidas a la tarea.
Garcia y Iturralde (2018) El concepto de tiempo estandar es lo establecido con
exactitud que por lo cual debe permitir el incremento de la produccion y eficiencia.
Cabe mencionar que se considera los suplementos hacia el objetivo de estudio.

El tiempo estandar tiene como objetivo hacia una operacién establecida por el
tiempo requerido para un trabajador a medias, el operador debe cumplir con los
requisitos que por lo cual es que el trabajador sea calificado y que sea activo en su

rubro de trabajo y que lleve a cabo una actividad laboral.

La segunda dimension de la variable independiente, segun Calua (2019), nos dice
gue los tiempos improductivos se entiende hacia las horas que detener el
cumplimiento de las actividades en la cual los equipos no producen, es por ello que
usualmente los tiempos son mas de 10 minutos. Por otro lado, Yarleque (2018),
nos expresa que es fundamental que las organizaciones dedicadas a la mina es
importante identificar, evaluar los tiempos improductivos, ya que estas alternativas
fundamentales en la utilizacion de los recursos activos, y es por ello que es esencial
cuantificarlo ya que nos permitira mejoras en la optimizacion de los procesos y en

la productividad de la empresa.

El tiempo improductivo tiene como objetivo que el operador en el tiempo durante,
no cumple con la actividad establecida ya que no a saber planear, dirigir, coordinar

e inspeccionar eficientemente.

Se expresa que el autor (Obando 2020, p 167), define la variable dependiente, se
dice que la productividad se enfoca principalmente en la productividad laboral que
de dirige a la competencia y nivel de contribucion de la empresa que contempla
cada trabajador, a su vez una buena capacitacién para que se oriente hacia una
excelencia en el desempefio. De tal manera también se dice que lograr la eficiencia
y eficacia es productividad, debido a que se analiza la proporcion de los recursos
utilizados y se realiza una comparacion con los resultados, donde se generan
resultados positivos. (Fontalvo, et al 2017, p. 49) Ante ellos la productividad es

mejorar el uso de los recursos, siendo eficientes y manteniendo la calidad.



La productividad tiene como objetivo maximizar las condiciones y habilidades de
ser productivo, empleando asi herramientas de orientacion hacia el sistema

productivo y a los recursos obteniendo asi un proceso eficiente.

La primera dimension de la variable dependiente, la eficiencia es empleada en la
relacién del esfuerzo frente ante los efectos que se pueda lograr. Mientras los
resultados sean mayor mejora la eficiencia. Mejorar los resultados a menor gasto y
minimizar la utilizacién de los recursos habrd aumentado la eficiencia. Dos factores
fundamentales que se pueden utilizar en medir y valuar la eficiencia en las

empresas: costos y tiempo (Garcia, Cazallo, Barragan y Mercado 2019).

Tiene como objetivo tener una mejora de procesos para optimizar sus resultados

de forma maxima, reduciendo asi la cantidad de recursos.

La segunda dimensién de la variable dependiente, la eficacia es el cumplimiento de
los objetivos, mantiene un enfoque muy relacionado a la calidad, por ello se dice
gue generando un producto de calidad es satisfacer a los clientes. Para ello se debe
mantener un correcto balance entra la calidad y cantidad. (Erazo et al, 2017, p 2)
Tiene como objetivo desarrollar y buscar en alcanzar los recursos cumpliendo los

objetivos establecidos.

A continuacion, mencionaremos el enfoque conceptual mas relevantes.

El registro de tiempos recopilacion de informacion en un plazo establecido, donde
en base a ello se trata de eliminar los tiempos improductivos, donde en su
evaluacion se verifica los origenes de estos mismos y lograr asi la formulacion del
tiempo estandar. (Mifio, 2019, p. 111).

Tiempo observado, se utilizO una formula estadistica para determinar las
observaciones requeridas y luego promediarlas, lo que permiti6 determinar el
numero adecuado de observaciones para la normalizacion del tiempo de trabajo.
(Andrade, Del Rio y Alvear,2019, p. 35)

El tiempo improductivo, es la resultante de la suma de actividades que no conducen
ni generan nada productivo o también llamado un tiempo suspendido. (Herrero.
2021, p. 98)



El tiempo suplementario, no ayuda a calcular el tiempo determinado, tomando en
consideraciéon cantidad de causas que son normales, como retrasos personales,
fatiga y alguna demora que se pueda tener en cuenta debido a la actividad.
(Andrade, Del Rio y Alvear,2019, p.96)

Los tiempos normales, en un puesto de trabajo se obtiene mediante el promedio
multiplicado por la valoracion de desempefio, designada segun la escala de
Westinghouse, donde se evalla la calidad, precision y capacidad. (Mifio, Moyano y
Santillan, 2019, p.36)

La valoracion se da mediante una evaluacion de desempefio, la cual permite
obtener y observar los datos cuantitativos, los cuales son ordenados de mayor a
menor, donde se le aplica el criterio de la mediana estadistica y de tal manera se
podra contemplar datos de trabajadores con habilidades promedio (Andrade, Del
Rio y Alvear,2019, p.17)

Produccion real, es la capacidad productiva, amplificada mediante la demanda de
forma directa o también indirecta (UTEC, 2001, p. 20).
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.  METODOLOGIA.
3.1. Tipo y disefio de investigacion.

El disefio que aplicamos fue de disefio experimental que se defini6 como un
procedimiento de temas numéricos que por lo cual permiten identificar y cuantificar
las dichas causas que se presenta en el estudio de investigacion, el disefo
experimental maneja una mas variables, relacionadas con las causas, es por ello
gue también se hace una medicion al efecto que muestran otra variable de interés
Gabriel (2017).

Los estudios explicativos, segun Nicomedes, N. tiene como “expresa que la meta
principal recopila la informaciobn sobre las particularidades, patrimonios,
dimensiones y aspectos respecto a las personas, agentes e instituciones de los
procesos sociales” (2019). El cientifico debe ser competente para precisar, o
representar graficamente, que se calculd, las nociones, variables, dispositivos, etc.

y sobre que o cuales se recogio de los datos.

La investigacion fue de nivel explicativo ya que se realizo un levantamiento de datos
referente a la representacion de la produccion de recarga y mantenimiento de
extintores y se detalldo el contexto del proceso y el estudio de la tesis.
Posteriormente se relatd los resultados obtenidos donde la aplicacion del estudio

de tiempos trazado nos mostro la ampliacion de la productividad.

“Se realizaron estudios de forma explicativa ya que busca especificar la cualidad y
caracteristicas esenciales ante cualquier fenbmeno que se analice. Describe las

preferencias de un grupo o poblacion”. (Hernandez, 2019, p 92)

El disefio de investigacion que se realizo fue un enfoque cuantitativo, ya que se
recolectaron los datos numéricos en base de los indicadores y de las dos variables
para mostrar una respuesta ante nuestros problemas y probar la veracidad o falacia
de nuestra hipotesis planteada. Por otro lado, se avanzé un alcance secular hacia
los datos longitudinales, ya que se tom6 medidas de las variables a la aplicacion de

nuestro estudio de tiempo.

3.2. Variables y Operacionalizacion.

Seguidamente, se describieron las variables:

11



3.2.1. Variable Independiente.

Estudio de tiempos: es una técnica que se utiliza para obtener el tiempo estandar
de las actividades que se realizan. Establece estandares donde se considera
también las holguras por fatiga, retrasos personales u otros que sean inevitables,
lo cual de esta manera se busca resolver los problemas en los aspectos de proceso
de fabricacion, es decir permite mejorar los tiempos y reducir la presencia de tiempo
improductivo. (Bravo et al, 2018, p 5)

Dimensién 1: Tiempo estandar

“El tiempo estandar, se determina como un tiempo de retraso ya que un operario
tiene que concretar su actividad y sujeta su labor a contextos y consonancia normal.
Esta en funcion del muestreo laboral en cada etapa de proceso de mano de obra
directa e indirecta, es por ello que el ingeniero tiene que realizar una cierta variedad

de examenes” (Méndez et al ,2022,p.13).
TS =TN * (1+5)
Fuente: Méndez et al, (2017).
v' Tiempo estandar = TS
v' Tiempo normal = TN
v' Suplementos = S

Tiene una escala de medicion: RAZON
Dimension 2: Tiempo Improductivo

El tiempo improductivo tiene como finalidad como un tiempo muerto que quiere
decir un tiempo donde no se realiza ningun trabajo y puede ser resultante de

diversos factores ya sea internos como externos (Mufioz ,2021).

(Tiempo que no agrega valor + Tiempo total) x 100
Fuente: Mufioz (2021)
3.2.2 Variable Dependiente

Productividad: se consigue mediante la eliminacion de forma sistematica
operaciones que generen retrasos o no agreguen un valor al proceso, logrando

resultados 6ptimos, minimizando los errores y logrando una productividad laboral
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que cumpla una eficiencia y eficacia en la organizacién adecuada. (Bravo et
al,2018, p 3)

Dimensién 1: Eficiencia
Lo eficiente tiene relacion con los recursos empleados bajo un mismo propdésito y
se logran obtener resultados con el mismo criterio. Se dice que cuando se quiere

lograr el objetivo asi se emplee los recursos en minima cantidad se lograr lo
planteado (Pacheco, 2020, p. 39)

%EFICIENCIA = Horas hombre real <~ Horas hombre planificada *» 100
Fuente: Pacheco (2020)
Dimensioén 2: Eficacia
La eficacia es el rango de capacidad para lograr el resultado planteado por una
empresa, ya que el valor donde los procedimientos planeados son realizados y los

resultados proyectados son alcanzables. Y es por ello que se puede calcular en
funcidn de la produccioén real y la produccion programada. (Pacheco, Alexis 2020).

%EFICACIA = Producto logrado + Metas * 100
Fuente: Pacheco (2020)

Se realizo la Matriz de Operacionalizacion que estuvo conformada por dos variables

independiente y dependiente. (Ver tabla 9)

3.3. Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis

3.3.1 Poblacion

Condori (2020) nos explica, que la poblacién estd conformada por un grupo de
diversas herramientas basadas a la medicion de las personas y objetos, por lo cual
esta relacionada con un focus y entrevistas, obteniendo asi la recoleccion de datos
poblacionales. La poblacién de nuestra investigacion es la produccion total de la

recarga de extintores que se va realizar.

Criterios para la inclusion: Se realizo el analisis de la produccién de recarga de
extintores en los dias laborables que son, de lunes hasta viernes en el horario de
8:00pm a 1:00pm y 2:00pm a 5:00pm.
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e Criterios para la exclusién: Los dias, domingo y feriados no se laboran por
politica de la empresa, por ende, no se consideré dentro de la recoleccion
de datos.

3.3.2 Muestra

Cuerpo M, Hnaaa (2020), nos expresa que la forma de calcular correctamente el
tamafio de la muestra, es determinar la minima cantidad de participantes para
evidenciar y justificar la hip6tesis, es por ello que también debemos comprobar la
posibilidad y ajustarla a lo propuesto. Cabe mencionar que esto fue considerado
como un punto crucial debido a que durante una investigacién los recursos suelen
ser muy insuficientes y en muchos casos se dificulta trabajar con toda una

poblacion.

En nuestra investigacion, se consider6 como muestra, a la cantidad de extintores

recargados que se venian produciendo dia tras dia, en el pre-test y post-test.
3.3.3 Muestreo

Hernandez (2019), nos indica que el muestreo es un procedimiento cientifico que
nos permite a seleccionar la parte de la unidad de analisis que conforma nuestra
muestra. Por otro lado, hay diversos tipos de muestreo, donde el autor definio sobre
el tipo no probabilistico, que estd compuesto con la poblacién o también tiene el fin

de escoger la muestra de caracteristicas habitual y de conveniencia

3.3.4 Unidad de Analisis

Se mantuvo definida como una estructura de niveles que por lo cual se responde
las preguntas de investigacion y por ello se conjuga el problema y el cuerpo de la

investigacion llevando a cabo con mayor coherencia y consistencia Dario (2018).

Para el analisis de este estudio investigativo, se utilizé6 como un elemento de estudio

un extintor que se recarga al dia.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos
Técnicas:

Martinez (2019) comento que “el analisis debera ser directo ya que se define por la

relacion del investigador en el lugar del estudio, no deberian tener cambios de
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ambiente, &rea o lugar de estudio se lo contrario la informacion recolectada no seria

correcta”.

En nuestra investigacion se realiz0 las siguientes técnicas: La Observacion directa
en cada etapa del proceso de produccidn y sus respectivas operaciones en cada
area, comunicamos y reportamos al gerente las operaciones realizadas ante un
registro de toma de tiempos, por otro lado, se utilizé entrevistas con los encargados
de la empresa para obtener informacion y después realizamos fuentes primarias en

un Analisis Documental.
Instrumento:

“Los instrumentos utilizados en esta investigacion para recolectar datos en la
investigacion cientifica deberan ser de suma confianza y de forma objetiva con
validez, es por ello que, si alguno de estas alternativas no se llega a cumplir, la
herramienta no sera util y los resultados obtenidos por la recoleccion de datos no

se justificara” nos expresd, Hernandez, S Y Duana, D (2022).

Nuestra investigacion lo hemos llevado a cabo a través de la medicion de estudio
de tiempos en la recarga de extintores y es por ello que se realizé formatos que se
utilizé para un registro de tiempos, donde el instrumento principal fue el cronometro,
brindados datos exactos en los tiempos de las actividades que se ejecut6 en el

transcurso de cada etapa del proceso.
Validez:

La validez de contenido esta relacionada con la disposicion del cuestionario. Por
otro lado, se refiere al experto de juicios y esto tiene relevancia del contenido del
estudio y cada uno de las enumeraciones de los instrumentos, en relacién con lo

gue quiere lograr medir. (Galicia et al, 2017 p.3)

Eso significo que apoyo y fue de suma importancia en la teoria y el contenido de
nuestra tesis ante la practica, puesto a la técnica que se realizé fue la medicion y
genero una representacion que sea conveniente y se dirija a terminaciones

correctas y proceda con operaciones apropiadas.

Confiabilidad:
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La confiabilidad estuvo relacionada con la deferencia, la fiabilidad y esmero del
procedimiento. La relaciéon de confiabilidad dispone de una conjetura de la amplitud,
considerando en que disposicion es firme y producible (Bernal, et all,2020, p.65).
Esta investigacion, se realizé con una toma de tiempos y procedimientos, donde se
llegd a utilizar un instrumento fiable que es un cronometro, lo cual se us6 para

recolectar datos en minutos en los procesos productivos. (Ver figura 17)
Juicio de Expertos:

Entonces de acuerdo a lo mencionado, se hizo de conocimiento a tres importantes
ingenieros industriales, que laboran en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO,
guienes destacan con profesionalismo y son caracterizados por su tener una gran

ética, especialistas en la materia se efectué la validacién del instrumento mediante

un juicio de expertos.

Tabla 3. Juicio de Expertos (Ver figura 6). Anexo - 10
3.5 Procedimientos
Situacién actual de la empresa
e Base Legal (Ver figura 7). Anexo-37
e Mision
Preparar los hogares y los centros de trabajo publicos y privados de nuestros
clientes ante un incendio, tomando las medidas necesarias en forma eficiente,
econdmica y con productos de la mayor calidad.
e Vision
Constituirnos como empresa lider en la seguridad y prevencion contra incendios,

desarrollando nuestros recursos humanos y técnicos para alcanzar un alto estandar

de calidad y diferenciacién en los servicios que brindamos a nuestros clientes.
Ubicacion Geografica (Ver figura 8)

Organigrama estructural de la empresa CORPORACION INDUSTRIAL ROEDJOT
S.A.C. (Ver figura 9). Anexo - 40

Descripcién de las operaciones del Proceso
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Figura 11. Se realizo el Diagrama de Operacion de Procesos de Corporacién

Industrial Roedjot. Anexo- 42

Recepcién de extintores: En este paso, el operador es responsable, recoge
el instrumento contra incendio y cuentas la cantidad que esta ingresando al
taller para empezar con el llenado de formato de recepcion y tener una

validacion completa. (Ver figura 10)

Inspeccion externa y registro de datos: Se verifica la cartilla de informacion
del equipo extintor, esto proporciona una evidencia, y genera un control

adecuado del producto y constatando la conformidad de los requisitos.

Prueba Hidrostatica (PH): Se realiza un ensayo de presién de tuberias y del
recipiente para verificar su estanqueidad, verificar su integridad mecéanica y
conservarlo en 6ptimas condiciones de funcionamiento. Para desarrollar una

prueba hidrostatica, la presion de trabajo debe ser 1,5 veces esta presion.

Despresurizacion: La vida util de un equipo extintor es de veinte afios una
vez fabricado. Durante este periodo, pasan por verificaciones periodicas en
un rango de cada cinco afos, incluido el registro de la documentacion de los
equipos a presion, la inspeccion visual de todas las partes presurizadas, los

accesorios de seguridad, los controles y las condiciones reglamentarias.

Desmontaje: Para iniciar el desmontaje de un extintor, el paso inicial es tirar
del perno del lado de la manija, luego apuntamos la manguera hacia el suelo
y accionamos el gatillo para vaciar el agente extintor. Mantenemos sostenida
la manija hasta que esté completamente vacio y para finalizar se desmonta

la valvula entera de la parte superior.

Examen Minucioso: En este proceso, se inspecciona el extintor tipo PQS se
deben seguir ciertos procesos como, por ejemplo: tener visibles las guias de
operacion, no removerlos de su lugar, y confirmar el peso bruto del extintor

de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Recuperacion del Quimico o Recarga: Una vez que el extintor fue accionado,
es necesario realizar una recarga de manera inmediata, ya que como

instrumento de prevencion contras incendio necesita estar optimo en todo
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momento, asi quede un poco del polvo agente extintor debe rellenarse

completamente.

8. Mantenimiento y Reparacién de Accesorio: Generalmente, se realiza el
mantenimiento una vez al mes, por recomendaciones de la gran mayoria de
fabricantes se recomienda que se sacuda el extintor para evitar que el polvo

del interior se asiente.

9. Montaje de valvula y argolla: EI manémetro que se use como repuesto,
dentro del indicador deben presentar correctamente la presion de carga
(servicio), mientras que el agente extintor a utilizar debe estar fabricado con
materiales compatibles con los cuerpos de las valvulas de los extintores.

10.Presurizacion: Es el medio que se emplea a fin de asegurar que el agente
extintor pueda ser rociado. Elementos de disparo: permiten iniciar, dirigir y

culminar el uso del chorro de agente extintor.

11.Prueba de hermeticidad: EI método consiste en retirar el agente extintor del
envase Y llenarlo con agua. Luego, el extintor se coloca en el tanque y se
presuriza a la presion de prueba marcada en el extintor, por lo que logramos

expandir la carcasa del equipo y verificar su expansion de volumen.

12.Etiquetado: Para finalizar, se procede con el llenado de la ficha técnica de
control para ser luego adjunto al envase del extintor, con su numero de serie

correspondiente para que luego pase al area de recojo.

Diagrama de Flujo

Es una herramienta fundamental en lo correspondiente a los procesos y
optimizacion a la gestion de un negocio, nos permitié visualizar las etapas y pasos
del proceso que se representa contemplando materiales, servicios y los recursos
involucrados, que realizamos y estuvo en evaluacién y por Gltimo se mostro en la
tabla el Diagrama de Andlisis de la Recarga de Extintores y el diagrama de
recorrido. Figura 12. Flujograma de recarga y mantenimiento de extintores. Anexo-
44

Figura 13. Diagrama de Andlisis de Procesos de la Recarga de Extintores
(Antes).Anexo -45
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Figura 14. Diagrama de Recorrido. Anexo - 47

Se determino una productividad, primero “era necesario realizar un diagnostico de
la gestidon actual de la empresa y su relacion con los actores tanto internos como
externos, de lo cual se determiné los procesos de la empresa, fortalezas y

debilidades de la misma” (Arguello Y Armas, 2017)

Tuvimos como propdsito minimizar en su mayor porcentaje los tiempos, demoras,
teniendo a si una Optima en la empresa, ante ello se plante6 el caculo de horas
ejecutadas sobre las horas programadas por 100%, y de tal manera obtuvimos

como resultado a la eficiencia.

o eficiencia
Productividad = ————* 100%
eficacia

Fuente: Pacheco, Alexis (2020)
Horas Programadas

Eficacia = 1009
ficacia Horas Ejecutadas i %

Fuente: Elaboracion Propia

Ante ello se realiz6 el desglose de la formula lo cual se representa obtencion de

horas ejecutadas y horas programadas.

e Calculo de horas ejecutadas

V«TS=TX
* 60 min

Fuente: Elaboracién Propia

e Calculo de horas programadas

minutos
VTS =

total de valvulas

Donde:
V=valvulas

Ts=tiempo estandar
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Prueba Pre-Test variable dependiente: Productividad

Corporacioén Industrial Roedjot S.A.C muestra problemas en el &rea de recarga de
extintores por falta de control en sus actividades diarias.

Se ejecuto en nuestra investigacion la medicion de la variable dependiente:
Productividad, con 25 dias diarias de recargas. Por otro lado, se consideré solo la
recarga de extintores con el quimico del PQS y se tomé la data de los dias
laborables de la empresa que es de lunes a viernes, midiendo las dimensiones de
mi variable dependiente eficiencia, eficacia y productividad. Las mediciones de
toma de tiempos las hicimos con el instrumento que es un cronometro para sacar

dichos datos.

Data de Medicion: Se desarrollo como instrumentos de nuestro estudio a través de
una hoja de observacion de la recarga de extintores diaria con los datos obtenidos

y de nuestro cronometro como tema de confiabilidad de nuestra investigacion.

e Registro de la toma de tiempos en minutos pre-test (Ver tabla 17) Anexo-25
e Conteo de la cantidad de muestras pre-test(Ver tabla 18) Anexo-26

e Ficha de registro de tiempos observados pre-test (Ver tabla 19) Anexo-27

e Calculo del tiempo estandar pre-test (Ver tabla 20) Anexo-3

e Formato del calculo de la eficiencia Pre-Test ( Ver tabla 21) Anexo- 4

e Formato del calculo de la eficacia Pre -Test (Ver tabla 22) Anexo-5

e Formato analisis de la capacidad de los trabajadores Pre-Test (Ver tabla 23)
e Formato de la situacion actual Pre-Test (Ver tabla 24) Anexo-7

e Formato del cuadro general Pre-Test (Ver tabla 25) Anexo -8

En la siguiente actividad se vio el estudio de tiempo que se desarrollé en la empresa
Corporacion Industrial Roedjot S.A.C durante 25 dias, con el apoyo de nuestro
instrumento que es el cronometro tomamos primero los tiempos observados en la

produccion de recarga de extintores.

En la tabla 17, se vio los tiempos observados de cada operacion de la produccién
de 29 extintores en total se realizé 15 operaciones en 25 dias, los tiempos tomados
estan en minutos y se obtuvo en un promedio de todos los tiempos tomados en

cada operacion.
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Tabla 17. Registro de la toma de tiempos en minutos pre-test. Anexo-25

Como segundo punto se realizé un conteo de cantidades de muestras que debe
tener cada operacion en el desarrollo de produccién en recarga de extintores.

Tabla 18. Conteo de la cantidad de muestras pre-test. Anexo-26

En la tabla 18, Se observo el nUmero de muestras que requiere cada operacion y

se utilizé el tamafio de muestra en el método estadistico. Anexo-26

En el tercer punto se realiz6 la toma de tiempos con las muestras requeridas para

nuestras 15 operaciones.

Tabla 19. Ficha de registro de tiempos observados pre-test.Anexo-27

En la tabla 19. Se vio las 15 operaciones con sus respectivos tiempos de acuerdo

a las muestras, también se mostro el tiempo promedio observado.

En el siguiente proceso del estudio de tiempos hallamos el tiempo estandar
mediante el promedio de los tiempos observados de cada operacion, para ello

debemos tener en cuenta;:

El desarrollo de valoracién que se realiz6 a base de la tabla de Westinghouse la
cual tiene como factores: Habilidad (H), Esfuerzo (E), Condicion (CD). Consistencia
(CS).

Figura 16. Tabla westinghouse

STSITEN AR ESTINGHOUSH

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 A1 Extrema +0.13 A1 Excesivo
+0.13 A2  Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1  Excelente +0.10 B1  Excelente
+0.08 B2  Excelente +0.08 B2  Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 C1  Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2  Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 005 E1  Aceptable - 004 E1  Aceptable
- 010 E2  Aceplable - 008 E2  Aceptable
- 016 F1 Deficiente - 012 F1 Deficiente
-022 F2  Deficiente - 017 F2  Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelentes +0.03 B Excelente
+0.02 C  Buenas +0.01 C Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E  Aceptables - 0.02 E  Aceptable
- 0.07 F  Deficientes - 0.04 F  Deficiente

Fuente: https://rii.cujae.edu.cu/index.php/revistaind/article/view/890
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Fuente: https://rii.cujae.edu.cu/index.php/revistaind/article/view/890

% Los suplementos que tuvimos en cuenta en el proceso, se tomaron en
suplemento constante 0.02, suplementos variables 0.02 y suplemento por

contingencia.
Tabla 26. Valoracion del operario. Anexo-28
Tabla 27. Tiempo suplementario del operario. Anexo-29
Tabla 20. Célculo del tiempo estandar pre-test. Anexo-30

En la tabla 20. detallamos el tiempo estandar de cada operacion y el tiempo
estandar total del proceso de produccién de recarga de extintores que es de 237.44

min en 25 dias registrados.

Tabla 21, calculamos la eficiencia ante el tiempo estandar y el tiempo planificado
gue por lo cual se obtuvo un 42.44% de eficiencia en la recarga de extintores siendo

un bajo resultado.

Tabla 21. Formato del calculo de la eficiencia - Pre test. Anexo-48

En la tabla 22, calculamos la eficacia con los minutos diarios de trabajo y por dia
gue por lo cual nos mostré un resultado de 85% de eficacia que es lo que logramos

en la empresa Corporacion Industrial Roedjot.
Tabla 22. Formato del calculo de la eficacia Pre-Test. Anexo-49

Tabla 23, se tomo el analisis de capacidad con los datos de los trabajadores, la
jornada laboral y el tiempo estandar que por lo cual, nos muestro la habilidad de los

trabajadores tomados en 25 dias.

Tabla 23. Formato de analisis de la capacidad de los trabajadores Pre-Test
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En la tabla 24, nos mostrd la situacion actual que se realiz6 en la capacidad del
trabajador que tan eficiente es en su labor del area de produccion.

Tabla 24. Formato de la situacién actual Pre-Test. Anexo-24

Figura 15, Se realizé el Layout de la empresa actual con sus respectivas
distribuciones del area de recarga de extintores

Figura 15. Layout de empresa Corporacion Industrial Roedjot (Antes)
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Tabla 25, se vio el formato del cuadro general de los resultados de la eficiencia y

eficacia y una productividad de 71.07% de la recarga de extintores.

Se observo el cuadro general de la eficiencia, eficacia y productividad en cada una
de ella se hallé con su respectivo indicador de nuestra variable dependiente que
por lo cual obtuvimos un 59.7%, una eficacia de 85% y una productividad de
71.07%.
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Tabla 25. Formato del cuadro general Pre-Test

Tiempo Planificado (por Tiempo Alcanzado (por Eficiencia =T.P./T.A X . Produccion Eficacia= P.R./P.P X ..

DIA I:)produccion) ® proZuccion por di(aF\)) 100% et st [ee ] Planificada 100% Pieelu szl )
1 112.2 193.8 58% 27 29 93% 62.2%
2 112.2 193.9 58% 21 29 72% 79.9%
3 112.2 186.6 60% 24 29 83% 72.7%
4 112.2 179.5 63% 21 29 72% 86.3%
5 112.2 189.8 59% 28 29 97% 61.2%
6 112.2 191.9 58% 22 29 76% 77.1%
7 112.2 193.2 58% 21 29 72% 80.2%
8 112.2 185.6 60% 20 29 69% 87.7%
9 112.2 185.3 61% 25 29 86% 70.2%
10 112.2 181.9 62% 26 29 90% 68.8%
11 112.2 189 59% 28 29 97% 61.5%
12 112.2 188.9 59% 26 29 90% 66.2%
13 112.2 183.5 61% 27 29 93% 65.7%
14 112.2 188 60% 27 29 93% 64.1%
15 112.2 185.3 61% 28 29 97% 62.7%
16 112.2 185.5 60% 22 29 76% 79.7%
17 112.2 188.5 60% 25 29 86% 69.0%
18 112.2 179.4 63% 22 29 76% 82.4%
19 112.2 183.4 61% 26 29 90% 68.2%
20 112.2 192.1 58% 25 29 86% 67.8%
21 112.2 189.5 59% 26 29 90% 66.0%
22 112.2 187.4 60% 22 29 76% 78.9%
23 112.2 192.4 58% 24 29 83% 70.5%
24 112.2 189.4 59% 28 29 97% 61.4%
25 112.2 196 57% 25 29 86% 66.4%
TOTAL (%) 59.7% 85% 71.07%

Fuente: Elaboracién Propia
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PROPUESTA DE MEJORA

El trabajo de investigacion tuvo como propuesta de mejora en el area de recarga
de extintores para la implementacién del estudio de tiempos, ya que es donde se
logré enfocar las bases de datos que van a optimizar la productividad. Para
maximizar la productividad de la empresa Corporacion Industrial Roedjot S.A.C se
cumplié dichos cambios en el area de recarga donde se ejecut6 la técnica de
observacion y fichas de observacion donde se efectud la medida de la eficiencia,
eficacia y productividad. Por otro lado, los procesos se tomaron en 25 dias. Es por
ello, que se realiz6 un plan de como seré ejecutado la aplicacion del estudio de

tiempos donde se alcanz6 a desarrollar los 5 pasos:
e Primera Fase:

Se realizo una hoja de estudio donde se observé los tiempos improductivos en el

area de recarga de extintores.
e Segunda fase:

Se analizo los registros de toma de tiempos, donde se generd una valoracion al

personal y en base de ello se realizé un tiempo estandar.
e Tercerafase:

Se estandarizo los procesos en busca de la eficiencia y eficacia, donde se analiz6
el DAP, DOP y Layout del Pre-Test con ello se alcanz6 a mejorar la distribucion de

la empresa.
e Cuartafase:

Se genero un manual de procedimientos para el proceso de recarga de extintores.
En su contenido se mostro los registros que se aplicaron al personal para calificar
su eficiencia. Ademas, en el manual se detallo paso a paso las actividades a

desarrollar cuando llega un extintor al area de produccion.
e Quinta fase:

En este paso se realizé un reglamento interno de trabajo donde establecio las

normas y comportamientos dentro de las politicas de la organizacion.
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e Sexta fase:

Se realizo un plan de capacitaciones en la empresa para que sea una mejor opcion

en aumentar las habilidades técnicas y conductuales.

Cronograma de la Implementacion

Tabla 33. Cronograma de la implementacion.

En la tabla 33 se vio el cronograma de implementacion de la propuesta de mejora
la cual se dividio en 6 fases, iniciando la tercera semana del mes de marzo 2023 y
culminando en la cuarta semana de abril 2023, teniendo un tiempo total de la

implementacion de 5 semanas.

Cronograma del trabajo de investigacion (Ver Tabla 32) . Anexo-31
IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Seguidamente se desarrollo la implementacion de la propuesta de mejora. Es
indispensable analizar cada procedimiento durante las mejoras del proceso. Que
por lo cual, se evitd los problemas en la ejecucion de la mejora y la aplicacion de

estudio de tiempos.

Por otro lado, se logré que la implementacion cumpla con los objetivos y sea mas
eficiente sin presentar ninguna falla. Y se procedié con la realizacion de las 6
propuestas que se implement6é en la mejora, con desarrollo de herramientas de

trabajo mejorando asi la productividad.
e Primerafase de laimplementacion:

Se realizo una matriz con los tiempos improductivos, donde se vio que actividades

deben ser restructurado.
Tabla 28. Tiempos Improductivos
e Segunda fase de la implementacion:

Se realizo el tiempo estandar del proceso de la recarga de extintores, donde se
aplicé una valoracion en base a la tabla Westinghouse donde se consider6 los
tiempos suplementarios. (hoja de estudio tiempo estandar, valoracién,

Westinghouse, tiempos suplementarios)

26



Hoja de observacion de la empresa Corporacidon Industrial Roedjot, Antes de la

implementacion de la propuesta de mejora (Ver tabla 17)

Hoja de observacion de la empresa Corporacion Industrial Roedjot, Método
mejorado. (Ver tabla 34) . Anexo-27

Se realiz6 la hoja de estudio con las operaciones en la recarga de extintores,
mejorando los tiempos de cada una de ellas, tomadas el tiempo en 25 dias.

En la valoracién del personal se realiz6 a base de la tabla de Westinghouse (Ver
figura 16), que por lo cual se asigno los valores correspondientes ante la habilidad,

esfuerzo, condiciones y consistencia del operario.

(Ver tabla 26) Valoracion del operario. . Anexo-28
(Ver tabla 27) Tiempo suplementario del operario. . Anexo-29

Ante el tiempo estandar se tomo el tiempo requerido para un trabajador calificado,
y se muestro el calculo en minutos que fue sacado de la hoja de estudios aplicando
una implementacion de mejora en los tiempos de recarga de extintores, también se
calculo el tiempo suplementario de 20% y efectuado ante ecuacion del tiempo

estandar.

Tabla 29. Formato del tiempo estandar (Método mejorado). Anexo-54

e Tercera fase de implementacion:

Se realiz6 en base al tiempo estandar un nuevo DOP, DAP y donde se distribuyo

las areas de produccion

Figura 18. Nuevo Diagrama de Analisis de Procesos. Anexo-46

Como se vio en la Figura 18 se desarroll6 el diagrama de analisis del proceso
después de la implementacion de un nuevo método, que por lo cual fue con 15
operaciones ,1 transporte,3 inspecciones y 2 almacenajes siendo un total de 21

actividades.

Figura 19. Nuevo diagrama de Operaciones. Anexo-43
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Figura 20. Layout (Método mejorado)
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Fuente: Elaboracién Propia

e Cuarta fase de implementacion:

Se realiz6 un manual de procedimiento de recarga de extintores dando a conocer
a través de las herramientas de DAP, DOP y Diagrama de flujo, ante este
documento contiene las reglas y pautas donde indicaron como aplicar las etapas

de proceso.

Se desarrollo la tercera implementacion y se realiz6 un manual de procedimientos
para la empresa y los trabajadores, ante este manual se instruy6 a ellos sobre los
procesos y los cargos a cumplir en Corporacién Industrial Roedjot. Por otro lado, se

establecio los formatos para la medicién de la productividad.
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Figura 21. Manual de procedimiento produccion de recarga de extintores

Corporacién Industrial Roedjot, adicionalmente en su contenido se mencioné los

cargos establecidos y definidos de la empresa y finalmente se aporto la importancia

de proceso de recarga de extintores. (Ver figura 21) . Anexo-33

Cii

MANUAL
ROEDJOT
NOMBRE DEL DOCUMENTO CODIGO | FECHA | VERSION
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS - RECARGA DE MDR-01 20 DE 1
EXTINTORES ABRIL
REVISADO POR : APROBADOQ POR:
JEFE DEL AREA DE RECARGA DE EXTINTORES GERENCIA GENERAL

PROCEDIMIEN

MANUAL DE

TOS

PRODUCCION DE RECARGA

CiiR

ROEDJOT

Fuente: Elaboracién Propia
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¢ Quinta fase de implementacion:

Se implemento un RIT para mejorar la convivencia de los trabajadores ambiente

laboral.

Figura 22. Reglamento Interno de Trabajo. Anexo-34

REGLAMENTO
INTERNO
DE TRABAJO

Cir

——CORPURACION INDUSTRIAL ———

OEDJO

2022 - 2023

Peru

www.roedjot.com

Fuente: Elaboracién Propia
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e Sextaimplementacion:

Se realizo un cronograma de capacitacion divididas en cuatro temas diferentes en
jefe del area de produccion donde nos brindé sus conocimientos previos ante estos
temas de suma importancia a los trabajadores, Efrain Regalado nos dio una
capacitacion de procedimiento de recarga de extintores, capacitacion del uso de
equipos para el mantenimiento de extintores y capacitacion del uso de extintores
donde se llevo un registro. Por otro lado, la capacitacidn siguiente sera de Stephany
Ochoa y Joaquin Quispe se trat6 del llenado de los formatos implementados hacia

la mejora del area de produccién.
Tabla 30. Cronograma de capacitacion. Anexo-55

Tabla 31. Registro de asistencia y participacion. Anexo-57

Figura 23. Evidencias de las capacitaciones. Anexo-35
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Figura 24. Registro de asistencia y participacion rellenada por los trabajadores.
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RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION:

Para el estudio de tiempos se desarroll6 la tabla de los tiempos observados de cada
actividad del promedio de la produccion de recarga de extintores en la empresa

Corporacion Industrial Roedjot S.A.C.
Tabla 34. Ficha de registro de la toma de tiempos post-test. Anexo-57

Por otro lado, se elabor6 una tabla donde se hall6 la cantidad de muestras que se

necesito en el proceso de produccion.
Tabla 35. Célculo del nUmero de muestras post-test. Anexo-58

A continuacion, en la tabla 35, se vio los tiempos con la cantidad de muestras

requeridas en las 15 operaciones planteadas de nuestra investigacion

Tabla 36. Ficha de registro de tiempos observados post-test. Anexo-59
Tabla 37. Formato del célculo de la eficiencia Post-Test. Anexo-60

Tabla 38. Formato del calculo de la eficacia Post-Test. Anexo-61
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Tabla 39. Formato del cuadro general Post-test.

pia | Tiempo Planiicado éﬁ"}ﬂﬁﬁ%ﬁ%ﬁaﬁ,’& Efcencia <TP.TAX | Produccion | Produccion | giacia .o p X 1008 | Productividad(s)
1 90 97 93% 29 29 100% 93%
2 90 94 96% 29 29 100% 96%
3 90 95 95% 29 29 100% 95%
4 90 91 99% 29 29 100% 99%
5 90 9% 93% 29 29 100% 93%
6 90 94 96% 29 29 100% 96%
7 90 94 95% 29 29 100% 95%
8 90 94 96% 29 29 100% 96%
9 90 94 96% 29 29 100% 96%
10 90 93 97% 29 29 100% 97%
11 90 93 97% 29 29 100% 97%
12 90 90 100% 29 29 100% 100%
13 90 97 93% 29 29 100% 93%
14 90 94 95% 29 29 100% 95%
15 90 94 96% 29 29 100% 96%
16 90 95 95% 29 29 100% 95%
17 90 % 96% 29 29 100% 96%
18 90 91 99% 29 29 100% 99%
19 90 91 99% 29 29 100% 99%
20 90 9 96% 29 29 100% 96%
21 90 % 96% 29 29 100% 96%
22 90 9% 94% 29 29 100% 94%
23 90 9% 94% 29 29 100% 94%
24 90 9 96% 29 29 100% 96%
25 90 95 95% 29 29 100% 95%
PROMEDIO 96% 25 23 100% 96%

Fuente: Elaboracién Propia
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Estudio Econémico Financiero

Recursos y presupuesto

Se mostro los aportes monetarios en los que se ejecutd en las herramientas
empleadas de ingenieria, los gastos mostrados fueron clasificados en funcién del

investigador hacia el estudio econémico de gastos para el afio 2023.

Tabla 40. Presupuesto de Recursos Humanos . Anexo-63

Tabla 40.se observo el presupuesto de recursos humanos que se calcul6 para el
financiamiento del equipo humano que se realiz6 ante la implementacién de la
herramienta, cuyo monto fue de S/. 4,230.00 soles que por lo cual fue calculado en
horas empleadas y ejecucién del estudio en 3 meses.

Tabla 41. Presupuesto de Recurso Materiales. Anexo-64

La tabla 41, se vio el presupuesto de recursos materiales que se utilizo durante la
elaboracion de la implementacion, recurriendo una inversion cuyo monto es de S/.
3,790.00 soles.

Tabla 42. Presupuesto de servicios. Anexo-65
La tabla 42, se sefialo y se detallo el presupuesto de servicios, que por lo cual esta
compuesto por la energia eléctrica, internet y agua y esta suma en un monto de S/.

4,963.06 soles durante la implementacion de la investigacion.

Resumen de Recursos a Emplear

Tabla 43. Resumen de recursos a emplear. Anexo-66

Latabla 43, se mostr6 a resumen de los recursos empleados como equipo humano,
materiales y servicios que por lo cual nos da un total y este se empled durante la
ejecucion de la implementacion en el estudio de la empresa, cuyo monto suma en
S/. 12,983.06 soles.

Evaluacion del valor Actual Neto (VAN)

El van es el valor presente ya sea igual o menor a 0, ante la propuesta es aceptada,
donde se considerd que la ejecucion mostro beneficios. Por otro lado, en el caso
contrario de que el VPN sea menos a 0, este debera ser nos aceptado, debido a

gue no llego a cubrir las perspectivas de la propuesta de la investigacion.
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Tabla 44. Evaluacién de VAN. Anexo-67

La tabla 44 de la evaluacion del VAN se realiz6 el estudio financiamiento en un
periodo de 12 meses con un resultado de S/. 16,791.68 soles, que por lo siguiente
es mayor a cero y se consider6 aceptable. Se mostro que la propuesta fue

beneficiosa después de a ver cubierto a la proyeccion minima.

Evaluacion de la Tasa de Rendimiento (TIR)

Se defini6 que es la representacion de la méaxima tasa del interés de una
determinada propuesta, cabe decir que el valor porcentual con el estudio resulta
rentable y hace posible que el VAN llegue a su alcance al valor de cero.

Tabla 45. Evaluacion del TIR. Anexo-68

La tabla 45, de la evaluacion del TIR se realizdé en un estudio financiero en 12
meses, que por lo cual tuvo como resultado 33% y es mayor al valor de la tasa este

resultado tuvo un nivel aceptable en el estudio econémico financiero.

Evaluacion del Beneficio/Costo

En la siguiente evaluacion es el beneficio costo, por lo cual se representd las
ganancias que sumaron por la inversion que se alcanzo, en esta parte, la base al
resultado se efectué un analisis que ayudo a comprobar si el estudio otorgara un
buen beneficio econdmico. Cabe mencionar que la evaluacion de criterio dependera
del valor que se obtenga, si este resulta mayor a 1 se considerara aceptable, por

otro lado, si el resultado es menor a 1 debera ser rechazado.

Tabla 46. Evaluaciéon Beneficio/Costo. Anexo-69

La tabla 46, se observo la evolucion de Beneficio/Costo del estudio en un periodo
de 12 meses, que por lo cual se obtuvo un valor 1.05 lo que sefialo que por cada

unidad monetaria invertida se ganara en 0.05 soles.

Evaluacion del periodo de recuperacion de la inversion

La tabla 47 se desarroll6 la evaluacion PRI con el fin de dar a conocer el tiempo en
el que se recuperd la inversibn que se utilizé para implementaciéon de las
herramientas de solucién en el estudio de investigacién y el mes que se recuperoé

la inversion es de 3.85 meses.

Tabla 47. Evaluacién PRI. Anexo-70
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Tabla 48. Flujo de caja. Anexo-62

Tabla 48. Flujo de caja nos ayudo a diferenciar los egresos de los ingresos en un
determinado tiempo que por lo cual se calcul6 en un periodo de 12 meses y hemos
y el costo del antes y después de la implementacion. Por otro lado, nuestro flujo de
caja tuvo en 1 a 2 meses un resultado negativo eso quiere decir que los activos
corrientes de la empresa disminuyo y ante los demas meses resultan de forma
positiva eso quiere decir que los ingresos han sido mayores que los egresos. (Ver
figura 25)

Comparativo de la pre-test y post-test de la variable dependiente

Se observo en las figuras la comparacion de la productividad del pre-test y post-
test.

Figura 26. Cuadro comparativo de la productividad pre-test y post-test. . Anexo-72
Figura 27. Comparacion de la eficiencia pre-test y post-test. Anexo-73
Figura 28. Comparacion de eficacia pre-test y post-test. Anexo-74

En este punto se observd de los resultados del pre-test y post-test del area de
recarga de extintores a base de la variable dependiente, productividad (eficiencia y

eficacia)

3.6 Método de analisis de datos

Se obtuvo un enfoque del modelo predictivo de variable Unica donde se implicé la
identificacion de datos, el tratamiento del problema y cierta purificacion de la
informacion recopilada. Luego, los modelos se desarrollaron y se aprob6 para
observar su nivel de correccion o prediccidon y se determind su rendimiento frente a

datos obtenidos de casos reales.

Finalmente, los datos se calculé ante los resultados obtenidos en las condiciones
reales dadas. El problema surge cuando los modelos de regresion tradicionales no
explican bien los datos estimados, por lo que se utilizé otros métodos para mostrar

un mejor comportamiento ante hechos reales. (Pefia,2020)

Andlisis descriptivo: Para nuestro estudio se emple6 un procesamiento y analisis

de datos a nivel descriptivo, que por lo cual se recolecto los datos y demostro el
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resumen mediante los graficos, donde se mostro los datos de alta relevancia central
como el promedio, mediana, moda, asimetria, etc. A través de una hoja de célculo
de Excel y el IBM SPSS(Software)

Analisis inferencial: El trabajo de investigacion se realizé a través de un
procesamiento y andlisis de datos que tendran como resultado a nivel inferencial,
ya que se desarroll6 la contrastacion de la hipétesis para que después se
establezca conclusiones, y se analizé los intervalos de confianza y poder identificar
el margen de error de la investigacion. Cabe mencionar que también se utilizé el
IBM SPSS (Software)

3.7 Aspectos éticos

Para la tesis se contd con una carta de autorizacion de la empresa (Ver figura 32),
CORPORACION INDUSTRIAL ROEDJOT SAC, que por lo cual se llevé a cabo en
obtener los datos esenciales y necesarios para empezar con nuestro desarrollo. Asi
mismo, mediante la elaboracidén de la investigacion, se recolecto informacion de
diversas fuentes como articulos ,revistas y libros ,que por lo cual se entrego a tres
expertos de juicios académicos instaurados , fueron citadas correctamente
aplicando la Norma ISO -690,sobre eso ,Claudia (2017) expresa que deben seguir
un control de estandar éticos en la recopilacion de datos, procesamiento y
evaluacion de andlisis de datos para cuidar a quienes nos proporciona los datos
claves o muestras como informacion relacionada con la empresa. Por otro lado,
hemos realizado nuestra tesis de forma correcta con la guia de RVI N°062-2023
Aprueba Guia de elaboraciéon de trabajos conducentes a grados y titulos

cumpliendo asi la forma en como se realizé nuestra investigacion.
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IV.RESULTADOS

Se realizo el desarrollo del analisis descriptivo teniendo como base a la recopilacion
de los datos conseguidos, de la variable dependiente — productividad y sus
dimensiones eficiencia y eficacia, antes y después de la implementacion de la

propuesta de mejora.

Figura 29. Andlisis descriptivo del promedio de la productividad antes y después.
Anexo-75

En la figura 29 se mostro, la variacion positiva de los indicadores de productividad,
ya que paso de 71.07% a 95.86% en ambas fases.

Por lo tanto, los datos que se obtuvieron fueron evaluados mediante el programa
IBM SPSS.

Tabla 49. Resumen del procesamiento de los casos-productividad. Anexo-72
Fuente: IBM SPSS

En la tabla 49, se observo el resumen de casos procesados, en donde se valido el
100% de todos los casos, con un total de 25 datos tanto para el antes y después
de la implementacion de la mejora, por lo tanto, esto indico que se tomd en cuenta

los criterios de inclusion y exclusion en el proceso de los casos.
Tabla 50. Analisis descriptivo de la productividad. Anexo -77

En la tabla 50, se vio la informacién procesada de los datos de tendencia central,
respecto al antes y después de la ejecucion de la propuesta de mejora, con un
porcentaje de confiabilidad del 95%, en ella se evidencio que se consiguié una
variacion positiva de las medias de productividad de 71.07% a 95.86%. De tal
manera, se obtuvo una mediana del 68.80% antes y posterior de 95.74%. En lo

correspondiente a la desviacion estandar, antes fue de 8.12% y posterior de 1.88%.

Para el analisis inferencial, se efectué el estudio estadistico de los resultados
obtenidos en cuanto a la medicion de la variable dependiente productividad y sus

dimensiones.
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Como primer paso se determind la prueba de normalidad, la cual se encargo6 de
generar los parametros de distribucion de la muestra. La determinacion de la
prueba de normalidad que se debe aplicar depende de la siguiente norma:

n > 30: P. N Kolmogorov Smirnov
n < 30: P. N Shapiro Wilk

En relacion a los establecido en la norma, al manejar una muestra menor a 30, para

la presente investigacion se utilizé la prueba de normalidad Shapiro Wilk.
Tabla 51. Prueba de normalidad de la productividad. Anexo-78

La tabla 51 se registré un grado de libertad de 25 datos procesados, mismos fueron
determinados en la muestra, generando un nivel de significancia (a) del 0,030 en el

pre testy 0.077 en el post-test.

El Segundo movimiento a seguir, se establecié y determino los datos de la muestra,
indicando si son paramétricos o no paramétricos, por lo tanto, se establecio la
siguiente regla de decision:

e SiSig. (a) > 0.05; entonces, indica que, la distribucion es paramétrica.

e Si Sig. (a) =0.05; entonces, indica que, la distribucion es no paramétrica.

Adicionalmente, se manifesto la siguiente tabla y se evalu6 si el estadigrafo sugiere

usar la prueba de normalidad.
Tabla 52 Estadigrafo. Anexo-77
Fuente: elaboracion propia.

Entonces, se calculé los valores obtenidos en la prueba de normalidad de la

productividad, de forma siguiente:

e a pre test: 0,030 =< 0.05; entonces, indica que, la distribucidon es no
paramétrica.
e a _post test: 0,077 > 0.05; entonces, indica que, la distribucién es

paramétrica.
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Por lo tanto, al ser el pre test, no paramétrica y el post-test, paramétrica, se afirmé

gue el estadigrafo usado es Wilcoxon.

Para el tercer paso, se realiz6 la contrastacion de la hipétesis planteada. En este
proceso, la contrastacion de la hipétesis general, la cual se comprobd la

productividad de la siguiente manera:
Contrastacion de la hipétesis general — Productividad:

e Ho: La aplicacién del estudio de tiempos no mejora la productividad en
recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,
2023

e Ha: La aplicaciéon del estudio de tiempos mejora la productividad en recarga
de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo, 2023

Siendo, la hipotesis nula (Ho) e hipdtesis alterna (Ha), partes de la hipétesis general,

por lo cual se establecio la regla de decision de la siguiente manera:

e Ho:uPa = uPd
e HapPa < pPd

puPa: Media de la productividad pre test
HUPd: Media de la productividad post-test

Tabla 53. Estadisticos descriptivos de la productividad. Anexo-80

En la tabla 53, se observo el andlisis del estadistico descriptivo de la productividad
tanto para el pre test y post-test. El cual se contdé con una muestra de 25 datos con
una variante positiva de la media siendo del 71.07% al 95.86%, Cabe mencionar
gue se indicd que se obtuvo un resultado positivo con la implementacion de la
propuesta de mejora, afirmando la Ha: La aplicacion del estudio de tiempos mejora
la productividad en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo, 2023.

Después se procedi6 a desarrollar la contrastacion de las hipétesis mediante el uso
del estadigrafo Wilcoxon.

Tabla 54. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon. Anexo-78

Fuente: IBM SPSS
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En la tabla 54, se analizé con pruebas no paramétricas (pre test) y paramétrica
(post-test) con los rangos establecidos por el estadigrafo Wilcoxon, donde realizo
la evaluacién de la variable en tres casos diferentes: a. eficacia antes < eficacia
después; b. eficacia antes > eficacia después; c. eficacia antes = eficacia
después.

Tabla 55. Estadistico de prueba con Wilcoxon — Productividad.Anexo-82

En la tabla 55, se obtuvo un nivel de significancia de 0.000, menor a 0.05. Por ello,
se corrobora que es no paramétrica, y se confirma que, rechaza la hipétesis nula.
Ante ello, se acepta la Ha La aplicacion del estudio de tiempos mejora la
productividad en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo, 2023.

e Posteriormente, se analizé primera dimension de la variable dependiente,
siendo la eficiencia.

Figura 30. Analisis descriptivo del promedio de la eficiencia
En la figura 30 se vio, la variacion positiva de la dimension eficiencia, ya que paso
de 59.72% a 95.86% en ambas fases.

Por lo tanto, los datos que se mostro fueron evaluados mediante el programa IBM
SPSS.

Tabla 56. Resumen del procesamiento de los casos-eficiencia

En la tabla 56, se mostré el resumen de casos procesados, en donde se valido el
100% de todos los casos, con un total de 25 datos tanto para el pre test y post-test,
por lo tanto, esto indico que se tomo en cuenta los criterios de inclusion y exclusion

en el proceso de los casos. (Ver tabla 56) . Anexo-79
Tabla 57. Analisis descriptivo de la eficiencia.

En la tabla 57, se indicé la informacién procesada de los datos de tendencia central,
respecto al antes y después de la ejecucion de la propuesta de mejora, con un
porcentaje de confiabilidad del 95%, en ella se evidencio la variacidon positiva de las

medias de la eficiencia de 59.72% a 95.86%. De tal manera, se obtuvo una mediana
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del 59.52% antes y posterior de 95.74%. En lo correspondiente a la desviacion
estandar, antes fue de 1.42% y posterior de 1.88% (Ver tabla 57).
Se determiné que la prueba de normalidad, encargada de definir los parametros de
distribucién de la muestra se debe aplicar depende de la siguiente norma:

n > 30: P. N Kolmogorov Smirnov

n < 30: P. N Shapiro Wilk

Se establecidé en la norma y se manej6é una muestra menor a 30, por lo tanto, se

utilizo la prueba de normalidad Shapiro Wilk.
Tabla 58. Prueba de normalidad de la eficiencia. Anexo-79

La tabla 58 se observo un grado de libertad de 25 datos procesados, mismos fueron
determinados en la muestra, generando un nivel de significancia (a) del 0,660 en el

pre testy 0.077 en el post-test. (Ver tabla 58)

El siguiente movimiento a seguir, establecio la determinacion de los datos de la
muestra, por lo cual indico que, si son paramétricos o no paramétricos, por lo tanto,
se establecer la siguiente regla de decision:

e SiSig. (a) > 0.05; entonces, indica que, la distribucion es paramétrica.

e Si Sig. (a) < 0.05; entonces, indica que, la distribucién es no parameétrica.
Entonces, se calculé los valores obtenidos en la prueba de normalidad de la

productividad, de forma siguiente:

e a _pre test: 0,660 > 0.05; entonces, indica que, la distribucion es
paramétrica.

e a _post test: 0,077 > 0.05; entonces, indica que, la distribucién es
paramétrica.

Por lo tanto, al ser el pre test y el post-test, paramétrica, se afirma que el estadigrafo

usado es T-Student.

Luego, se realiz6 la contrastacion de la hipétesis planteada. En este proceso, la

contrastacion de la hip6tesis mediante T-Student

Contrastacion de la hipétesis especifica — Eficiencia:
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e Ho: La aplicacion del estudio de tiempos no mejora la eficiencia en recarga
de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023

e Ha: La aplicacion del estudio de tiempos mejora la eficiencia en recarga de
extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023

Siendo, la hipotesis nula (Ho) e hipotesis alterna (Ha), partes de la hipétesis
especifica de la eficiencia, por lo cual se establecio la regla de decision de la

siguiente manera:

e Ho:uPa = uPd
e HapPa< puPd

puPa: Media de la eficiencia pre test
puPd: Media de la eficiencia post-test

Tabla 59. Estadisticos descriptivos de la eficiencia. Anexo-80

En latabla 59, se observo el andlisis del estadistico descriptivo de la eficiencia tanto
para el pre test y post-test. El cual conto con una muestra de 25 datos con una
variante positiva de las medias siendo del 59.72% al 95.86%, indico que se obtuvo
un resultado positivo con la implementacion de la propuesta de mejora, afirmo la
Ha: La aplicacion del estudio de tiempos mejora la eficiencia en recarga de extintores
en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023

Después se procedi6 a desarrollar la contrastacion de las hipétesis mediante el uso
del estadigrafo T-Student. (Ver tabla 59)

Tabla 60. Prueba de muestras relacionadas de T-Student

La tabla 60, mostro que el valor de significancia (Sig.) fue de 0.000; siendo menor
gue 0.05; de esta manera, se acepto la hipotesis especifica de la investigacion; lo
cual ratifico que la aplicacién del estudio de tiempos mejora la eficiencia en recarga
de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023. (Ver tabla
60)

e Continuamente, se analiz6 la segunda dimension de la variable dependiente,

siendo la eficacia.
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Figura 31. Andlisis descriptivo del promedio de la eficacia antes y después. Anexo-
91

En la figura 31 se mostro, la variacién positiva de la dimension eficacia, ya que paso
de 84.97% a 100% en ambas fases.

Por lo tanto, los datos que se mostro fueron evaluados mediante el programa IBM
SPSS.

Tabla 61. Resumen del procesamiento de los casos-eficacia . Anexo-84

En la tabla 61, se mostré el resumen de casos procesados, en donde se validé el
100% de todos los casos, con un total de 25 datos tanto para el pre test y post-test,
por lo tanto, esto indico que se tomaron en cuenta los criterios de inclusién y

exclusion en el proceso de los casos. (Ver tabla 61)
Tabla 62. Analisis descriptivo de la eficacia. Anexo-85

En la tabla 62, se indico la informacion procesada de los datos de tendencia central,
respecto a la ejecucion de la propuesta de mejora y se evalla el antes y despueés,
con un porcentaje de confiabilidad del 95%, en ella se evidencio que se consiguio
una variacion positiva de las medias de la eficiencia de 84.97% a 100%. De tal
manera, se obtuvo una mediana del 42.48% antes y posterior de 70.43%. En lo
correspondiente a la desviacion estandar, antes fue de 86.21% y posterior de 100%.
(Ver tabla 62).

La prueba de normalidad, encargada de definir los parametros de distribucion de la

muestra se debe aplicar depende de la siguiente norma:
n > 30: P. N Kolmogorov Smirnov

n < 30: P. N Shapiro Wilk

Se establecio en la norma y se manejé una muestra menor a 30, por lo tanto, se

utilizé la prueba de normalidad Shapiro Wilk

Tabla 63. Prueba de normalidad de la eficacia. Anexo-86
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Latabla 63, se registré un grado de libertad de 25 datos procesados, mismos fueron
determinados en la muestra, generando un nivel de significancia (a) del 0,034 en el
pre testy O en el post-test. (Ver tabla 63)

Continuo con la determinacion de los datos de la muestra, para indicar si son
paramétricos o no parameétricos, por lo tanto, se establecer la siguiente regla de
decision:

e SiSig. (a) > 0.05; entonces, indica que, la distribucion es paramétrica.

e Si Sig. (a) < 0.05; entonces, indica que, la distribucion es no paramétrica.
Entonces, se calculo los valores obtenidos en la prueba de normalidad de la

productividad, de forma siguiente:

e a _pre test: 0,034 < 0.05; entonces, indica que, la distribucion es no
paramétrica.

e a_post test: 0 <0.05; entonces, indica que, la distribucion es no paramétrica.

Por lo tanto, al ser el pre test y el post-test, no paramétrica, se afirma que el

estadigrafo usado es Wilcoxon

Se realiz6 la contrastacion de la hipotesis planeada. En este proceso, la

contrastacion de la hipotesis mediante Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis especifica — Eficacia:

e Ho: La aplicacion del estudio de tiempos no mejora la eficacia en recarga de

extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023
e Ha: La aplicacion del estudio de tiempos mejora la eficacia en recarga de

extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023
Por lo tanto, la hipétesis nula (Ho) e hipotesis alterna (Ha), partes de la hipétesis
especifica eficacia, por lo cual se establecio la regla de decision de la siguiente

manera.

e Ho:puPa = uPd
e HapPa < pPd

uPa: Media de la eficacia pre test

uPd: Media de la eficacia post-test
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Tabla 64. Estadisticos descriptivos de la eficacia. Anexo-87

En la tabla 64, se observo el analisis del estadistico descriptivo de la eficacia tanto
para el antes y después de la implementacion de la propuesta de mejora. El cual
conto con una muestra de 25 datos con una variante positiva de la media siendo
del 84.97% al 100%, indico que se obtuvo un resultado positivo con la
implementacion de la propuesta de mejora, afirmando la Ha La aplicacion del
estudio de tiempos mejora la eficacia en recarga de extintores en Corporacién
Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023. (Ver tabla 64)

Luego se procedio y se desarroll6 la contrastacion de las hipotesis mediante el uso
del estadigrafo Wilcoxon.

Tabla 65. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon. Anexo-88

En la tabla 65, se analiz6 con pruebas no paramétricas con los rangos establecidos
por el estadigrafo Wilcoxon, donde realizo la evaluacion de la variable en tres casos
diferentes: a. eficacia antes < eficacia después; b. eficacia antes > eficacia después;
c. eficacia antes = eficacia después. (Ver tabla 65)

Tabla 66. Estadistico de prueba con Wilcoxon — Eficacia (Ver tabla 66)

En la tabla 66, se obtuvo un nivel de significancia de 0.000, menor a 0.05. Por ello,
se corrobora que es no paramétrica, y se confirmé que, rechaza la hipotesis nula.
Ante ello, se acept6 la Ha: La aplicacion del estudio de tiempos mejora la eficacia

en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, Carabayllo,2023.
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V. DISCUSION

En nuestra investigacion titulada “Aplicaciéon del Estudio de Tiempos para Mejorar
la Productividad en Recarga de Extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo,2023”. Por otro lado, cabe mencionar que la tesis presentada es una
empresa que brinda servicio de fabricacion de recarga de extintores, tomando como
poblacion a la produccion de recarga de extintores y como muestra de produccion
de 25 dias de los mismos en pre-test y post-test. Ante la investigacion ha sido
contrastada ante varios articulos y revistas cientificas de diversos autores, que por

lo cual se refleja en estos trabajos previos.

Se planteo como hipotesis general: La aplicacion del estudio de tiempos mejora la
productividad en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo, 2023.Es por ello que mediante la estadistica inferencial se pudo
analizar de forma estadistica la hipotesis general, se utilizo el programa IBM SPSS-
26 y Wilcoxon como estadigrafo, se puede observar la tabla 55. donde el valor es
menor a 0.05 por lo tanto se rechaza la hipotesis nula y se utiliza la hipotesis alterna.
Cabe mencionar que el trabajo de investigacion tenemos un resultado de la
productividad obteniendo un incremento 34.87%, esto se llegd a contemplar
después de la implementacion de propuesta de mejora en el estudio de tiempos en
el area de recarga de extintores de Corporacion Industrial Roedjot S.A.C.De
acuerdo a los articulos y revistas cientificas estudiadas que han sido tomadas de
referencia en nuestra investigacion tal es el caso de (Gomez,2021,p.8),en su
articulo donde realizo un estudio de tiempos y medicion de la productividad donde
logro alcanzar un 9.18%.Ante ello, se evidencia como aplicar el estudio de tiempos
nos permitira aumentar la productividad, optimizar costos, mala calidad de los
producto e insatisfaccion del cliente y cumplir con la entrega establecida. Por otro
lado, (Bello,2020, p.7), en su articulo realizo el estudio de tiempo y movimiento para
mejorar la productividad donde logro aumentar un 15.57%. Es por ello que ante
este articulo cientifico a usado técnicas de propuestas que por lo cual tuvo como
resultado en mejorar los tiempos de produccion, estandarizo las tareas y mejoro las

areas que se encontraban de desorganizacion.
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Segun Kanawaty (1996, p.289), nos sefiala que el estudio de tiempos es una
herramienta importante que tiene como objetivo el incremento de la productividad,
al reducir los tiempos innecesario, eliminar los residuos de los materiales y que

puedan lograr una produccion y servicio de calidad.

Nuestra primera hipotesis especificas es: La aplicacién del estudio de tiempos
mejora la eficiencia en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot
S.A.C, Carabayllo,2023, por lo tanto, el analisis inferencial nos permite saber de
manera estadistica la hipétesis especifica se utilizé el programa IBM SPSS-26y T-
Student como estadigrafo, se puede observar la tabla 60, donde se observa el
resultado del valor de significancia fue mayor a 0.05 por lo tanto se acepta la
hipotesis alterna. Cabe mencionar que el trabajo de investigacién tenemos un
resultado de eficiencia obteniendo un incremento de 60.52% esto se logro gracias
a la optimizacion de los tiempos tomados de la actividad, que los operarios
ejecutaron para el proceso, es por ello que antes de la implementacion se tomaron
evidencias de tiempos improductivos, que por lo cual se logro el incremento la
productividad en la recarga de extintores de Corporacion Industrial Roedjot S.A.C.
Por esta razén se coincide con (Alfaro, Moore, 2020, p.117), donde en su articulo
analizan los tiempos e identifican los cuellos de botella y sus limitaciones. Gracias
a la implementacion lograron obtener una eficiencia del 84% mejorando asi su linea

de produccidn.

Nuestra segunda hipotesis especifica es: y La aplicacion del estudio de tiempos
mejora la eficacia en recarga de extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo,2023.La aplicacién de estudio de tiempos mejora la eficacia en el area
de recarga de extintores en la empresa Corporacion Industrial Roedjot S.A.C, por
lo tanto con el analisis inferencial podemos analizar de una forma estadistica la
hipotesis especificas, e utilizé el programa IBM SPSS-26 teniendo como no
paramétricos en la Pre-test y Post — test usando el estadigrafo Wilcoxon, donde se
puede ser la tabla 66,que el valor significa es mejor que 0.05 , por lo siguiente se
rechazd la hipotesis nula y se utiliza la hipétesis alterna y se puede confirmar la
aplicacién de estudio de tiempos mejora la eficacia en el area de recarga de
extintores de la empresa Corporacion Industrial Roedjot S.A.C. Correspondiente a

la figura 30, nos muestra los indices del aumento de la eficacia en 17.69%, en
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funcién a la mejora por cumplir con las recargas de extintores proyectados dia a
dia, segun orden de trabajo, en la cual se observa la mejora favorable en
Corporacion Industrial Roedjot S.A.C. Esto es semejante al articulo cientifico de
(Arora et al, 2023 p.105) donde usando el muestreo aleatorio en el area de
produccién con el propésito de mejorar la productividad, consiguieron mejorar la
eficacia en un 20.3%. Por consiguiente, la eficacia logra mejorar la productividad

de ambas empresas a menores recursos.

Las fortalezas que se ha presentado durante la elaboracién de nuestra tesis es el
acceso libre a la observacion de las funciones en el taller y ante ello hemos tenido
la toma de los tiempos en cada proceso de recarga de extintores, también nos ha
brindado un tiempo para dictar nuestras capacitaciones propuestas en la
implementacion que por lo cual el gerente general estaba en de acuerdo ya que
son temas de induccidon muy importantes en las empresas y los trabajadores nos
aporté mucho en la informacion del area de produccion nos hizo un recorrido del

taller muy respetuosos.

Las debilidades que hemos tenido es que la empresa no nos queria brindar los
datos especificos del andlisis econdmico nos mencionaba siempre que era
confidencial, sin embargo, las negativas que nos daban eran debido a que no tenian
una buena contabilidad porque no cuenta con un area especifica y el encargado
era un contador externo. también la empresa nos sustentaba bien las preguntas
cuando le consultabamos por la parte de los insumos, debido a que el personal no
tenia un manual de operaciones y solo realizaban las funciones que se indicaban
dia a dia, desconociendo los procesos, las cantidades y en area de ventas
presentaban mucha demanda, pero no era sincronizada con la produccién ya que

la comunicacion era deficiente.

La relevancia de la investigacion es que llego a cumplir los objetivos a base de los
estudios de tiempos donde se analizé con mas interior las herramientas empleadas
ante nuestros conocimientos, que por lo cual ayudo a mejorar la productividad
(eficiencia y eficacia) de la empresa y ante la aplicacion de la propuesta ellos
estaran listos para tomar las mejores decisiones de su empresa Corporacion
Industrial Roedjot S.A.C.
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En el tiempo que hemos estado elaborando nuestra tesis se recopilaron articulos
cientificos de diferentes autores sobre el estudio de tiempos para mejorar la
productividad en diferentes sectores donde nos dé resultados de un buen servicio
u producto, y sobre todo cumpliendo los estandares del estudio de nuestro trabajo

de investigacion

El aporte de la investigacion, generado a través del estudio de tiempos mejorar los
procesos y actividades correspondientes a la recarga de extintores, considerando
la dimension de tiempos improductivos donde se realiz6 la eliminacion en casi toda
su totalidad y generar un tiempo estandar respetando los tiempos suplementarios
y considerando una valoracion de calificacion de velocidad del trabajador y
aumentando la productividad en la empresa empleando las dimensiones de la
eficiencia y eficacia en Corporacion Industrial Roedjot S.A.C
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VI.CONCLUSION

Luego de haber ejecutado la implementacion y contrastado los resultados de la

tesis podemos concluir:

1. La aplicacion del estudio de tiempos mejora la productividad del area de
produccién en el proceso de recarga de extintores de la empresa Roedjot
SAC. Ante ello, con la implementacion del manual de procedimientos y la
reestructuracion de las estaciones de trabajo del area de produccién, se
logré incrementar la productividad en un 34.87%. Por lo tanto, el incremento
de productividad es validado mediante la afirmacion de la hipotesis alterna
debido a que el nivel de significancia estadistico es 0.0001, lo cual (p>0.05)
y rechaza la hipotesis nula.

2. La aplicacion del estudio de tiempos mejora la eficiencia del area de
produccion en el proceso de recarga de extintores de la empresa Roedjot
SAC. De tal manera, con la implementacion del tiempo estandar,
considerando los tiempos suplementarios y eliminacion de tiempos
improductivos se logré mejorar la eficiencia en un 60.52%: Por lo tanto, el
incremento de eficiencia es aprobado mediante la afirmacion de la hipotesis
alterna debido a que el nivel de significancia estadistico es 0.0001, lo cual
(p>0.05) y rechaza la hipétesis nula.

3. La aplicacion del estudio de tiempos mejora la eficacia del area de
produccion en el proceso de recarga de extintores de la empresa Roedjot
SAC. Por lo tanto, con la implementacion de capacitaciones se logré cumplir
con la produccion, mejorando en un 17.69%; Lo cual, el incremento de
eficiencia es aprobado mediante la afirmacion de la hipotesis alterna debido
a que el nivel de significancia estadistico es 0.0001, lo cual (p>0.05) y

rechaza la hipétesis nula.
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VII.RECOMENDACIONES

Después de haber concluido la investigacion de tesis y haber expuesto mediante la
aplicacion de estudio de tiempos, se logré mejorar la productividad y se recomienda

realizar las siguientes actividades.

1. Recomendamos a la empresa mantener una agenda activa para capacitar y
gue puedan seguir programando de manera periddica al personal del area
de recarga de extintores e indicando el correcto manejo del manual de
procedimiento estandarizado del area de produccién en recarga de
extintores, respetando el formato de DAP y DOP implementado,
manteniendo las distribuciones de las estaciones de trabajo y cumpliendo
con las normal de desplazamiento del area de trabajo.

2. Recomendamos en utilizar los métodos propuestos tomados ante el estudio
de tiempos, ya que nos brindara una gran ayuda en eliminar los tiempos
improductivos y llevando un control ante los formatos implementados
afianzado, asi mismo el manejo de tiempos suplementarios de la variables,
constantes y por contingencia llevando a cabo la medicion del trabajador y
la valoracién que por lo cual se encuentra involucrado el rendimiento del

operario y del tiempo de produccion a fin de no afectar el tiempo estandar.

3. Recomendamos a la empresa consolidar un plan de capacitaciones
constante, donde se den a conocer y recalcar el uso e importancia del EPP’S
para mantener protegido al personal y evitar un accidente laboral, también
explicar el uso y manejo del extintor en diversas situaciones, y dar a conocer
el reglamento interno de trabajador donde se detalla los derechos tanto por

parte del empleado y la empresa a fin de mantener un buen clima laboral.
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ANEXO
Anexo 1. Tabla 9. Matriz de operacionalizacion

Variable Definicion Conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala

TS =TN (1+5)

) . L Tiempo estandar
El estudio de tiempo, principalmente

se realiza con la herramienta del
cronometro, el cual permite medir la | El estudio de tiempos nos permite conocer los
actividad o proceso determinado, para tiempos improductivos en cada proceso
de esta manera por medir e identificar realizado ,por lo tanto determina el tiempo
el tiempo improductivo que afecta estandar de cada uno de ellos.
directamente a tener una produccion

cficignia, (Bkako.chall 2018 n.5). Tiempos improductivos (Tiempo que no agregan valor + Tiempo total) + 100

TN= Tiempo Normal

Variable
independiente: Estudio
de Tiempo

S= Suplementos

Horas hombre real
aje de Eficienci: x 100

Horas hombre planificada

Eficiencia 5
Tiempo Util = Numero de Horas hombre

- - i empleadas.
La productividad se centra en la La productividad se relaciona en tener una Tiempo Real = Namero de horas hombres

contribucién y mejora competitiva del | mejora de el proceso , teniendo como resultado programadas.
trabajador u empresa, para ello se un alto porcentaje de productividad .Es por ello
logra a través de una eficiencia y que se evaluara a traves de el procentajede
eficacia, (Obando 2020, p 167). eficiencia y en procentaje de la eficacia.

Variable dependiente:
Productividad

Producto logrado

Eficacia Porcentaje de Eficacia = Tx 100

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 2. Tabla 10. Ficha de registro de la toma de tiempos en minutos pre-test

PERIODO DE ESTUDIO OCTUBRE HOJA1 ANTES
2022 Estudio N° 1
N° DE PERSONAS: 2 HORA: 8:00 am - 5:00 pm CRONOMETRADO:
DIA DIA1 DIA2 DIA3 DIA4 DIAS DIA6 DIA7 DIA8 DIAS DIA 10 DIA11 DIA12 DIA 13 DIA 14 DIA 15 DIA 16 DIA 17 DIA18 DIA 19 DIA 20 DIA21 DIA22 DIA23 DIA24 DIA 25
Retirar los accserorios
(manguera,correa,etc)

Prueba hidrostatica

Despresurizacion del extintor

Desmontaje y seccion de las

valvulas

Pintado y secado del extintor

Limpieza y armado de valvula

Llenada del agente extintor

Recuperacion del Quimico o

Recarga

Mantenimiento y Reparacion de

Accesorio

Montaje de valvula y argolla

Presurizacion

Prueba de hermeticidad

Colocacion de etiquetas

Colocacion de precinto

Colocacion de tarjeta de inspeccion

TOTAL DE MINUTOS

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 3. Tabla 11

AREA: RECARGA DE EXTINTORES

. Ficha del calculo del tiempo estandar pre-test

HECHO POR: Conislla Joaquin , Ochoa Stephany

Tiempo Estandar: Post-Test

ACTUAL
a TIE N L(T.N. i E in.
DIAS ACTIVIDADES (MINUTOS): | VALORACION | EMPONORMALITN) |- re)o) o, | Tiempo Estandar TS min)
Tn=Tp.(valoracion) Te.=Tn.(1+tsuple)

1 Retirar los accserorios

(manguera,correaetc)
2 Prueba hidrostatica
3 Despresurizacion del extintor
4 Desmontaje y seccion de las valvulas
5 Pintado y secado del extintor
6 Limpieza y armado de valvula
7 Llenada del agente extintor
8 Recuperacion del Quimico o Recarga
g Mantenimiento y Reparacion de

Accesorio

10 Montaje de valvula y argolla
1 Presurizacion
1 Prueba de hermeticidad
13 Colocacion de etiquetas
14 Colocacion de precinto
15 Colocacion de tarjeta de inspeccion

TOTAL (min)

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 4. Tabla 12. Ficha del calculo de la eficiencia pre-test

(tiempo .
Tiempo EFICIENCIA 100%

alcang?;o POT | planificado | T.PJT.A.

Z
[

IO |IN|O|L|BR[WIN|F

=
o

=
=
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w
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=
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=
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Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 5. Tabla 13. Ficha del calculo de la eficacia pre-test

Produccion| Produccion | Eficacia= P.R./P.P
Real Planificada X 100%

)
>

I |IN[([OO|N|HR|WIN |-

=
o

(R
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w
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o
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[y
(@)
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w
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Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 6. Tabla 14. Ficha del analisis de la capacidad de los trabajadores pre-test

J=Jornada |P= Numero

: Cp.=
iTEM ACTIVIDAD AL o5 P Tiempo
8 horas x 60 | trabajadore Estandar PIT
min S

Retirar los accserorios
(manguera,correa,etc)
Prueba hidrostatica
Despresurizacion del

3 extintor
Desmontaje y seccion
4 de las valvulas
Pintado y secado del
5 extintor
Limpieza y armado de
6 valvula
Llenada del agente
7 extintor
Recuperacion del
8 Quimico o Recarga

Mantenimiento y
Reparacion de

9 Accesorio
Montaje de valvula y

10 argolla

11 Presurizacion

12 Prueba de hermeticidad

13 Colocacion de etiquetas

14 Colocacion de precinto
Colocacion de tarjeta

15 de inspeccion

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 7. Tabla 15. Ficha de la situacion actual pre-test

TIEMPO
N(ACTIVIDAD) CAPACIDAD J*P EFICIENCIA
ESTANDAR

IO IN|O|N|P|WIN|[F

=
o

[EEY
=

=
N

=
w

=
o

=
(2

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 8. Tabla 16. Ficha del cuadro general pre-test

TIEmaE Eficiencia Eficacia=
A:Ziﬂii?gn(pg: —T.P./T.AX Prog‘;‘;‘f'on ﬁfﬁﬁi‘%’i‘é‘igg P.R/P.P X | Productividad(%)
P i p 100% 100%

Tiempo
DIA | Planificado (por
produccion)

O |IN[O(V]|A_[WIN([R

PROMEDIO

Fuente: Elaboraciéon Propia



Anexo 9

Modelo de Consentimiento y/o asentimiento informado, formato UCV



Anexo 10. Figura 6. Matriz Evaluacién por juicio de expertos, formato UCV

CARTA DE PRESENTACION

Sefior:

Mgtr. Ing. Felicita Nancy, Fernandez Ybarra

Presente
Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

No es grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos e informarle que
como estudiantes Ochoa Rojas Stephany y Quispe Conislla Joaquin siendo estudiantes de
la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar
los instrumentos con los cuales recoger la informacién necesaria para poder desarrollar mi
investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi tesis es: Aplicacion del Estudio de Tiempos para
Mejorar la Productividad en Recarga de Extintores en Corporacion Industrial
Roedjot S.A.C, Carabayllo,2022 y siendo imprescindible contar con la aprobacién de
docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos
Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracién me despido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

Ochoa Rojas, Stephany Quispe Conislla, Joaquin

DNI: 73096872 DNI: 75170545



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES: Estudio de Ti y productividad

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DE TIEMPO Pertinencial! |Relevancia2 Claridads3 Sugerencias
Dimension 1: TIEEMPO ESTANDAR Si No Si No Si No
Indicador:
X X X
TS =TN (1+5)
Dimension 2: TIEMPOS IMPRODUCTIVOS Si No Si No Si No
Indicador:
(Tiempo que no agregan valor ) « 100 X X X
Tiempo total
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Pertinencial! [Relevancia2? Claridad3
Dimension 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No
Indicador
o6 & ficiencia — —1emPor horas hombrereal X X X
Tiempo horas hombre planificada
Dimension 2: EFICACIA Si No Si No Si No
Indicador
o Bficacia - roducto logrado X X X
Metas
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: Mgtr. Felicita Nancy, Fernandez Ybarra
DNI: 08059727 Lima, 09 de noviembre del 2022

"Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.

'
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial }&ﬁﬁ‘mﬁ;

2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo. Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medir la dimension.




CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Mgtr. ZENA RAMOS JOSE LA ROSA

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

No es grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos e informarle que
como estudiantes Ochoa Rojas Stephany y Quispe Conislla Joaquin siendo estudiantes de
la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar
los instrumentos con los cuales recoger la informacién necesaria para poder desarrollar mi
investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi tesis es: Aplicacion del Estudio de Tiempos para
Mejorar la Productividad en Recarga de Extintores en Corporacion Industrial
Roedjot S.A.C, Carabayllo,2022 y siendo imprescindible contar con la aprobacién de
docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacién, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccién de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracién me despido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

Ochoa Rojas, Stephany Quispe Conislla, Joaquin

DNI: 73096872 DNI: 75170545



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES: Estudio de Tiempos y productividad

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DE TIEMPO Pertinencial! [Relevancia2 Claridads3 Sugerencias
Dimension 1: TIEMPO ESTANDAR Si No Si No Si No
Indicador:
X X X
TS=TN (1+5)
Dimension 2: TIEMPOS IMPRODUCTIVOS Si No Si No Si No
Indicador:
(Tiempo que no agregan valor ) 100 X X X
*
Tiempo total
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Pertinencial! [Relevancia2z Claridad3
Dimension 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No
Indicador
% Eficiencia = Tiempor horas hombre real 100 X X X
b Eficiencia = Tiempo horas hombre planificada
Dimension 2: EFICACIA Si No Si No Si No
Indicador
% Eficacia = Producto logrado X X X
o Eficacia = Metas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr. ZENA RAMOS JOSE LA ROSA
DNI: 17533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

"Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medir la dimension.

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Lima, 09 de noviembre del 2022

Firma del Experto Informante.




CARTA DE PRESENTACION
Seiior: Mgtr. MONTOYA CARDENAS GUSTAVO ADOLFO

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

No es grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos e informarle que
como estudiantes Ochoa Rojas Stephany y Quispe Conislla Joaquin siendo estudiantes de
la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar
los instrumentos con los cuales recoger la informacién necesaria para poder desarrollar mi
investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi tesis es: Aplicacion del Estudio de Tiempos para
Mejorar la Productividad en Recarga de Extintores en Corporacion Industrial
Roedjot S.A.C, Carabayllo,2022 y siendo imprescindible contar con la aprobacién de
docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacién, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccién de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracién me despido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

Ochoa Rojas, Stephany Quispe Conislla, Joaquin

DNI: 73096872 DNI: 75170545



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES: Estudio de Tiempos y productividad

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DE TIEMPO Pertinencial! [Relevancia2 Claridads3 Sugerencias
Dimension 1: TIEMPO ESTANDAR Si No Si No Si No
Indicador:
X X X
TS=TN (1+5)
Dimension 2: TIEMPOS IMPRODUCTIVOS Si No Si No Si No
Indicador:
(Tiempo que no agregan valor ) 100 X X X
*
Tiempo total
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Pertinencial! [Relevancia2z Claridad3
Dimension 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No
Indicador
% Eficiencia = Tiempor horas hombre real 100 X X X
b Eficiencia = Tiempo horas hombre planificada
Dimension 2: EFICACIA Si No Si No Si No
Indicador
% Eficacia = Producto logrado X X X
o Eficacia = Metas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr. ZENA RAMOS JOSE LA ROSA
DNI: 17533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

"Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medir la dimension.

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Lima, 09 de noviembre del 2022

Firma del Experto Informante.




Anexo 11. Figura 32. Carta de Autorizacion.

Cie

ROEDJOT

Martes 05 de sefiembes de 2022

CARTA DE AUTORIZACION:

Por medio del presente, la empresa CORPORACION INDUSTRIAL
ROEDJOT 5.A.C, con RUC: 20600624483, ubicada CALLE G, CARABAYLLD - LIMA,

autoriza a las siguientes personas:

- Ochoa Rojas Stephany Rosaro
- Cwispe Conislla Joaquin Jose|

CQuienes, somos estudiantes de |a carrera de Ingenieria Industrial, v que ahora estamos
en X ciclo de los estudios de la Universidad Cesar Vallejo, sede Lima Morte a realizar
nuestra tesis titulada “Aplicacion del Estudio de Tiempos para Mejorar la Productividad

en Recarga de Extintores en Corporacion Industrial Roedjot S.4.C, Carabayllo, 2023

Se otorga la autorizacion para el uso de datos de la empresa con el fin de gue sean
estudiados y se obtenga una mejora para la empresa.

Fecha de Inicio: Setiembre 2022
Fecha de Fin: Julio 2023

Atentamente.

ﬂmm}mm
J— |- /’"F- Fa

g e Y -

P L T i

C.PC.E Y. Rejes Fena
l General



Anexo 12. Figura 33. Turnitin
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Anexo 13. Figura 1. La productividad de los equipos de seguridad del
mercado mundial.

EvViE

GRAND VIEW RESEARCH

U.S. Fire Safety Equipment Market
size, by solution, 2020 - 2030 (USD Billion)

$15.3B
$14.6B

3.4%

2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030

Fire Suppression

U.S. Market CAGR,
I I I 2022 -2030

@ Fire Detection

Fuente: Grand View Research

Anexo 14. Figura 2. Productividad departamental del sector comercio.

Moguegua 122
Tumbes 7.5
Arequipa 5.6
lea 5.4
Cusco 49
Lareto 4.5
Cajamana 4.2
Puno 1,3
Ayacudho 3,2
Lambayeque 9
peERd -:.'-’ﬁ-’ 2,7
Ucayali 2.6
Ancash 2.5
lunin 4
Hudruco 3
Lima 21
Madre de Dios 2.0
Pasco 1.9
La Libertad 7
San Martin 09
Piuara 0.8
Huancavelica 12
Amazanas 1.4
Tacna 3,7
Apurimac 74

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informéatica (INEI)



Anexo 15. Figura 3. Crecimiento del sector de comercio y mineria hidrocarburos a
nivel local.

Lomerdo 1.8

Minena e Hidrocarburos 15

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI)

Tabla 1. Hoja de observacion de posibles causas

HOJA DE OBSERVACION

BAJA PRODUCTIVID EN LA EMPRESA CORPORACION INDUSTRIAL ROEDJOT S.A.C
N° POSIBLES CAUSAS

1 Falta de motivacion

2 Falta de limpiezay orden en los almacenes
3 No hay responsabilidad definidas

4 No cuentan con suficiente espacio laboral
5 Inadecuado alcenamiento

6 Materiales defectuosos

7 Abastecimiento inadecuado

8 Falta de control de calidad

9 Desconocimiento en los tiempos de fabricacion
10 Estandares no establecidos

11 Mala distribucion en el area de trabajo
12 Emanacion de polvo extintor

13 Exceso de ruiso

14 Fatiga (recargo de labores)

15 Falta de capacitacion

16 Falta de EPP

17 Inadecuada distribucion de estaciones
18 Funciones no estandarizadas

19 Poco seguimiento y control de procesos
20 Inaxistencia de mantenimiento preventivo
21 Tomacorrientes en mal estado

22 Solo un maquina de trasvazado

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 16.Figura 4. Diagrama de Ishikawa

Falta de control -
N Desconocimientos
inedecusde Estandares no establecidos Exceso de Ruido
Inadecuada distribucion de ::v“n -
Fatige (recasgo de estaciones /
'.m) / 4 . o et e ,/ 0 - —
/ Funciones no estandarizadas Tomattiententan /
Falta de capacitacion —— s mal estado ~ ,"/

-

MANO DE OBRA METODO MAQUINA

Fuente: Elaboracion Propia

BAJA PODUCTIVIDAD DE
RECARGA DE EXTINTORES
DE LA EMPRESA

CORPORACION ROEDJOT
SAC




CAUSAS

C1 Inadecuado almacenamiento
C2 Materiales defectuosos
c3 Abastecimiento inadecuado
Cc4 Falta de control de calidad
C5 Desconocimiento en los tiempos de fabricacion
C6 Estandares no establecidos
C7 Mala distribucion en el area de trabajo
C8 Emanacion de polvo extintor
9 Exceso de ruido
C10 Fatiga (recargo de labores)
C11 Falta de capacitacion
C12 Falta de EPP
C13 Inadecuada distribucion de estaciones
C14 Funciones no estandarizadas
C15 Poco seguimiento y control de procesos
C16 Inaxistencia de mantenimineto preventivo
C17 Tomacorrientes en mal estado
C18 Solo una maquina de trasvazado
Anexo 17.Tabla 2. Matriz de correlacion
N® Cc2 C3 ca |G |G C7 |CB |C9 |C10 |C11|Ciz |C13|C14 |C15 |Cle |C17 |C18 TOTAL %
Cl 3 3 5 5 5 3 0 1 3 1 1 1 5 0] 0 0| 36 A%
Cc2 3 5 5 3 3 3 3 1 3 1 1 3 1 5 1 0 0 41 5%
c3 3 5 1 3 5 1 1 1 5 3 3 3 3 5 0 0 0| a2 5%
c4 5 5 1 3 5 5 3 5 3 3 5 3 5 5 5 3 5 69 8%
C5 0 3 3 3 5 1 3 1 3 5 1 1 3 5 5 1 1 44 5%
Ce 5 3 5 5 5 5 1 5 5 5 3 5 5 5 5 3 3 73 8%
c7 5 3 1 5 1 5 1 3 3 3 3 5 3 3 3 1 0| 48 556
Cc8 3 3 1 3 3 1 1 3 5 3 5 3 3 5 5 1 1 49 5%
c9 0 1 1 5 1 5 3 3 5 1 3 5 5 5 3 1 1 48 5%
C10 1 3 5 3 3 5 3 5 5 3 3 3 3 3 3 1 1 53 6%
Cl11 3 1 3 3 5 5 3 3 1 3 3 3 3 3 5 1 1 49 556
c1z2 1 1 3 5 1 3 3 5 3 3 3 1 3 5 3 3 1 a7 5%
Cc13 1 3 3 3 1 5 5 3 5 3 3 1 5 5 5 5 1 57 6%
cl4 1 1 3 5 3 5 3 3 5 3 3 3 5 5 5 1 3 57 6%
C15 5 5 5 5 5 5 3 5 5 3 3 5 5 5 5 3 3 I=) 8%
Cle 0 1 0| 5 5 5 3 5 3 3 5 3 5 5 5 5 1 59 7%
Cc17 0 0 0 3 1 3 1 1 1 1 1 3 5 1 3 5 1 30 3%
ci8 0 0 0| 5 1 3 0 1 1 1 1 1 1 3 3 1 1 23 3%
900 100%
0 NADA
1 MENOCS IMPORTANTE
3 IGUAL DE IMPORTANTE
g MASIMPORTANTE

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 18.Tabla 3. Frecuencia de las causas

N° CAUSAS TOTAL % TOTALACUM. % ACUM.
C15 Poco seguimiento y control de procesos 75 8% 75 8%
Cé6 Estandares no establecidos 73 8% 148 16%
C4 Falta de control de calidad 69 8% 217 24%
Cl6 Inaxistencia de mantenimineto preventivo 59 7% 276 31%
Ci13 Inadecuada distribucion de estaciones 57 6% 333 37%
Cl4 Funciones no estandarizadas 57 6% 390 43%
C10 Fatiga (recargo de labores) 53 6% 443 49%
C8 Emanacién de polvo extintor 49 5% 492 55%
C11 Falta de capacitacion 49 5% 541 60%
C7 Mala distribucion en el area de trabajo 48 5% 589 65%
Cc9 Exceso de ruido 48 5% 637 71%
C12 Falta de EPP 47 5% 684 76%
C5 Desconocimiento en los tiempos de fabricacion a4 5% 728 81%
Cc3 Abastecimiento inadecuado 42 5% 770 86%
C2 Materiales defectuosos 41 5% 811 90%
Cl Inadecuado almacenamiento 36 4% 847 94%
Cc17 Tomacorrientes en mal estado 30 3% 877 97%
C18 Solo una maquina de trasvasado 23 3% 900 100%
900 100%
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 19.Figura 5. Diagrama de Pareto
PARETO
S00 100.00%
800 90.00%
700 == = - — — lA# — — ——— - i S = 80.00%
600 : 70.00%
1 60.00%
500 1
1 50.00%
400 1 2
1 40.00%
300 : . 30.00%
200 y : 20.00%
100 . - 10.00%
o I 0 Lm0 0 m I o T
P D O P
Q

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 20.Tabla 4. Matriz de Estratificacion por areas

DESCRIPCION Puntaje Area
Poco seguimiento y control de procesos 75 GESTION
Estandares no establecidos 73 GESTION
Falta de control de calidad 69 GESTION
Inaxistencia de mantenimiento preventivo 59 PRODUCCION
Inadecuada distribucion de estaciones 57 GESTION
Funciones no estandarizadas 57 GESTION
Fatiga (recargo de labores) 53 GESTION
Emanacion de polvo extintor 49 ALMACEN
Falta de capacitacion 49 GESTION
Mala distribucion en el area de trabajo 48 GESTION
Exceso de ruido 48 GESTION
Falta de EPP 47 GESTION
Desconocimiento en los tiempos de fabricacion 44| PRODUCCION
Abastecimiento inadecuado 42 PRODUCCION
Materiales defectuosos 41 GESTION
Inadecuado almacenamiento 36 ALMACEN
Tomacorrientes en mal estado 30 GESTION
Solo una maquina de trasvasado 23 GESTION

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 21.Tabla 5. Porcentaje de causas por aéreas

[ AREA" | PUNTAJE |PORCENTAIE
GESTION 670 74%
PRODUCCION 145 16%
ALMACEN 85 9%
TOTAL 900 100%

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 22.Tabla 6. Matriz de alternativas de solucion

CRITERIDS
ALTERNATIVAS TOTAL
COSTO TIEMPO | COMPLEJIDAD | SOSTENIBILIDAD
ESTUDIO DE TIEMPOS 1 2
TIEMPOS IMPRODUCTIVOS 1 2
TIEMPO ESTANDAR 0 1
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 23.Tabla 7. Matriz de Priorizaciéon
2 3
2 g = 2 > = 0
s |2 |> |2 |35 |8 |2 |32 |2 |2 |8%|E2
S |g |2 |E |5 |8 |2 |2 |2 |3 |3 ]|:
2133 |> S B m S
m P a
GESTION ESTUDIO DE TIEMPOS
0 0 3 0 3 3 ALTO 9 56% 9 81 1
PRODUCCION TIEMPOS IMPRODUCTIVOS
0 3 1 0 0 0 ALTO 4 25% 5 20 2
ALMACEN TIEMPO ESTANDAR
0 0 1 0 0 2 BAJO 3 19% 4 12 3
TOTAL
0 4 6 1 3 5 0 16 100% 18 113 6

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 24.Tabla 8. Matriz de Coherencia

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

PROBLEMA GENERAL

¢De qué manera la aplicacion
del estudio de tiempos
mejorara la productividad en
recarga de extintores en
Corporacion Industrial
Roedjot S.A.C, Carabayllo
20237

PROBLEMA ESPECIFICOS

¢De qué manera la aplicacién

del estudio de tiempos
mejorara la eficiencia en
recarga de extintores en
Corporacion Industrial

Roedjot
2023?
¢,De qué manera la aplicacion
del estudio de tiempos
mejorard la eficacia en
recarga de extintores en
Corporacion Industrial
Roedjot S.A.C, Carabayllo
2023?

S.A.C, Carabayllo

OBJETIVO GENERAL

Determinar de qué manera la

aplicacion del estudio de
tiempos mejora la
productividad en recarga de
extintores en Corporacion
Industrial Roedjot S.A.C,

Carabayllo 2023

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Determinar de qué manera la
aplicacion del estudio de
tiempos mejora la eficiencia
en la recarga de extintores en
Corporacion Industrial Roedjot
S.A.C, Carabayllo 2023.

Determinar de qué manera la
aplicacion del estudio de
tiempos mejora la eficacia en
recarga de extintores en
Corporacion Industrial Roedjot
S.A.C, Carabayllo 20223

Fuente: Elaboracién Propia

HIPOTESIS GENERAL

La aplicacion del estudio de
tiempos mejora la
productividad en recarga de
extintores en Corporacion
Industrial Roedjot S.A.C,
Carabayllo,2023

HIPOTESIS ESPECIFICAS

La aplicacion del estudio de
tiempos mejora la eficiencia
en recarga de extintores en
Corporacion Industrial
Roedjot S.AC,
Carabayllo,2023.

La aplicacion del estudio de
tiempos mejora la eficacia en
recarga de extintores en
Corporacién Industrial
Roedjot S.AC,
Carabayllo,2023.



Anexo 25.Tabla 17. Registro de la toma de tiempos en minutos Pre-test

PERIODO DE ESTUDIO OCTUBRE HOIAL ANTES
202 Estudio N° 1
ITEM N° DE PERSONAS: 2 HORA: 8:00 am - 5:00 pm CRONOMETRADO:
DIA DIAL | DIA2 | DIA3 | DIA4 | DIA5 | DIA6 | DIA7 | DIA8 | DIA9 | DIAL0 | DIALL | DIA12 | DIA13 | DIA14 | DIAL5 | DIA16 | DIAL7 | DIAL8 | DIA19 | DIA20 | DIA2L | DIA22 | DIA23 | DIA24 | DIAZS
Retirar los accserorios
%6 | 59 | 58 | 22 | 24 | 25 | 36 | 23 | 33 | 202 | 53| 26 | 26 | 287 | as | 2 | 25 | 27 | 21 | 266 | 244 | 243 | 26 | 203 | %4
1 (manguera,correa,etc)
, Prueba hidrostatica 35 | 402 | 373 | 375 | 388 | 4 | 405 | 346 | 345 | 381 | 36 | 407 | 43 | 37 | 35 | 412 | 34 | 34 | 388 | 385 | 383 | 37 | 377 | 403 | 396
; Despresurizacion del extintor | 147 | 129 | 141 | 146 | 133 | 113 | 136 | 105 | 12 1 | w11 | 128 | 15 | w06 | 131 | 115 | 117 | 124 | 124 | 11 | 123 | 146 | 147 | 149 | 85
Desmontaj iondel
. esmon ail‘\’lzle:sc'on el s | 134 | 14 | 10 | 141 | B8 | u3 | B9 | w07 | 144 | 12 | 35 | 126 | 144 | 09 | 127 | @4 | u2 | us | w1 | 12 | w3 | w | w7 | u4
; Pintadoy secadodel extintor | 253 | 256 | 247 | 249 | 265 | 246 | 268 | 254 | 262 | 258 | 267 | 42 | 43 | 47 | 27 | u3 | 28 | 29 | m9 | 268 | 23 | w2 | 2 | 7 | 8
p Limpieza y armado de valvula 86 9.2 81 81 7.7 77 89 81 87 75 78 71 9.5 10 9 73 75 72 82 86 9.5 77 9.1 71 78
; Llenada del agente extintor 83 6.9 71 53 6.5 7.4 85 9 72 6.9 73 79 71 7 7.6 5.7 83 6.7 7.6 5.7 85 7 73 8 17
. Rec”perac'RZ'l:;Q”'m'w ° | 17 | 11| 177 | 161 | 168 | 185 | 145 | 16 | 189 | 178 | 18 | 146 | 146 | 194 | 184 | 195 | 168 | 19 1 | 186 | 16 | 159 | w2 | 178 | 14
e

antenimientoy Reparacionde |y, |1y | g7 | 101 | 18 | 1 13 | w2 | w4 | 92 9 107 | o5 | w7 | w3 | 103 | 12| 92 | 103 | 102 | 10 | 01| 93 99 | 13

9 Accesorio
0 Montaje de valvulayargolla | 51 | 53 | 54 | 52 | 58 | 61 | s6 | 61 | 68 | 65 | 65 | 52 | 57 | 66 | 67 | 69 | 68 | s8 | 59 | 67 | 62 | 57 | 62 | 51 | 55
u Presurizacion 48 | a5 | a5 | 46 5 48 | 46 5 49 | 34 | as 4 4 a6 | 37 | 33 | 38 | 44 | 47 | 35 | 37 | a2 | a6 | a7 | a1
o Prueba de hermeticidad 10 92 | 83 | 94 | 92 8 95 | 97 | 82 | a1 8 94 | 84 | 82 | 86 | 93 | 83 | 95 | 86 | 88 | 95 | 89 | 95 | &7 | 95
5 Colocacion de etiquetas 54 | 55 | 43 | 41 | s3 | s5 | a6 | 47 | a3 4 44 | 54 | a5 | 44 | 43 | 42 | 58 | s4 | s1 | 51| a3 | s6 | 52 | 57 | 44
y Colocacion de precinto 42 | 32 | 39 | 37 | 39 | 36 | 38 | 35 | 35 | 35 | a1 | 38 3 32 | a5 | 37 | 42 | 45 | 36 | 35 4 45 3 36 | 43

Colocacion de tarjeta de

clon ce 36 | 49 | 43 | 37 | 37 | 41 | 41 5 47 | a5 | a2 | 36 | 39 | 38 | 37 | 36 3 35 | 47 | 43 | 45 | 44 | 46 | 49 | 43

15 inspeccion
TOTAL (min) 1938 | 1939 | 1866 | 1795 | 1898 | 1919 | 1932 | 1856 | 1853 | 1819 | 189 | 1889 | 1835 | 188 | 1853 | 1855 | 1885 | 1794 | 1834 | 1921 | 1895 | 1874 | 1924 | 1894 | 19

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 26.Tabla 18. Conteo de la cantidad de muestras Pre-Test

observados Pre-Test

Anexo 27. Tabla 19. Ficha de registro de tiempos

ELABORADO POR: JOAQUIN QUISPE / ESTEFANIE OCHOA
AREA: PRODUCCION DIAS TIEMPO
PROCESO: RECARGA DE EXTINTORES M ACTIVDADES PROMEDIO
R R R R I R R ek e
f 2 2 40,/nyx2—(3x)2
ITEM ACTIVIDAD
X X XX | p=tnEx2-QX)2y ) Retia losaseron
2 (2) ( yx ) g | NCHEOEEEO el g gl 0| 214 25| 256 233 B3 W2 B3 2 %0
1 Retirar los accserorios 14281 350263 505 1 1manguera',correa,vetc)
{manguera,correa,etc) ) DPruebahlfiro?tatltical W5 02 373 75 B8 & BB
2 Prueba hidrostatica 36172 | 900791 949 6 3 ES'J'E::T:':?;:O”E i 09 1] e 183 103 126 103 1 1] w1 08 1Y nel @1 15 17| 024 06
Despresurizacion del
3 i 103169 18 [ 1t3] iond
extintor_ 4173 321 g | OTOMORVECONE) yd g pg 0 w1 18| 113 139 07 w4 12 B9 26 us 109 27 0l 12 13wy 1 13 18
4 Desmontaje y seccion de las 97282 » [as valvulas
valvulas 3944 312 Pintado y secado del
< Pintado y secado del 112678 5 5 xtintor 53 54 b1
extintor 16529 642 o o3
Limpieza y armado de Implezay armato o
6 avar s 1436 e 15 6 o 88 92 81 81 71 77 89 81 87 75 78 71 95 W 9 840
~ Uenadadel gent
7 |Uenadadelagente extintor | 35, 33306 183 24 7 e”aeiﬁ:t;fe"e 83 a9 71 53l 65 74l 85 of 72 69 73 79 24 7 76 57 83 67 76 s s 7 73 3 28
Recuperacion del Quimico o
8 183355 1 Recuneracion del QUi
Recarga 7401 428 g [eopemE QM o el 168 188 15 156 89 78 18 16 106 104 184 159
9 Mantenimientoy 68906 1 0 Recarga
Reparacion de Accesorio 2776 263 Manterimientoy
o vont 9 , Lo 1 o oo 1 1 103 112 14 97 9 08
ontaje de valvulay argolla 901 22320 149 15 Repafacmn de Accesorio
— Montjece vatw
1 Presurizacion 5 11707 108 2 1 ”a';gg“v:w” s 53 54 s 58| 6l se 6 6 65 65 5) 7 ag 67 591
12 Prueba de hermeticidad | 501 50086 - 7 i Pesuiion | 48 49 49 46| 5 48 46 5 49 34 48 4 4 48 37 33 38 44 47 39 37 4 431
n Colocacion de etiquet 14762 » 1) | Pruehadehermeticidad | 100 92 83 94] 92 8 95 9,09
olocacion de etiquetas 599 122 B | Clocaiondeetiquetas| 54 55 43 a4 53 55| 46 47 43 4 o4 54 e 4 a3 a2 sd 54 s sd 4d s I
1 Colocacion de precinto o 8392 o ’ 4 | Cocaiondepreanio | 42 31 39 37| 29| 26 39 39| 25 25 41 38 3 30 43 37 42| 43 34 39 ¢ 3%
- - Clocaonde taretad
s Colocacion de tarjeta de 10733 2 g | NIRRT ag yd gy | w) aa a5 47 43 43 36 39 38 37 36 3 39 47 43 ag 4d 4d 49 4
inspeccion 436 104 inspeccion

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 28.Tabla 26. Valoracion del operario

Test

Habilidad B2 +0.08
Esfuerzo Cc2 +0.02
Condiciones C +0.02
Consistencia D +0
Suma algebraica +0.12
Factor de Actuacion 1.2

Anexo 29. Tabla 27. Tiempo suplementario del operario

Por Fatiga Constantes
Ne.cesidad personal 1% 5%
Fatiga 1%
Por Fatiga Variables

1 0,
ConcentraCI.on 1% 2%
Estado de pie 1%
Suplementos por Contigencia
Falta de M.P. 0 0.01
Paro Mecanico 0.01

|Sump|ementos Totales

5%

Anexo 30. Tabla 20. Célculo del tiempo estandar Pre-

AREA: RECARGA DE EXTINTORES

Hecho por: Conislla Joaquin , Ochoa Stephany

Tiempo Estandar: Pre-test

ACTUAL
TIEMPO Tiempo Estandar
NORMAL (T.N.) (TS min.)
DIAS ACTIVIDADES (MINUTOS): VALORACION = TSUPLE %
n=
Te.=Tn.(1+tsuple
Tp.(valoracion) ( ple)
Retirar| i
1 etirar los accserorios 24.01 12 28.81 5% 30.25
(manguera,correa,etc)
2 Prueba hidrostatica 38.38 1.2 46.06 5% 48.36
Despresurizacion del
3 . 12.65 1.2 15.18 5% 15.94
extintor
D taj ion d
4 esmontaje y seccion de 12.63 1.2 15.15 5% 15.91
las valvulas
Pintado y secado del
5 y. 25.45 12 30.54 5% 32.07
extintor
Limpiezay armado de
6 8.40 12 10.08 5% 10.58
valvula
7 Llenada del agente extintor 7.28 1.2 8.74 5% 9.18
Recuperacion del Quimico
8 16.93 1.2 20.32 5% 21.34
o Recarga
Mantenimiento
9 ) v 1068 12 128 % 13.46
Reparacion de Accesorio
Montaje de valvul
10 ontaje de vavuiay 591 12 7.00 5% 7.44
argolla
11 Presurizacion 4.31 1.2 5.17 5% 5.43
12 Prueba de hermeticidad 9.09 1.2 10.90 5% 11.45
13 Colocacion de etiquetas 4.83 1.2 5.79 5% 6.08
14 Colocacion de precinto 3.76 1.2 4.51 5% 4.73
Colocacion de tarjeta de
15 . . ) 4.14 1.2 497 5% 5.21
inspeccion
TOTAL (min) 188.44 226.13 237.44

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 31.Tabla 32. Cronograma del trabajo de investigacion

SETIEMBRE OCTUBRE MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio
N° ACTIVIDADES
2-S 3-S 4-s 1S 2-S 3-S 4-S 1-S 2-S 3-S 4-S 1-S 2-S 3-S 4-S 1S 2-S 3-S 4-s 1-S 2-S 3-S 4-s 1-S 2-S 3-S 4-s

1 |Analisis de la situacion actual de la empresa

2 [ldentificacion del Problema

3 |[Analisis de |a causa

4 |Popuesta de |la Herramienta de solucion

5 |Elaboracion del DOP ,DAP

6 |Elaboracion del Diagrama de Ishikawa

7 |Elaboracion del Diagrama de Correlacion

8 |Elaboracion del Diagrama de Pareto

9 |[Elaboracion de Matriz Estratificacion

10 |Elaboracion de la Matriz de Priorizacion

11 [Planteamiento del problema

12 [Justificacion ,hipotesis y objetivos de la investigacion

13 [Disefo, tipoy nivel de investigacion

14 |Variables operacionalizacion

15 [Presente disefio metodologico

16 |lera Presentacion del proyecto de investigacion

17 |Poblacion y muestra

18 |Tecnicas e instrumentos de recoleccion de datos , metodos de analisis
19 [Elaboracion del procedimiento

20 [Descripcion de la situacion actual de la empresa

21 |Presente el trabajo de investigacion con obseracion levantadas

22 |Recoleccion de datos toma de tiempos, elaboracion del DAP PRE TEST
23 |Elaboracion de la Propuesta de mejora

24 |Analisis de la propuesta de mejora

25 |Implementacion de las herramientas de ingeneria de metodos

26 |Primeraimplementacion - tiempos improductivos

27 |Segundaimplementacion - tiempos estandar

28 |Terceraimplementacion - Nuevo DOP y DAP

29 |Cuartaimplementacion - manual de procesos

30 |Quintaimplementacion - reglamento interno del trabajo

31 |Sextaimplementacion - capacitaciones

32 |Analisis de resultados del PRE TEST - POST TEST

33 |Comprobacion de hipotesis

34 . .

Redaccion de los resultados obtenidos

35 |Informe de investigacion hasta PRE- TEST - POST TEST

36 |Calcular el analisis financiero

37 |Analizar el costo beneficio

38 |Analisis de los resultados

39 |Elaboracion de las discusiones, conclusiones y recomendaciones
40 L o ) .

Presentar el trabajo de investigacion para ser revisado por los jurados

41 |Presentacion del desarrollo de la investigacion con las observaciones levantadas

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 32.Figura 17. Certificado de calibracién de cronometro.

LABORATORIO DE CALIBRACION
A PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL
= INACAL E INTERNACIONAL AL NIST

on m CENAM, DAKKS, ENAC, DKD
l“d““"ia‘) ' aboratorios INGENIERIA EN METROLOGIA

mpreaa do Sorvicios Vericacion, y Trazabilidad

0.6duw | 51.0% H | 148%sbs | 100, 4im’ | 09y | 4.90Ual. | 163 y T0.0%F | 6,16% | 456koim’ | -27.31d 1 004 0y

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW-942-2022

FECHA DE EMISION: 2022-08-06
PAG

INA:  1de2
EXP: EllL- 903-2022

1. SOLICITANTE : Joaquin Jose Quispe Conislla - Stephany Rosario Ochoa Rojas

DIRECCION i Mza, e Lote. 32 Asc, Estrella Solar Carabaylio (Km 17.5 de Tupac Amaru Parte Baja)
2. INSTRUMENTO DE MEDICION : CRONOMETRO

ALCANCE DE INDICACION 1 23h,59 min 59,998

RESOLUCION ¢ 1100

MARCA :  STOPWATCH

MODELO 1 KK-5808

N° DE SERIE : NO INDICANO

IDENTIFICACION TESIS

UBICACION i TESIS

3. FECHA Y LUGAR DE MEDICION
La calibracion se efectu¢ el 06 de agosto del 2022 en el laboratorio de EQUINLAB SA.C

. METODO Y PATRON DE MEDICION
La calbracion se efectio por comparacion Con patrones trazables, en base al TF-003
ala de tiem,

I'S

PO del CEM- Centro Espafiol de Se
utiiz un Cronometro Patrén con Certificado de calibracién N* LTF-C-037-2022 de la DM-INACAL.

5. RESULTADO
i snracics oa taszd vajo lensiidentas corciofines arbieime:
Temperatura Ambiental Humedad Relatva: 66 % HR

Los resultados de las medwnes eVecmaau se muestran en la pégina 02 del presente documento, La
inceridumbre de la medicion se ha determinado con un factor de cobertura k = 2, para un nivel de
confianza de 95% aproximadamente.

6. OBSERVACIONES

Con fines de identficacion se ha colocado una etiqueta autoachesiva con fa indicacion
“"CALIBRADC"

La periodcidad de la calibracion esta en funcion del uso, conservacién y mantenimiento del
insirumento de mediodn o fegiamentos vigentes

Los resultados se refieren Ui ensayado en el de la calibracion.

£
Roger Cueva Zuta i\
Jefe de Metrglogia 2’ ]
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Anexo 33.Figura 21. Manual de procedimiento produccion de recarga de extintores
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CiR MANUAL

ROEDJOT
NOMBRE DEL DOCUMENTO CODIGO | FECHA | VERSION
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS - RECARGA DE MDR-01 20DE 1
EXTINTORES ABRIL
REVISADO POR': APROBADO POR:
JEFE DEL AREA DE RECARGA DE EXTINTORES GERENCIA GENERAL

Manual de procedimientos

La solucion es plantear la mejora en el proceso actual de la empresa,implementando actividades
donde faciliten a los trabajadores en su area de labor, de esta forma es necesario contar con un
manual de procedimiento para que todos los colaboradores sepan paso a paso las realizacion de la
recarga de extintores;por otro lado,se debe aplicar el uso de herramientas mas concisas para cada
area de labor de esta manera mejorara el proceso de produccion generando menos tiemposy la
eliminacion de cuellos de botella 0 que no generen valor.

INTRODUCCION




A través de este presente Manual, Corporacion Industrial Roedjot S.A.C describe
los procedimientos del area de recarga de extintores, este manual contiene una

serie de instructivos por cada etapa de proceso que se realiza.

Con el propésito de poder lograr con los objetivos y brindar un producto de calidad
y servicio, se ha realizado este Manual, en el cual se reflejan los procedimientos
por cada operacién de proceso, que por lo cual, son de suma importancia y
obligacion en cumplir para todos los trabajadores que forman parte de la empresa

Corporacion Industrial Roedjot.
OBJETIVOS:

Determinar paso a paso las actividades establecida, detallada y viable donde
permitan la formacion del proceso de la recarga de extintores; encontrandose
adecuadamente el proceso dentro de un marco de control, logrando cumplir con lo

programado.
ALCANCE:

Este procedimiento es utilizable a todos los trabajadores de la empresa Corporacién

Industrial Roedjot S.A.C dominado en distintas actividades a nivel global.

DEFINICIONES:

e Prueba Hidrostatica: Es un proceso de la primera etapa, este desarrolla un
método para cumplir con la resistencia o presencia de fugas.

e Despresurizacion: Es una operacion donde se realiza cambios cuando el
proceso no esta correctamente.

e PQS: Polvo quimico seco es un agente donde se utiliza para extintor.

e Presurizacion: Es una operacién donde se debe activar la valvula para que
se realice el precio uso.

e Prueba de hermeticidad: Es una inspeccion que por cual se verifica si no
se encuentra una fuga existente en el extintor.

e Extintor: Es un artefacto para apagar el fuego.

e Operario: Es un individuo que tiene un trabajo mecanico o necesita de

esfuerzos fisicos.



e Produccion: Es la fabricacion o desarrollo de un producto mediante el area
laboral.

¢ Procedimiento: Es aquel sistema el cual se puede plantear algo.

PROCESOS:

DIAGRAMA DE FLUJO DE RECARGA DE EXTINTORES

FLUJOGRAMA DE PROCESO RECARGA'Y
MANTENIMIENTO DE EXTINTORES

{ 0 - INSPECCION EXTERNA PRUEBA
TALLER - 'ORE ‘ Y REG. DE DATOS HIDROSTATICA

g

SI

NO
DESPRESURIZACION

DESMONTAIJE

EXAMEN MINUCIOSO

RECUPERACION DEL
QUIMICO O RECARGA

MANTENIMIENTO Y
REPARACION DE
ACCESORIO

MONTTAJE DE VALVULAY
ARGOLLA

PRESURIZACION

PRUEBA DE
Sl HERMETICIDAD

I.I.I

- ACABADO



DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO:

Diagrama de Analisis de Procesos RESERIEN
- ACTIVIDAD
Objeto:
) } OPERACION 15 c >
P R E:
roduccion de Recarga de Extintores TRANSPORTE 1 X IR
. ESPERA 0 DAES AT
ACTIVIDAD: NSPECCION 3 ROEDJOT
ALMACEN 2
RECARGA DE EXTINTORES DISTANCIA (MTS) —
Metodo:ACTUAL
Lugar:Area de Produccion
Metodo:ACTUAL
Compuesto por: Ochoa Rojas Stephany Rosario / Quispe Conislla Joaguin TOTAL 112.2
Fecha:15/09/2022
DESCRIPCION Tiempos O |:| |:> D A DISTANCIA(MTS) OBSERVACION
. ) X
1.Recepciones de extintores 2 L —] 2metro
) ) 2.7 X
2.Inspeccion del equipo y tomar datos -
15 X 1
3.Retirar los accserorios (manguera,correa,etc)
4.Traslado al tanque de prueba hidrostatica 05 3 metro
5.Prueba hidrostatica %0 |
|
- . 5 X
6. Despresurizacion del extintor |
‘ Se presenta lentitud en la verificary
7. Desmontaje y seccion de las valvulas 4 X controlar si se encuentra en un
buen funcionamiento
8. Verificar orings de cuello 2 />
. . 18
9. Pintado y secado del extintor
10. Limpieza y armado de valvula 5
11 .Llenada del agente extintor 8
' - 95
12.Recuperacion del Quimico o Recarga
13. Mantenimiento y Reparacion de Accesorio 45
1 Se presenta lentittud y falta de
14. Montaje de valvula y argolla capacitacion
15.Presurizacion 15
16. Prueba de hermeticidad 2
. ) 15
17. Colocacion de etiquetas
) . 15
18.Colocacion de precinto
. . ) . 15 .
19. Colocacion de tarjeta de inspeccion ~.
I
20. Inspeccion del extintor ! T
_ . 1 —X
21. Almacenamiento de extintor 2 metro
TOTAL 1122 7 metros 2 Observaciones

Fuente: Elaboracion Propia




DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO:

PROCESO: RECARGA DE EXTINTORES PQS

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

INICIO: INSPECCION DEL EXTINTOR

METODO: MEJORADO

TERMINO: ALMACEN

HOUA: 1/1

EMPRESA: ROEDJOT SAC.

Recepcionar lo extintores

Inspeccion del equipo v toma datos

Retirar los accesorios

manguera

Prueba hidrostatica

Despresurizacion del extintor

Desmontaje y seccion de las vilvulas

Pintado y secado del extintor

Limpieza y armado de valvula

Uenado del agente extintor

Recuperacidn del quimico o recarga

’°°°°&°°s°.‘|

. OPERACION

13

- INSPECCION

Montaje de valvula vy argolla

o Presurizacién

o Prueba de hermetecidad

e Colocacién de etiquetas y tarjeta de inspeccidn
° Colocacion de precinto

Translade al almacenamiento del extintor

Fuente: Elaboracion Propia




RESPONSABILIDADES:

CARGOS DE CORPORACION INDUSTRIAL ROEDJOT.

AREA DE TRABAJO DESCRIPCION DEL AREA FUNCIONES
DIRECCION GENERAL Area de gerencia asegura la Gerenciar
rentabilidad, productividad, R
continuidad y sustentabilidad de Dirigir
B Eiess Organizar
Control de Actividades
DIRECCION Areas de procesos Supervision de
ADMINISTRATIVA administrativos y de Administration
secretaria, ya que estos Talento Humano
garantizan el desarrollo de las
operaciones de gestion y Recursos Humanos
cumplan otras funciones de la Sequimi
eguimiento de
empresa, como temas de Proyecto
competitividad y también
lograr sus objetivos planteados.
JEFE DE Area encargada de implementar Planificar
OPERACIONES los procesos y practicas en la :
organizacion, formulando Analizar
estrategigs para mejorar el Organizar
rendimiento y recursos
asegurando el cumplimiento de Control de Calidad
las normas aplicables.

JEFE FINANCIERO Area responsable de gestionar las Administrar
finanzas de la empresa, liderar la :
estrategia financiera, optimizacion Tesoreria

y de recursos economicos de la Contabilidad
organizacion, garantizando la
sostenibilidad, liquidez y viabilidad | Recursos Economicos
de las inversiones y politicas
expansivas.
JEFE DE MARKETING Realizar un seguimiento y Publicidad
analizar el rendimiento de las :
campafias de publicidad, Marketing

gestionando el presupuesto y
garantizar el material de
marketing esté en consonancia
con la identidad de nuestra
marca.

Generar camparias

Impulsar Ventas

DESPLIEGUE DE ACTIVIDADES:




APORTE AL PROCESO -MANUAL DE RECARGA DE EXTINTORES

N° QUE HACER

1 Recepcion de
extintores

2  Inspeccion
externa y registro
de datos

3 Prueba
Hidrostatica (PH)

4 Despresurizacion

VISUALIZACION

COMO HACERLO
En este paso, el operador es

responsable, recoge el
instrumento contra incendio y
cuentas la cantidad que esta
ingresando al taller para
empezar con el llenado de
formato de recepcion y tener
una validacién completa

Se verifica la cartilla de
informacion del equipo
extintor, esto proporciona una
evidencia, y genera un
control adecuado del
producto y constatando la
conformidad de los
requisitos.

Se realiza un ensayo de
presidon de tuberias y del
recipiente para verificar su

estanqueidad, verificar su

integridad mecanica y
conservarlo en  Optimas
condiciones de
funcionamiento. Para
desarrollar una  prueba

hidrostatica, la presién de
trabajo debe ser 1,5 veces
esta presion.

La vida util de un equipo
extintor es de veinte afios una

vez fabricado. Durante este



5 Desmontaje

6 Examen
Minucioso

periodo, pasan por
verificaciones periddicas en
un rango de cada cinco afos,
incluido el registro de la
documentacion de los
equipos a presion, la
inspeccion visual de todas las
partes presurizadas, los
accesorios de seguridad, los
controles y las condiciones
reglamentarias.

Para iniciar el desmontaje de
un extintor, el paso inicial es
tirar del perno del lado de la
manija, luego apuntamos la
manguera hacia el suelo y
accionamos el gatillo para
vaciar el agente extintor.
Mantenemos sostenida la
manija hasta que esté
completamente vacio y para
finalizar se desmonta la
valvula entera de la parte
superior.

En este proceso, se
inspecciona el extintor tipo
PQS se deben seguir ciertos
procesos como, por ejemplo:
tener visibles las guias de
operacion, no removerlos de
su lugar, y confirmar el peso

bruto del extintor de acuerdo



7 Recuperacion
del Quimico o
Recarga

8 Mantenimiento y
Reparacién de
Accesorio

9 Montaje de
valvula y argolla

a las instrucciones del
fabricante.

Una vez que el extintor fue
accionado, es necesario
realizar una recarga de
manera inmediata, ya que
como instrumento de
prevencion contras incendio
necesita estar optimo en todo
momento, asi quede un poco
del polvo agente extintor
debe rellenarse

completamente.

Generalmente, se realiza el
mantenimiento una vez al
mes, por recomendaciones
de la gran mayoria de
fabricantes se recomienda
que se sacuda el extintor
para evitar que el polvo del
interior se asiente.

El mandmetro que se use
como repuesto, dentro del
indicador deben presentar
correctamente la presion de
carga (servicio), mientras que
el agente extintor a utilizar
debe estar fabricado con
materiales compatibles con
los cuerpos de las valvulas de

los extintores.



10 Presurizacion Es el medio que se emplea a
fin de asegurar que el agente
extintor pueda ser rociado.
Elementos de disparo:
permiten iniciar, dirigir y
culminar el uso del chorro de
agente extintor.

11 Prueba de El método consiste en retirar

hermeticidad .

el agente extintor del envase
y llenarlo con agua. Luego, el
extintor se coloca en el
tanque y se presuriza a la
presion de prueba marcada
en el extintor, por lo que
logramos expandir la carcasa
del equipo vy verificar su
expansion de volumen.

12 ' Etiquetado: Para finalizar, se procede con
el llenado de la ficha técnica
de control para ser luego
adjunto al envase del extintor,
con su numero de serie
correspondiente para que

luego pase al area de recojo.

La aplicacién de la mejora de procesos en recarga de extintores contribuir un
ordenado procedimiento en el proceso de produccion de recargas de extintores, de

igual modo que nos enfoquemos en lo siguiente:
ACTIVIDADES QUE DEMANDAN MAS TIEMPO:

En nuestro proceso que se efectua para la recarga de extintores, la operacién mas
complicada que se identificaron es en la prueba de hidrostatica debido a q tiene que

esperar un tiempo de medir el cronometro, realizar mantenimiento de valvula,



debido a la deficiencia de los trabajadores en este proceso. Por otro lado, hemos
desarrollado un manual de procedimiento donde nos mostrara de forma ordenada
y paso por paso en las actividades que se van a ejecutando para obtener el extintor
recargado, cabe mencionar que las fallas que muestre en el en este proceso se
recomendd el uso de plantillas donde muestra todas las dimensiones que se desea

cumplir ante los objetivos.

LAS ACTIVIDADES QUE MAS PRODUCE LOS PRODUCTOS DEFECTUOSOS:

Teniendo los procesos definimos y ordenamos a través del manual y de la
herramienta como los diagramas propuestos (DAP y DOP), cabe recalcar que el
cambio de las actividades por la aplicacion de mejora en la empresa, se quiere

prevenir y minimizar de manera significativa de los productos deficiente.



PLAN DE CAPACITACION:

Para evitar demoras en el proceso de recarga de extintores, es provocado por los
trabajadores no capacitando. Se desarrollara un plan de capacitaciéon a los

operarios para tener un mejor resultado en el procedimiento.

MANEJO DE LOS EXTINTORES:

Ataca el fuego en la direccion del viento

CiR

ROEDJOT
En superficies liquidas,comenza
apagando el fuego por la base y la
parte delantera del mismo.

¢Comousarun
. , Al combatir fuegos en
GX| ntor . & derramen,empneza desde arriba hacia
& Es peferible usar varios extintores al

mismo tiempo que emplearlos uno
tras otro.

W

Asegurate que el fuego quede
completamente apagado.




Anexo 34.Figura 22. Reglamento Interno de Trabajo
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REGLAMENTO INTERMNO

INTRODUCCION

El presente documento, es el instrumenta gue s encangara de regular s
refaciones lsborales enre ROEDMOT v sus frabajaderss, tenienda an cusnta
princpalmente los derechos y ablipacianes, s normas estin anentadas a
mejorar los labares, ¥ a deskacar ko importanrte que @5 el colaboradar para
impulzar su desarolo o identficaciin con la ampresa

| ASPECTOS GEWERALES
= OBJETIVDSE
Implantar las normas generales, que permilen una aplima relacien entrs

ROECMIT y sus colabaradares, con el fin de brindar un servicio eficiene a sus
clieries

= FINALIDAD

Promaver los derechos v ablipacienss de la ampresa v el colabaradar, con el
objetiea de optimizar el desarcilo lboral y o servico gue presta ROEDJOT

= ALCAMWCE

Es abligacion de todos os frabajadores de ROEDJOT, cumplic con estas
dEposiciones.

La Gerencia de recursas humanss es responsable de moniforsar su
cumglimiento y actualizarks en consscuencia,

Las stuacianes o cases que no sean atendidos serdn atendidos en la jeramuia
corespondiente ¥ en ORima instandca por @ Gerente de Geslidn de Recursos
Hurnanaos.

Una copia de s narmas inbernas se enbregard a cada empleads y sa
mantendnd en |4 carpata persanal.

=+ BAEELEGAL

La barge legal de aste Reglamenio st cordormada par




a. Constitucidon Paolitica del Peri

b TUD Ley de Fomento del Emplea - Lay de Fomadcan ¥ Promocion Labaral
(0. 5 b 002-97-TR) - Ley de Productividsd y Compelitividad Laboral (D, 5.
B 003-97-TR) v su Reglamento 0.2 j, 00 1-56- TR

c Ley de Descansos remuneradas D Leg B T13 v su Reglamento DUE B
012-92-TR.

d Ley de Jormada de Trabajo, Harara y Trabajo en Scbretiempo D Leg, BELEEL
¥ 2u Reglamenio D05, B 00E-97-TR.

e Decreto Suprema B2 059-91-TR, Reglamento Inferma de Trabsjo.

L DERECHOZY OBLMACIONES DEL EMPLEADOR [CA SEVIP)
&.- DEL INGRE SO

foart Q02 E ingreso de pesonal esth delerminado por las reales
necesidades del sarvicio; B sslecdon y contratacidn de irabajadores en
general, as competencizexciusiva de b empresa,

G At 03 El process de sslaccitn y conlratacion de personal estard a cango
o | Gerencia de Operacionses, quidn previEamente evaluand y verificans =
s la necesidad del servicia la gue justifica e requenmisnia.

4 ArL 04 Bl pestulante deberd cumplic abligaloriamente con ks siguisnbaes

recjuisiios:
al Goear de buena salud fisica y mental.
b Cumgplic con les reguerimienbas minimos del puasto,
| Mo registrar antecedentes paliciales ni penakss.
di Someterse al procesa de seleocan de parsonal.

B Presentar les docume nos regueridos por la emprasa

4 4Arf 05 Al incomorarse @l serdcio de CORPORACION IMDUSTRLAL
ROEDMOT 3.4 C el nuevo rabajador cumplird unastaga de induccion a
cangs de s Gerencia de Operacones infarmandasele sobrela filosalia de
la empresa, sus fines, visidn, misidn valores y abjetivas, su anganizacion,
jormadas de trabajo, sus respansabilidades y obros asuntbos gue cansidens
convenienie [a empnesa.

4 art 0F EI personal que ingrese a prestar servicias en b empresa, estard
supio al periodo de prusba de tres a seis meses o de un afio de ser e
cass; sabes los que resulben exansradas de acuerda a ley.

G Ak OF Una wesz que se haya emitido oficialmente la respectiva
documentaciin gerencial vy suscito, obligaboraments, el nrespective
conirato de rabajo, el pereonal se incomorard a b empress y serd incluids
en la planila de remuneracioness.

B.- DERECHO: DE ROEDJMOT

& Arf 0F Es facultsd sxclusiva de ROEDJOT dirigir, adminsisar, anganizar,
contridary evaluar e rabajo, asi como:

a) Delerming la capacidad & donsidad de cualquisr trabajadar para o cargoo
tarea asignada, asi como para apreciar sus méros y deddr su asosnsa o
S e pEmuneracon.

by Establecer la programacian de hormas de trabajo, wnos y hararas en
cancardancia con s d=posicionss legakes vipenbes v s necesidades de s
EITEresa.

o) Desigrar al rabajo y las personss que ko han de ejecutar.

d) Delerminar & puestao indrddusl de cada servdar.,

e Fijar las remunsraciones de sus irabajadores. dentno del manca de la ley.

fi  Introdudr, modificar y ampliar s formas, matodos ¢ leenalogia de trabajomas
canvenientes.

g) Esfablecer [|as descipoiones de cada poeesto vy sus obligaciones
carespondientes a cada posicien a funcidn dentro del campo de aocdn de la
EITEresa.

h) Farmular normas, reglamentos y direclivas que regulen e desempefo dela
lahbor, b conducta y sequridad del rabajador.

il Las facukades sefialadas no son limitstivas, comaspondiendale a ROEDJOT,
mjepoer kas demas facukades y alibuciones gue en asuntas laborakes le canfieren
las nomies juridicas sspecificas.

C.- OBLMzACHINE 2

oAk 09 Camea ermpleadar, ROEDJOT, tens s siquienies abligaciamnas:

a) Prapender a b realizacon plena del trabagdar de ROEDJOT, en armaniacon
lo% fines de la empresa, alentanda =0 desarolo integral conforme Sus propias




ALpIrACionNES.

by Cumglr v hacer cumplir con s disposidones lsborsles vipenies v los
campromeas asumidos an los acwenrdos y contrates de rabajo celebradas,

&) Prapiciar el ingreso de personal capas = idoneo.

d) Ahonar una remuneracon justa en concordancia con la naturalesa, funcones ¥
responsabiidad del carpa desempefiado y de scuerds can s posibilidades de

I empres=a.

&) Agsgurar unas refsciones labarales justas ¢ aquitativas entre o personal v ia
aIrgress, gn un manss de respeis a la dignidad de toda traabapdor.

fi Mantener y mejerar la eficiencia ¢ rendimiento del iabajadar mediants su
carssante cagaciacion.

g1 Oiorgar beneficios complementarios dentro del marsa legal establecida yde
acwerdo a las posibilidades de & empresa que Sendan @ mejorar B siluscidnded
trabaadar wo crear condiciones. de trabap méds satisfacionias.

h) Efeciuar evaluscionss periddicas que pemitan aplicar accdones asdecoiad s paa
motiear, incentivar ¥ capaciar A trabajadar.

i] Pramaver & bienestar ntegral del rabajsder presarvando su salud fisics
puicaltgica, desarcllanda actiddades de esparcimienta ¥ recrescian.

il Establecer pracedmienios que fadliten la farmulacion de abserdaciones, quegas
¥ reclamas por parke del rabajadon.

. MEDIDSS ISCIPLINARLS S

& art 10 Mardenisnds s normas de buenas relacicnes entre ROEDJOT, ¥
lee trabapdones, lodo tralo debe hacerse de!'llru te ks nomas de
coresia, rspetamutue y Buena fie.

$oart 11 A fin de paraniear @l orden, la d=aping y b maralidad dentro de
ROELJOT = astablecan e siguisnies medidas discplnarias:

a) Amanestacion verbal.

by Amanesiacion escrita.

o) Suspensidn =in goos de haber, de scuerda s la gravedsd de L faka
d) Despida cordorme a las dispasicanes legales vigenies.

oot 12 Fl orden de las sancionss a5 meEramenle enunciativo, ¥ oomo tal

la empresa aplcard cuakjuiens de s meddas diecplnanas de souerda
los Bachas, & la pravedad de s faltas, v & los anbecsce nfes del b aiador

% Arf 13 El srabajadar @ mameanta de recibir ls sansian por escrile tiens
obligackdn de firmar los cangos respectives, de o hacerks la anlregs e
hara a criterio de ROEDJOT, notanialmentse o en presenca e un lestigo.

En casa da:

Mclos deshamnesios demostrados.

Inwolucramienta en Marcotrdfios, Terroremo, Contrabando v lavado deactivos
Huria de mfoemacdn dasficads o de inbards pars ROEDMOT o

Bua clleniss.

Consumo de drogas.

finbe estas acles mencicnadas, 3 empresa tamard las medidss cormechyvas
draslicas

oAt 14 Se considera enire olfas como causakes de  sancon
decipinana lassguienies:

a) Los actos de viclencia, gravs indscipling, injuria v faltaments de palabra
varbal o egorits en agravie del emplesdor, de sus represantantes, deal
personal jerdarmuca o de otos imabajadanes, sea que se oometan dentna
el cenire de irabajo g feem de & cuands los hechas se deriven
directaments de la relscidn @baral.

Laos actos de axirema viclencia tales como toma de rehenss o die ooakes
podrdn adiconamente  ser denunciades armte b oawtonidad | judicial
cormpebsnte.

b Causar dafios matenases =n os edificios, instalaciores, oo ina s,
irstnumentes, decumentacidn y demas bienes de propiedad de ROEDMOT
0 B pasesion de dstas, asi camo de o clienbas,

6} Infedr wio aculbar docume ntacion inbern:s o eaterna, adulteras o difundiia
sim canacimiento ¥ sprobacien de los destinatanos

dj Apropiarss o falsificar decumantacidn o infarmacian sobre trabaga, dalos
personales o de oualquier naturaleza en paejuico de otras rabajadores o
de [ empress wuaria del servicie o en pejuico de ROEDJOT.

E) El imcumplimiants de s abligsciaonas de frabajo que supone sl
quebrantamiznio de la buena fe laboral, la referada resistencia a s
arderes  relacionadas  con s bbores, la meilerada paralizacion




!

WL

imempestiva de labores § la inohserancia del Reglamento intema de
Trabajo o del Reglamento de Seguridad e Higene Indusiral, aprobadas
o eapedidos, sequn comesponda, por e aoloridad  comgoesente oue
revsistan qravedad.

Comeler acios inssgunas o sub sstindar, acasionands accidente &5 50
infegrdad fisica o salud, asi comad a las parsonas guse S8 SncLEninen en
su eriorres laboral

Incumplic con los mandatas legales vigentes sobre su Seguridad v Sakud,
rer dsmistiends & pasar el Examen Médics Ocupaconal que comesponoe @n
el perodo que indigque la Empresa ROEDJOT,

CHEL IMGACIOHHE 3.

ot 28 Lo irmabajadares de ROEDJOT, deben orentar so conducta,
conosmients, capsddad ¢ experiends a apimizar s eficencs de sus
sErgcios an el dmbes de sus unciones.

At 79 En tal virtud son abligacionas de todo rabajador de ROEDJOT e=:

Conacer v cumplir con las disposiciones de pste Reglamenio ¢ con
lo astablecida =n las respectivas leyas laborales.

EjErcar la rapresantatividad de ROBDJOT, dnicamente en los casos
en guer  cwents oon poder o delegaciin expresa del  Gerente
Ceneral, otorgdndale fal facoulad; o cantrano canstibu e faka grase.

Valar &n lods momento por la buena imagen de @ empeesa,
realzands  aquellas  aodones  que las circunslancias bhagan
rEecesanias para el cumplimiento de este abjetia.

WL Zalvapuardar b economia de b oempresa, evitando oda accidn que

X

b

EIL

meprasenie despifam o que vaga en perjuicio de sus benes o de
B SRrvicias.

Comunicar inmadiatamanle y por escrilc & su jede inmedialo ¢ a la
SCaranca  de Recumsos Huomanos  sabre coalquier cambise de
chamiclic.

Sameierss 8 las evaluacionss de rendimienta an el dessamoeso del
trabajo que dEspongas la empresas.

Cardar escrupulkasamenis liaes infarmacikamnas MiCricas,
comersales, @pondmicas,  financierss,  admnistrativas o legales
propias de la ampresa & Bs que hayas lenido acceso ooonocmienio
par la reaizscian de sus ahones,

Regetrar personalmente su asislench, iniciar con puniuabdad  sus
labares, cumplic la prmada de Fabap v los umos astablecdas,

B Acender oon ks mayar cortesia al cliste v plblica an gersral,

buscands salucianar sus  peliciones & nguelodes dento de sl
pasibibdades ¥ con  arregla & las  atfbedones  condendas, o
irsTucckanes del casa,

KV _Ejecutar con diligenc, dedicacdon y eficada de bs funciones de
sU camgo de conformidad con el drea de ftrabap, jorreda laboral y
cirounstancias,

BV Bepuir s instnuccionss rechidas de  Jos superdisores.  La
ireubordinacion ro sard tolerada.

EVL Usar correctameante o uniforme asignada por la empresa.

XWVIL Usar bos squipos & implementos de seguridad, cblgataizme nbe
cLiand realics un Serdcic.

VL Mantener en lodo momenta respeta, lealtad y consideracion por
s comparenas de trabajo, superones y oolsboradores de menor
jerarguia.

B Qe sy conducta honre & la empresa, Esto induye pagar sus
deudes, avitando asi quefs de socreedones o procesas legales.

KX Prestar auxilio v colaboragon en el lugar y tiempo que se e requiens
it quier siniestna,

EXL Las demds gue sstablecsn b nonmas laborsles, ribulanas y
previsionakes.

PROHIEICIONES

& At 31 Quedas axpresaments prahibids &l rabajador de ROEDJOT

a) Intervenic, misrtras ejerzan suactividad propia, en la celebracon de
reuniones de cardcter sindical vy manifestydones poblicas, ni en o
desarolls de conflictos politcas o labarales que paqudiguen & servicie de
segunidad encamendade, de las persaonas yoe los bisnaes,

b) Ejercer algon lipa de confrol sobre opiniones poliicas, sindicalas,
refigiosas o schre la expresion de takes apinones, ampoos cresr o
maniener irdormaciin con tal objeto.

c} Introducic o distribuir propaganda o esorito de coalquier naturalesa en su
centro de frabajo.

d) Trabajar en olra empresa dedicada 3 iddnbica actividsd que ROEDJOT

&) Regisirar la asisiencia de oirs irabajadar o haoer que tercerss persenas
I Frasgaan par &4

i Regisirar su asslencia y no pressntarss 3 su puesto de tabajp dentna del
Hempo astablecada,

gl Apoderanse o desapanmecer an s bensficio, o de feroans Ios ragistros Wo
conbroles de asislencia o cualguier ofro dacwmento relsconado con esia
o hacer inscripciones no aulorizadas.




hy La aceidn wamsidn que afecte o normal desamolio de las actividades de
ROECKST

il Proporcionas informaciones a lercenss sinculados @l dmbiba de sy
actividad laboral.

i Haoar daclaraciones an plblics o a ks medios de comunicacin sobne
asurics rel dconados con la empresa, sabéa que cuanbe con Baulonzacion

Epress ¥ escrita de ROEDJOT.

B Usar @l uniforme los smblemas y cualquier abro distingiea de prapiedad de
I mmipress fuera dal centro de frabaje

[} Familiarizarse o comprometer su amisiad con los trabajadores de |a
emgress del cienbe en la que presta serdcio.

) Valerge e sy condicitn de rabajsder da FROEDJOT para obbaner venbsjps
de indale personal, semoke: oon s sodas yo empleadaos.

i) Pedr crédiles, comendalzar produckas o hacer préstamos economicos
enlre 2ug companens o personal de la empresa clisnbs, Estas fallas sa

congidaran graves susceptiblas § desnido.

. SEGURIDAD E HIGIENE OCUPACIONAL

o Aft 4% Tads Irabajadar deberd conacer y cumplir con s medidas de
sequridade higiens que establerca la empresa, segin of reglamenta de
sequidad & higeneindustial, salud v medio ambiente; sanciondndose
drasiicamenie a quisnes las infrinfan yio pongan en peligre sw sida y salud
o la de alros trabapdanes v [a de los dienbes, a2l como:

a) L= servicios higenices estin instalados en remspuarda de s salud @ higiene de
fada el personal, par ko gue su comecsio uso ¥ conseracion son abligaionios.

b Las ronas de trabajo se mani=ndran siempre limpias de materales
desperdicics cuidanda s salud y seguidad de fodos los trabajadares.

c) A final de | jorrada de trabajo desconectar maquinas, ventiladanes, apariios
de aire soandiciarado, 3 fin de pravenir srsstros.

d) Los rabajadones estan abligados a acalar las deposiciones di la empresasobne
pral=ecidn de instalaciones, propiedades ¥ a nlegrar s cusdros de personal
dis mmangencia que slla salicihe.

&) ROECMOT, propanciand uniformes y aquipos de probeccion adecuados, su use
e plbiligasana y es responsabiidad de cada usisano de manienss en buen estado
diconservacdn ¥ su presantacion pensanal, bajp responsabilidad

fi e informard inmedataments & U supenar sobre cudlquier lugar o candicdn de
trabap que se oansidans peligroso,  finde adaptar los cormeciivesnecesarias.

g) Todo accidente de frafajo serd indormado sn demara al supenor, su
incumplimienta @xime a ROELMIT, de mspansabilidad pastenior.

h) Es ohligatonio mastrar &l personal de sequridad los pagqueies o maletnesague
porien al ingresar y salic del centn de trabajo.

H- LINEAMIENTOS S0BRE EL US0 DE ELEMENTOS DE PROTECCION
PERA0OMAL
o El parsonal de ROEDJOT. Sene [a abligacian de respetar [as nomias de
segundad y salud ccupacanal y en bada mamante cumplic y hacer cumglie
la= nomiss ebcionadas al uso de los elemenios de segundad ¢ de

pralecadn  persoral necesarics para el desemgeno de su lsbor
depardiendo del kigar al cual haya sido deslacada,

o Queda terminaniemente prohibico que e personal de ROEDJOT ingrase
a ronas de trabajo o instalacaones que mplquen un @in conbar con el uso
de dispositives y EPP que curplan can las especificadones $#enicas de
atuernds al fipo de actividad que se desamala @n dicha drea, s gue serdn
brindadas por ROEDSMOT

o Cada rabajadar de ROEDJOT serd responsable de los EPP que 5= le
asignen, debiendo dades o uso adecuado de souerds & la naturalers deal
dres 4 la oual hia sdo destacada.

o ROEQJOT., de acuerdo a las labores v exigancias del puesio al que &l
tratrajador s deslacada, entregand A su uss loe siguientes EEES

o Vestimenis acords con la zona de servicia,




Elementas de profeccion de cabezi

Elementos de proleccitn de manos y pies;
Elemenbas de profeccion facal y prateciores de ajas;
Elemantos dea probeccion respiralona;

E#en'r:n‘.-:t:-de pratescidn v presancon de riesgos para Srabajos de
alura

[0 O e =]

DESCANE0S SEMANALES

& Ak B0 Las descansos semanales y alras remunerados, e ofongaran de
acuerndsa o dispuesio en el QULbap B 713 v su reglamenta.

& Art 61 Cuando ks requarmienios del ssrvicia o hagan indispensatile, la
ermpres:a poded salictar al trabapdor que labore su dia de descanso, cama
loes feriadas, clorganda el bereficie de paga con B sobretass de 100 %
independieniemente del page por el descansa; la empresa poded
comgensar la labar an dias de descanso, con descansas en obros dias de
I se=mana_

KiL DE LAS RELACIOHES LAEORALES ¥ L& CONVIVENCLA EN EL

TRABAMD

A) S0BRE EL FOMENTO ¥ MANTENIMIENTS DE L& ARMONLE ENTRE LOS
TRABAJADDRES
& At 71 ROEDJOT. considera gue el fameno ¥y mantenimienta de s
refacian laboral armdnica es indispensable para el cumplimiento de sus
fines v objetivos. Es por elke que, ha nteiorizado @n 3 imparancs gque
timne o capital humanag enel desarollo de las solividades de la empresa,
prayectindose hacia un trabaj de respeto e inbegracdn constante ¥
continis que pemila la cooperacon y  paricpacion de lodos los
trabisjadones con ls empresa. A la emprass busca pader cumplic con s
metas y plines insfRucionales fracados, siempre arentadas oa la
salisfaoaan y bisnestar de todo o personal.

& A T2 Las relaciones labarales enbre rabajadores y empleadones e
fundamentan en los siguientes princpios:

=" El reconocimienie de gue o trabajador constituyes al slemento més valioss de

=1 anganizacian y el fundamento de su desamrollo y eficaca

=" El respeta v baleranca hacia ks opinanes y pensamientas de cada persona,

pramoyiendo &l desarrollo de un ambiente libre de represion o afectacaones & la
asfers intima o privaca.

“Laigualkdad v la equidad para poder dar e corecio mstamiento a s conflicios
gue pusdan generase, buscanda siempre una salucion en jushicia.

El respeta a la normativa lsboral sigents

E) S0OBRE L& PROHIBICION EXPREZ& DE FUMAR EM LAS

INSTALACIONE & DE L& EMPRE 84

& ook T3 En cunpliments de las disposicdones egales onentadas a la

prévencidng connal de ks riesgos del Consumo de Tabaco, se sncuenirs
prahibide fumar en cuakjuiers de las instalaciones de b empresa, Dicha
falta podrd ser denunciada por cualouier trabajadar o parsonal que irabaje
o asista ala empressans la Sub Gerencia de Gestidn de Talenta Humana,
quien tene a su carga el welar por ol cumplimienta de la presenie
dEpo=icitn.

At 72 Para praceder & la denuncia por cansumo de babaos dantna de las
instalacionas de | empresa, quen la ealice puesde hacsrla de manera

verbal cescrta ante la Sub Gerencia de Geslion de Takento Humana,

indicands  lapersons, mamanss ¥ lugar donds se habiria infringida |a

tisposicion contenidaen e aniouks antenor. Wna ver recibida la denuncia

si procederd a constatar elhacho, Sies que este persiste, o & realear la

investigacian corespondiente. y amerile bajo un cardcier proparcional §

razonable, squenda la graduaidad establecida en el articulo 23° de

aclerda A caso consreio.




Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 35.Figura 23. Evidencias de las capacitaciones




Un trabajador de area de produccion de recarga de extintores sin sus Epp.

<
% s

o

Eid

Un trabajador del area de produccién de recarga de extintores con el uso de sus
Epp correctamente.

ESPECALSTAS B cONTRoL O PLaGAs
STI66T643 = 637 4597

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 36.Figura 6. Cuadro de juicio de Expertos

NOMBRE Y APELLIDOS DEL PERTINENCIA RELEVANCIA

EXPERTO
Mgtr. Fernandez Ybarra SI Sl
Felicita Nancy
Mgtr. Zefia Ramos José la Sl SI
Rosa
Mgtr. Montoya Cardenas Sl Sl

Gustavo Adolfo

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 37.Figura 7. Base legal

CORPORACION INDUSTRIAL ROEDJOT S.A.C.

Gerente General: Rojas Pefia Edson

Empresa de seguridad y prevencion contra incendios A
RUC:20603686099

Direccion: Estrella Solar Mz. E lote 32- Carabayllo N\ L

Telefonos : 988833612 / 973667643 / 9781292684 COPPURACION INOUSTRIAL

Correo :cotizaciones@roedjot.com / ventas@roedjot.com R 0 E DJ 0 I

FACEBOOK: Corporacion Industrial Roedjot
Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 38.Figura 8. Localizacion de la Empresa

Fuente: Google Maps

CLARIDAD

Si
Sl

SI



Anexo 39. Figura 8. Ubicacion Geogréfica

01 Q
3

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 40. Figura 9. Organigrama de CORPORACION INDUSTRIAL ROEDJOT
S.AC

ORGANIGRAMA DE COORPORACION INDUSTRIAL
ROEDJOT S.A.Q

CiiR [ omecconcevena |

ROEDJOT

S, .

b ||
() ()

/

N\

AREA DE CONTROL DE
CALIDAD




AREA DE TRABAJO

DIRECCION GENERAL

DIRECCION
ADMINISTRATIVA

JEFE DE
OPERACIONES

JEFE FINANCIERO

JEFE DE MARKETING

Fuente: Elaboracion Propia

DESCRIPCION DEL AREA

Area de gerencia asegura la
rentabilidad, productividad,
continuidad y sustentabilidad de
la empresa

Areas de procesos
administrativos y de
secretaria, ya que estos
garantizan el desarrollo de las
operaciones de gestion y
cumplan otras funciones de la
empresa, como temas de
competitividad y también
lograr sus objetivos planteados.
Area encargada de implementar
los procesos y practicas en la
organizacion, formulando
estrategias para mejorar el
rendimiento y recursos
asegurando el cumplimiento de
las normas aplicables.

Area responsable de gestionar las
finanzas de la empresa, liderar la
estrategia financiera, optimizaciéon
y de recursos econémicos de la
organizacion, garantizando la
sostenibilidad, liquidez y viabilidad
de las inversiones y politicas
expansivas.

Realizar un seguimiento y
analizar el rendimiento de las
campafas de publicidad,
gestionando el presupuesto y
garantizar el material de
marketing esté en consonancia
con la identidad de nuestra
marca.

Fuente: Elaboracion Propia

FUNCIONES

Gerenciar
Dirigir
Organizer
Control de Actividades

Supervision de
Administration
Talento Humano

Recursos Humanos
Seguimiento de
Proyecto
Planificar
Analizar
Organizar

Control de Calidad

Administrar
Tesoreria
Contabilidad

Recursos Economicos

Publicidad
Marketing
Generar campafas

Impulsar Ventas



Anexo 41.Figura 10. Formato de Ingreso — Salida de Extintores durante en control
de produccién.

lb‘

Fuente: Corporacion Industrial Roedjot S.A.C



Anexo 42.Figura 11. Diagrama de Operaciones de procesos

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

PROCESO: RECARGA DE EXTINTORES PQS

METODO: ACTUAL

|INICIO: INSPECCION DEL EXTINTOR

HOJA: 1/1

TERMINO: ALMACEN

EMPRESA: ROEDJOT SAC.

Recepcionar lo extintores
i.lnspeccién del equipo y toma datos

o Retirar los accesorios

~¥ manguera

o Prueba hidrostatica

Despresurizacion del extintor

Desmontaje y seccién de las vélvulas

Verificar orings del cuello

Pintado y secado del extintor

Limpieza y armado de valvula

Llenado del agente extintor

Recuperacion del quimico o recarga

Mantenimiento y reparacién de accesorios

Montaje de vélvulay argolla

Presurizacion

Prueba de hermetecidad

Colocacién de etiquetas

Colocacién de precinto

Colocacién de tarjeta de inspeccion

Inspeccién del extintor

500000000

‘ . OPERACION 1

Translado al almacenamiento del extintor

| INSPECCION

5
3

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 43.Figura 19. Diagrama de operaciones de proceso (Método mejorado)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

PROCESO: RECARGA DE EXTINTORES PQS |mETODO: MEJIORADO
INICIO: INSPECCION DEL EXTINTOR HOJA: 1/1
TERMINO: ALMACEN EMPRESA: ROEDJOT SAC.

Recepcionar lo extintores

Inspeccidn del equipo y toma datos
Montaje de vélvula y argolla

Retirar los accesorios
Presurizacion

—¥» manguera

Prueba hidrostatica
Prueba de hermetecidad

Despresurizacién del extintor
Colocacién de etiquetas y tarjeta de inspeccién

Desmontaje y seccidn de las vélvulas
Colocacién de precinto

Translado al almacenamiento del extintor

Pintado y secado del extintor

Limpieza y armado de valvula

Llenado del agente extintor

Recuperacion del quimico o recarga

0000000

OPERACION 13

INSPECCION 1

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 44. Figura 12. Flujograma de recarga y mantenimiento de extintores

FLUJOGRAMA DE PROCESO RECARGA'Y
MANTENIMIENTO DE EXTINTORES

: ; INSPECCION EXTERNA PRUEBA
TALLER [ , ; ‘ Y REG. DE DATOS HIDROSTATICA

L

Sl

NO
FERRTRIRCA DESPRESURIZACION

DESMONTAIJE

EXAMEN MINUCIOSO -

RECUPERACION DEL NO
QUIMICO O RECARGA

MANTENIMIENTO Y
REPARACION DE
ACCESORIO

MONTTAJE DE VALVULAY
ARGOLLA

PRESURIZACION

PRUEBA DE
sl HERMETICIDAD

I.I«I

- ACABADO

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 45.Figura 13. Diagrama de analisis de procesos

Diagrama de Analisis de Procesos REsEh
- ACTIVIDAD
Objeto:
. . OPERACION 15 c :
Produccion de Recarga de Extintores TRANSPORTE 1 \ lR
ESPERA 0 DAED 10T
ACTIVIIDAD:
¢ INSPECCION 3 ROEDJOT
ALMACEN 2
RECARGA DE EXTINTORES DISTANCIA (MTS) p—
Metodo:ACTUAL
Lugar:Area de Produccion
Metodo:ACTUAL
Compuesto por: Ochoa Rojas Stephany Rosario / Quispe Conislla Joaquin TOTAL 112.2
Fecha:15/09/2022
DESCRIPCION Tiempos O |:| |:> D A DISTANCIA(MTS) OBSERVACION
. . X
1.Recepciones de extintores 2 / 2 metro
) . 2.7 P o
2.Inspeccion del equipo y tomar datos -
3.Retirar los accserorios (manguera,correa,etc) 5
4.Traslado al tanque de prueba hidrostatica 05 3 metro
5.Prueba hidrostatica %0 )\(
|
- . 5 X
6. Despresurizacion del extintor |
‘ Se presenta lentitud en la verificary
7. Desmontaje y seccion de las valvulas 4 X controlar si se encuentra en un
buen funcionamiento
8. Verificar orings de cuello 2 >
. . 18 -
9. Pintado y secado del extintor
10. Limpieza y armado de valvula 5
11 .Llenada del agente extintor 3
) - 95
12.Recuperacion del Quimico o Recarga
13. Mantenimiento y Reparacion de Accesorio 45
1 Se presenta lentittud y falta de
14. Montaje de valvula y argolla capacitacion
15.Presurizacion 15
16. Prueba de hermeticidad 2
. . 15
17. Colocacion de etiquetas
. . 15
18.Colocacion de precinto
. . . . 15
19. Colocacion de tarjeta de inspeccion
20. Inspeccion del extintor !
A , 1 —X
21. Almacenamiento de extintor 2metro
TOTAL 112.2 7 metros 2 Observaciones

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 46. Figura 18. Diagrama analisis de procesos (Método mejorado)

Diagrama de Analisis de Procesos LI
Objeto: ACTIVIDAD
. . OPERACION 15 ‘Q
Produccion de Recarga de Extintores TRANSPORTE 1 CIL
. ESPERA 0 ROEDIOT
ACTIVIIDAD: NSPECCION 3 ROEDJOT
ALMACEN 2
RECARGA DE EXTINTORES DISTANCIA (MTS) A metos
Metodo:ACTUAL
Lugar:Area de Produccion
Metodo:ACTUAL
Compuesto por: Ochoa Rojas Stephany Rosario / Quispe Conislla TOTAL 90 min
Joaquin
Fecha:15/09/2022
DESCRIPCION Tiempos O ::> D A DISTANCIA| 5B serRvACION
(MTS)
1.Recepciones de extintores L 1 1 metro
. . 1 X
2.Inspeccion del equipo y tomar datos
. ) 8 X
3.Retirar los accserorios (manguera,correa,etc)
4.Traslado al tanque de prueba hidrostatica 0.5 — X 2 metro
5.Prueba hidrostatica 30 K
4.7 X
6. Despresurizacion del extintor ) |
7. Desmontaje y seccion de las valvulas 34 k
8. Verificar orings de cuello 1 *
9. Pintado y secado del extintor 17.3 X
10. Limpieza y armado de valvula 3 K
11 .Llenada del agente extintor 2.9 X
12.Recuperacion del Quimico o Recarga 56 K
13. Mantenimiento y Reparacion de Accesorio 4 X
14. Montaje de valvulay argolla 1.4 X
15.Presurizacion 1.2 K
16. Prueba de hermeticidad 2 ¥
17. Colocacion de etiquetas y tarjeta de 1 "
inspeccion
18.Colocacion de precinto 1 X
20. Inspeccion del extintor 05 e
21. Almacenamiento de extintor 0.5 X 1 metro
90 4 metros

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 47.Figura 14.

Diagrama de Recorrido
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Fuente: Elaboracion Propia
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6KG EXTINTOR DE POLVO

Especificaciones técnicas

Foto

Otras especificaciones

Agente ABC polvo

Clase de fuego ABC

Capacidad BKG

nominal

Peso del extintor | 8.5KG Aproximado

Peso del cilindro

2.10KG Aproximado

Rango de | -20 Celsius --- +60 Celsius
temperatura

Presion laboral l4Bar

Presion de prueba 25Bar

Gas propulsor Nitrogen{N2)

Tiempos de

descarga

17-19 seconds Aproximado

Rango de descarga

8 meters Aproximado

Material del cilindro: St12

Material de la valvula: Latén

- Didmetro del cilindro: 150mm,165mm

Longitud del cilindro: 465mm, 425mm

Mandmetro: primavera de manémetro with 13.5Psi

Material del tubo de sifén: plastico

Material de la manguera de descarga: PVC

Unidades por caja: 1PCS/caja

Peso por caja:17KG

Tamarnio de embalaje:32*32*52CM

Fuente: Corporacién Industrial Roedjot S.A.C
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Anexo 48.Tabla 21. Formato del calculo de la eficiencia Pre-Test

(tlempo Tiempo |EFICIENGIA
N alcanzado por | o ificado| TPUTA 100%
dia)
1 193.8 1122 0578947368 57 .89%
Z 193.9 11z 2 0.5 TAR487ES 57 .86%
3 186.6 112 2 OL&eli1286174 B0, 13%
4 17495 112 2 0625069638 B2.51%
5 189.8 1122 0591148577 59.11%
& 1919 1122 0584579521 Ga.47%
T 1593.2 1122 0580745342 58.07%
2 18556 1122 0 &525862 B0, 45%;
) 185.3 1122 0L &05504587 B0, 55%;
10 181 9 1122 061682243 B1.68%
11 ig849 11z 2 0593650794 58 37%
12 1889 11z 2 0593965061 59 40%
i3 1835 112 2 O&l1444742 B1.14%
14 i8s8 112 2 0596808511 5a. 6E%
15 1853 1122 0605504587 B60.55%
16 1855 1122 0 &0a51 752 B0, 49%;
17 1885 1122 0595225464 59 52%
18 1794 1122 062541806 B2 54%
16 183.4 1122 0OL&11777535 B1.18%
20 1921 1122 0584070796 58.41%
M 189.5 1122 0592034433 59 21%
22 187.4 11z 2 0598719317 58 87%
23 193 .4 112 2 0583160083 GE. 3%
24 1854 112 2 0592397043 Ga. 2%
25 186 1122 057244898 7. 2d%

Fuente: Elaboracion Propio



Anexo 49. Tabla 22. Formato del célculo de la eficacia Pre -Test

DIA Produccion| Produccion | Eficacia=P.R./P.P
Real Planificada X 100%
1 27 29 93%
2 21 29 72%
3 24 29 83%
4 21 29 72%
5 28 29 97%
6 22 29 76%
7 21 29 72%
8 20 29 69%
9 25 29 86%
10 26 29 90%
11 28 29 97%
12 26 29 90%
13 27 29 93%
14 27 29 93%
15 28 29 97%
16 22 29 76%
17 25 29 86%
18 22 29 76%
19 26 29 90%
20 25 29 86%
21 26 29 90%
22 22 29 76%
23 24 29 83%
24 28 29 97%
25 25 29 86%

Fuente: Elaboracion Propio



Anexo 50.Tabla 23. Formato de analisis de la capacidad de los trabajadores Pre-
Test

J=Jornada |P=Numero _
- Laboral de Tiempo =
TEM ACTIVIDAD . JP
8 horas x 60 |trabajadore Estandar
. s JPIT
min
Retirar los accserorios
1 (manguera,correa,etc) 480 2 960 30.3 31.74
2 Prueba hidrostatica 430 2 960 48.4 19.85
Despresurizacion del
3 extintor 480 2 960 15.9 60.23
Desmontaje y seccion
4 de las valvulas 430 2 960 15.9 60.34
Pintado y secado del
5 extintor 480 2 960 321 29.94
Limpiezay armado de
6 valvula 480 2 960 10.6 90.70
Llenada del agente
7 extintor 480 2 960 9.2 104.61
Recuperacion del
8 Quimico o Recarga 480 2 960 213 44.99
Mantenimientoy
9 Reparacion de 480 2 960 13.5 7133
Montaje de valvulay
10 argolla 430 2 960 74 128.99
11 Presurizacion 480 2 960 5.4 176.81
Prueba de
12 hermeticidad 430 2 960 11.4 83.86
Colocacion de
13 etiquetas 480 2 960 6.1 157.83
Colocacion de
14 precinto 480 2 960 4.7 202.79
Colocacion de tarjeta
15 de inspeccion 480 2 960 5.2 184.15

Fuente: Elaboracién Propio



Anexo 51.Tabla 24. Formato de la situacién actual Pre-Test

TIEMPO
N(ACTIVIDAD) CAPACIDAD J*p EFICIENCIA
ESTANDAR
1 30.3 31.74 960 57.89%
2 48.4 19.85 960 57.86%
3 15.9 60.23 960 60.13%
4 15.9 60.34 960 62.51%
5 321 29.94 960 59.11%
6 10.6 90.70 960 58.47%
] 9.2 104.61 960 58.07%
8 21.3 44,99 960 60.45%
9 13.5 7133 960 60.55%
10 14 128.99 960 61.68%
11 54 176.81 960 59.37%
12 114 83.86 960 59.40%
13 6.1 157.83 960 61.14%
14 4.7 202.79 960 59.68%
15 5.2 184.15 960 60.55%

Fuente: Elaboracién Propio



Anexo 52.Tabla 30. Cronograma de capacitacion

MES DE MARZO Y ABRIL 3 Sem-Marzo ‘:\AS;:;_ 1 Sem-Abril |2 Sem-Abril [3 Sem-Abril [4 Sem-Abril

Se realizo un estudio de tiempos
1 improductivos en el area de recarga de
extintores.

Se analizo los registros tiempos ,con los

2 tiempos de valoracion del personal y ante
ello se realizo el tiempo estandar.

Se estandarizo los procesos como el DOP
3 ,DAP y se propuso realizar una mejora en la
distribucion de la empresa.

4 Se realizo un manual de procedemiento
para el proceso de recarga de extintores.
Se implemento un reglamento interno de

5 trabajo .
Se realizo un plan de capacitaciones en la
6 empresa para desarrollar habilidades

tecnicas y conductuales.

Fuente: Elaboracion Propio

Anexo 53.Tabla 28. Formato de los tiempos improductivos

PERIODO DE ESTUDIO HOJA2
OCTUBRE 2022 ANTES
EstudioN° 2
CRONOMETRAD

N° DE PERSONAS: 2 HORA: 8:00am - 5:00 pm 0:

. . X X Verificar . |Almacenam

AREA: RECARGA DE Recepcionde  (Insepcion del equi y| Translado de ) Inspeccion | TIEMPO TOTAL

EXTINTORES Extintores datos tanque Al del extintor |enFo e DAP)
cuello extintor
cicLo
1 37 29 15 28 33 29 193.8
- tiempos que no
2 42 28 16 32 33 28 1939 actividad T valqor (i
3 5.2 46 13 27 32 27 186.6 Recepcion de Extintores 381
4 45 5.5 11 34 31 28 179.5 Insepcion del equi y datos 4,05
5 28 35 2 34 3.7 28 189.8 Translado de tanque 1.40
6 33 38 0.8 33 35 3.9 191.9 Verificar orings de cuello 2.98
7 32 53 19 29 28 32 193.2 Inspeccion del extintor 32
8 46 3.7 0.9 29 33 26 185.6 Almacenamiento de extintor 3.20
9 5.4 42 16 32 39 2.8 185.3 total 18.66
10 22 3.6 1 28 32 4 181.9
1 4 37 2 26 39 38 189
12 23 43 0.8 26 35 28 188.9
13 46 49 11 25 35 39 183.5
14 4.1 32 11 29 2.8 3 188 Indicador de tiempo improductivo
15 5 4 15 25 27 3.1 185.3
16 24 28 13 3.1 3.2 2.8 185.5 tiempos que no agregan valor 18.66)
17 5.4 43 12 2.8 3.6 3.8 188.5 tiempo total 187.992,
18 25 35 18 35 28 3.8 179.4 tiempo improductivo 10%
19 38 35 12 27 35 2.8 183.4
20 5.2 5 14 33 4 28 192.1
21 37 53 14 33 28 25 189.5
2 24 48 11 34 31 33 187.4
23 49 46 18 32 28 38 1924
24 29 47 16 3 26 3.6 189.4
25 29 28 19 26 25 3.6 196
PROMEDIO TOTAL 187.992

Fuente: Elaboracién Propio



Anexo 54.Tabla 29. Formato del Tiempo estdndar (Método mejorado)

HECHO POR: Conislla Joaquin , Ochoa Stephany
AREA: RECARGA DE EXTINTORES -
Tiempo Estandar: Post-Test
ACTUAL
| TIEMPO NORMAL(T.N.) Tiempo Estandar (TS min.)
DIAS ACTIVIDADES (MINUTOS): | VALORACION TSUPLE %
Tn=Tp.(valoracion) Te.=Tn.(1+tsuple)
Retirar | i
1 etirar los accserorios 92 12 106 % 16l
(manguera,correa,etc)
2 Prueba hidrostatica 30.8 12 36.90 5% 38.75
3 Despresurizacion del extintor 51 12 6.12 5% 6.43
4 Desmontaje y seccion de las valvulas 40 12 4.76 5% 5.00
5 Pintado y secado del extintor 17.8 1.2 233 5% 2.40
6 Limpiezay armado de valvula 37 12 441 5% 4,63
7 Llenada del agente extintor 34 12 4,02 5% 4.3
8 Recuperacion del Quimico o Recarga 58 12 7.01 5% 7.36
Mantenimiento y Reparacion de
9 _ 45 12 5.45 5% 572
Accesorio
10 Montaje de valvulay argolla 18 1.2 213 5% 224
1 Presurizacion 13 12 151 5% 159
n Prueba de hermeticidad 24 12 287 5% 3.0
13 Colocacion de etiquetas 16 12 198 5% 2.08
14 Colocacion de precinto 13 12 155 5% 163
15 Colocacion de tarjeta de inspeccion 23 1.2 272 5% 2.85
TOTAL (min) 94.9 113.82 197

Fuente: Elaboracién Propio



Anexo 55. Tabla 30. Cronograma de capacitacion

PERIODO
PERSONA A
ACTIVIDAD DURACION
RESPONSABLE ABRIL
SEM2 SEM3
CAPACITACION DEL
PROCEDIMIENTO DE RECARGADE | EFRAIN REGALADO
EXTINTORES 2 HORAS
CAPACITACION DEL USO DE
EQUIPOS PARAEL EFRAIN REGALADO
MANTENIMIENTO DE EXTINTORES 1HORA
CAPACITACION DEL USO DE
EFRAIN REGALADO
EXTINTORES
2 HORAS
CAPACITACION DE LLENADO DE ESTEPHANIE OCHOA /
FORMATOS JOAQUIN QUISPE
1HORA
Fuente: Elaboracion Propio
Anexo 56. Tabla 31. Registro de asistencia y participacion
C i R , ROE-M-01.01
5 REGISTRO DE ASISTENCIA Y PARTICIPACION Ver
ROEDJOT 26.04.23
DATOS DEL EMPLEADOR
RAZON SOCIAL: RUC: ACTIVIDAD ECONOMICA:
DIRECCION:
(o= CHARLA DE 5 MINUTOS () CAPACITACION () REUNION
OTROS ( ESPECIFICAR): || INDUCCION DE SST
AREA: [Luar:
EXPOSITOR: IEMPRESA: FIRMA:
HORA DE INICIO: |HORA DE TERMINO: |N" PRTICIPANTES:
FECHA:
TEMAS
PARTICIPANTES
N° NOMBRE Y APELLIDO DNI CARGO FIRMA
1]
2]
3|
4
5|
6|
7
8|
9
10}
11]
12)
13
14
15
16}
17]
18]
19|
20|
Fuente: Elaboracion Propio




Anexo 57.Tabla 34. Registro de la toma de tiempos en minutos Pos-test

HOJA1 DESPUES
PERIODO DE ESTUDIO OCTUBRE 2022 -
EstudioN° 1
ITEM
N° DE PERSONAS: 2 HORA: 8:00 am - 5:00 pm CRONOMETRADO:
DIA DIA1 DIA2 DIA3 DIA4 DIAS DIA6 DIA7 DIA8 DIA9 DIA10 DIA11 DIA12 DIA13 DIA 14 DIA 15 DIA 16 DIA17 DIA18 DIA19 DIA20 DIA21 DIA22 DIA23 DIA24 DIA25
Retirar los accserorios (manguera,correa,etc) 9.8 84 95 89 9.2 9.5 9.8 8.6 8.8 8.6 9.4 85 9.1 8.2 82 85 8 8.2 82 8.8 8.4 93 9.4 85 9
1
2 Prueba hidrostatica 315 30 308 29 308 31 29 309 31 32 301 28 307 305 30 306 30.7 29 28 307 30.6 305 30.2 29 30.7
3 Despresurizacion del extintor 54 49 52 49 5 51 51 55 56 54 5 58 48 5 49 51 48 48 52 49 48 5 51 5 5
. Desmontaje y seccion de las valvulas 38 3.6 36 3 45 41 36 43 33 35 35 3.7 47 5 37 42 4 41 36 47 4 46 42 38 37
5 Pintado y secado del extintor 17.6 182 169 184 182 165 189 163 177 163 162 16.4 187 181 176 184 189 183 183 173 18 186 186 19 188
6 Limpiezay armado de valvula 37 34 4 35 37 35 4 4 32 37 37 37 33 37 35 34 32 3 38 39 4 34 31 36 3
7 Llenada del agente extintor 38 35 32 33 35 35 37 33 33 33 33 3 32 32 32 37 2.8 26 3 29 37 3 32 39 31
Recuperacion del Quimico o Recarga 55 5.9 6.1 5.6 6.3 6.8 5.2 53 5.9 5.2 5.4 6.6 6.1 6 6.7 6.5 6.1 54 5.8 56 55 6 6.9 5 6.5
8
Mantenimiento y Reparacion de Accesorio 45 48 43 43 51 4 42 44 44 4 5.2 4 54 5.2 48 4 46 5.4 43 4 48 52 5.2 48 47
9
0 Montaje de valvulay argolla 18 17 15 16 15 14 2 19 2 2 19 19 18 19 2 2 19 17 19 18 2 19 17 19 18
1 Presurizacion 12 15 13 14 12 12 13 14 12 13 15 12 12 11 15 1 14 11 1 12 11 15 1 14 13
" Prueba de hermeticidad 25 23 27 23 24 22 25 23 24 27 25 22 28 18 23 23 25 2 29 23 2 21 2 26 21
5 Colocacion de etiquetas 19 19 17 15 15 15 16 18 19 16 15 16 19 16 15 15 15 17 14 17 16 16 14 17 13
1 Colocacion de precinto 12 1 14 13 14 14 12 14 13 13 14 12 13 11 12 14 13 13 12 14 11 13 15 14 13
Colocacion de tarjeta de inspeccion 25 3 24 2 2 23 23 25 2 22 21 21 2 2 24 24 24 21 23 23 23 21 21 24 24
15
TOTAL DE MINUTOS 9.7 %.1 94.6 91 9.3 % 94.4 93.9 9% 9.1 9.7 8.9 97 9.4 935 95 9.1 90.7 90.9 93.5 939 %.1 95.6 % 9.7

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 58. Tabla 35. Calculo del nimero de muestras post-test

ELABORADO POR: JOAQUIN QUISPE / ESTEFANIE OCHOA
AREA: PRODUCCION
PROCESO: RECARGA DE EXTINTORES
TEM ACTIVIDAD ZXZ (ZX)Z ¥yx n=(40V "Z’; —(Ox )2) 2
X

Retirar | i
1 etirar los accserorios 1957 48753 1 6

(manguera,correa,etc)
2 Prueba hidrostatica 22844 570478 755 2
3 Despresurizacion del extintor 650 16205 127 4
4 Desmontaje y seccion de las valvulas 396 9761 99 23
5 Pintado y secado del extintor 7984 199094 446 4
6 Limpiezay armado de valvula 319 7921 89 12
7 Llenada del agente extintor 73 6757 82 15
8 Recuperacion del Quimico o Recarga 882 21874 148 13

Mantenimiento y Reparacion de
9 . 13363 116 16
Accesorio 540

10 Montaje de valvulay argolla g4 2070 46 14
11 Presurizacion 40 992 32 25
12 Prueba de hermeticidad 140 3446 59 20
13 Colocacion de etiquetas - 1632 40 17
14 Colocacion de precinto ) 1043 32 13
15 Colocacion de tarjeta de inspeccion 129 3204 57 16

Fuente:

Elaboracion Propio




Anexo 59.Tabla 36. Ficha de registro de tiempos observados Pos-Test

DIAS
fTEM ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 1 15 16 17 18 19 20 1 2 3 % 25 PR?M’\TEI))IO
1 Retirar los accserorios (manguera,correa,etc) 9.8 84 95 89 92 95 9.2
2 Prueba hidrostatica 315 30 3075
3 Despresurizacion del extintor 54 49 52 49 510
4 Desmontaje y seccion de las valvulas 38 36 36 3 45 41 36 43 33 35 35 37 47 5 37 42 4 41 36 47 4 46 42 397
5 Pintado y secado del extintor 176 | 182 169 | 184 17.18
6 Limpiezay armado de valvula 37 34 4 35 37 35 4 4 32 37 37 37 368
7 Llenada del agente extintor 38 35 32 33 35 35 37 33 33 33 33 3 32 32 32 335
8 Recuperacion del Quimico o Recarga 55 59 6.1 56 63 6.8 52 53 59 52 54 66 61 584
9 Mantenimiento y Reparacion de Accesorio 45 48 43 43 5.1 4 42 44 44 4 5.2 4 54 52 48 4 454
10 Montaje de valvulay argolla 18 17 15 16 15 14 2 19 2 2 19 19 18 19 178
1 Presurizacion 12 15 13 14 12 12 13 14 12 13 15 12 12 11 15 1 14 11 1 12 11 15 1 14 13 126
12 Prueba de hermeticidad 25 23 27 23 24 22 25 23 24 27 25 22 28 18 23 23 25 2 29 23 240
13 Colocacion de etiquetas 19 19 17 15 15 15 16 18 19 16 15 16 19 16 15 15 15 165
1 Colocacion de precinto 12 1 14 13 14 14 12 14 13 13 14 12 13 129
15 Colocacion de tarjeta de inspeccion 25 3 24 2 2 23 23 25 2 22 21 21 2 2 24 24 226

Fuente: Elaboracion Propio

Anexo 60. Tabla 37. Formato del calculo de la eficiencia Post-Test

Tiempo
N E(fit;:‘;ir' Tiempo |EFICIENCI| oo
Planificado | AT.P./T.A.
alcanzado por
dia)

1 97 90 0.93071355 93%

2 94 90 0.95642933 96%
3 95 90 0.95137421 95%
4 91 90 0.98901099 99%
5 96 90 0.93457944 93%
6 94 90 0.95744681 96%
7 94 90 0.95338983 95%
8 94 90 0.95846645 96%
9 94 90 0.95744681 96%
10 93 90 0.96670247 97%
11 93 90 0.97087379 97%
12 90 90 1.00111235 100%
13 97 90 0.92783505 93%
14 94 90 0.95338983 95%
15 94 90 0.96256684 96%
16 95 90 0.94736842 95%
17 94 90 0.95642933 96%
18 91 90 0.99228225 99%
19 91 90 0.99009901 99%
20 94 90 0.96256684 96%
21 94 90 0.95846645 96%
22 96 90 0.93652445 94%
23 96 90 0.94142259 94%
24 94 920 0.95744681 96%
25 95 90 0.95036959 95%

Fuente: Elaboracién Propio



Anexo 61. Tabla 38. Formato del calculo de la eficacia Post-Test

DIA Produccion Produccion |Eficacia= P.R./P.P
Real Planificada X 100%
1 29 29 100%
2 29 29 100%
3 29 29 100%
4 29 29 100%
5 29 29 100%
6 29 29 100%
7 29 29 100%
8 29 29 100%
9 29 29 100%
10 29 29 100%
11 29 29 100%
12 29 29 100%
13 29 29 100%
14 29 29 100%
15 29 29 100%
16 29 29 100%
17 29 29 100%
18 29 29 100%
19 29 29 100%
20 29 29 100%
21 29 29 100%
22 29 29 100%
23 29 29 100%
24 29 29 100%
25 29 29 100%

Fuente: Elaboracién Propio



Anexo 62.Tabla 48. Flujo de caja

INVERSION INICIAL §112,983.06
Costos de recursos humanos §/4230.00
Costos de materiales 51379000
Costos de servicios 5/4963.06
cos;%f)ﬁzgif tA §/50,350.20 | §/50,350.2 §/50,350.2 §/50,3502 | S/50,3502 | S/50,3502 | S/503502 | $/503%02 | S/50,3502 | S/503%02 | S/40,3502 | §/50,3502
Costos directos 513525000 S/35,250.00 5/3525000) S/35250000 S/35240.00| S/35,25000) §/35250.00) S/35250.00[ S/35250.001 /3525000 S/35250.00| S/35250.00
Costos indirectos 5/15,100.20 §/15,100.20 5/1510020) §/15100201 S/15,100.20| S/15,100.20) S/15100.20| S§/15100.20] S/15100.20{ /1510020 5/15100.20 S/15,100.20
COST(:igllE,TJI:;I:: DELA S/45980.36 | 5/4598036 | 5/45960.36 | S/45980.36 | S/45930.36 |S/45960.36 | S/45980.36 | 5/459680.36 | S/45960.36 | S/45980.36 | S/45,980.36 | S/45960.36
Costos 