~\| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

“Influencia de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad
en el area de reparaciones en una empresa de metal mecéanica,
Lima - 2018”

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR:

LLALLIHUAMAN ROSAS, JAIME FRANCISCO

ASESOR:

MSC. ING. HECTOR ANTONIO GIL SANDOVAL

LINEA DE INVESTIGACION:

GESTION EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA.

LIMA-PERU
2018



UNIVERSIDAD ACTA DE APROBACION DE LA TESIS Fecha : 23-03-2018
CESAR VALLEJO Pagina : 20 de 25

UCV Cédigo : FO7-PP-PR-02.02
Versién : 09

El Jurado encargado de evaluar la tesis presentada por don LLALLIHUAMAN ROSAS
JAIME FRANCISCO cuyo titulo es: “INFLUENCIA DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE REPARACIONES EN UNA EMPRESA DE METAL
MECANICA, LIMA 2018™".". Reunido en la fecha, escuchd la sustentacién y la resolucidn
de preguntas por el estudiante, otorgdndole el calificativo de: 16 /Dieciséis.

Cadllao, 19 de diciembre del 2018

PRESIDENTE
Mg. Morales Chalco, Osmart Raul Mg. Linares S&nchez, Guillermo Gilberto
Mg. Valdivia Sénchez, Luis Alberto
Elaboré Diisecion ds Revisd Responsable del SGC Aprobé Yosneslgiaaede

Investigacion investigacion




DEDICATORIA

Dedico este trabajo principalmente a Dios, por darme
la oportunidad de vivir y por estar conmigo en cada
paso que doy, por fortalecer e iluminar mi mente y por
haber puesto en mi camino a aquellas personas que han
sido mi soporte y compafiia durante todo el periodo de
estudio.

Mi madre Segunda Rosas, por darme la vida, quererme
mucho, creer en mi y porque siempre me apoyaste.
Mama gracias, todo esto te lo debo a ti.

Mis hermanos, Nelson, JesUs, por estar conmigo y
apoyarme siempre, los quiero mucho.

Mi hija, Lucciana Cammille, para que veas en mi un
ejemplo a sequir.

Todos aquellos familiares y amigos que no recordé al

momento de escribir esto. Ustedes saben quiénes son.



AGRADECIMIENTO

Gracias a todas aquellas personas que de una u otra
forma me ayudaron a crecer como persona y como
profesional. Agradezco también de manera especial a
mi asesor de tesis quien con sus conocimientos y
apoyo supieron guiar el desarrollo de la presente tesis

desde el inicio hasta su culminacion.



DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD.

Yo, JAIME FRANCISCO LLALLIHUAMAN ROSAS con DNI N° 10625244, a efecto
de cumplir con las disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados y
Titulos de la Universidad César Vallejo, Facultad de INGENIERIA, Escuela Académico
Profesional de Ingenieria Industrial, declaro bajo juramento que toda la documentacion
que acompafio es veraz y auténtica.

Ast mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e informacién que se
presentan en la presente tesis son auténticos y veraces. En tal sentido asumo la
responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad, ocultamiento u omisién tanto
de los documentos como de informacién aportada por lo cual me someto a lo dispuesto

en las normas académicas de la Universidad César Val lejo.

Lima, 06 de noviembre del 2018

Jaime Francisco Llallihuaman Rosas
DNI No. 10625244



INDICE

DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD......ccccooeeiiiiieeceiieee e iError! Marcador no definido.
PRESENTACION ......oouiiiiiieeiiteee ettt ettt sttt st s sttt snens Xi
RESUMEN ..ottt sttt et st e e s e se et e e se e besa et et et et e neeneeseebesre st e e e e enes Xii
N S I 2 7 A O RSP Xiii
I. INTRODUGCCION ...ttt ettt iError! Marcador no definido.
1.1. Descripcion de 1a EMPresa........ccoeoieirennenisensesee s iError! Marcador no definido.
1.1 2 Localidad......ccooceiiiiiiiceic e iError! Marcador no definido.
LL2VISION .ttt ettt e sre s iError! Marcador no definido.
LL3IMISION (.ot iError! Marcador no definido.
1.1.4 Objetivos EStratégiCos: .......ccccvvvvvereiiiiie e se e iError! Marcador no definido.
1.1.5 Objetivo de producCion ..........ccoceveveiiieienieeneseseese e iError! Marcador no definido.
1.2.6 OrganigramaL. .......cceoveerirereseriesreeeeeese e iError! Marcador no definido.
L1.7 Matriz FODA ..ot iError! Marcador no definido.
1.2 Realidad Problematica .........ccccceviiieviiicie e iError! Marcador no definido.
1.2.1 Diagrama de Causa Efecto (Espina de Pescado)............. iError! Marcador no definido.
1.2.2 Diagrama de Paret ..........ccoceeervenierieiesinise e iError! Marcador no definido.
1.3 Trabajos Previos.......cccccveiiiieieiiiie et iError! Marcador no definido.
1.3.1 Trabajos Internacionales ...........cccccvvvvvieieiicic s iError! Marcador no definido.
1.3.2 Trabajos Nacionales ...........cccccvvveieieiiie i iError! Marcador no definido.
1.4. Teorias Relacionadas al TEMA ........cccocveveiiiiiec i iError! Marcador no definido.
1.4.1 Variable Independiente: Ingenieria de Métodos.............. iError! Marcador no definido.
1.4.2 Variable Dependiente: ........c.ccccovveviiiiiiiieieecc e iError! Marcador no definido.
1.5 Formulacion del Problema .........cccccovvieeiciicicce e iError! Marcador no definido.
1.5.1 Problema General........cccccooeeeiiviee e iError! Marcador no definido.
1.5.2. Problemas ESPeCifiCOS.........coourrirneniniiei e iError! Marcador no definido.
1.6. Justificacion del EStUdio ........c.ccoveveviieeieiececce e iError! Marcador no definido.
1.6.1 Justificacion MetodolOgica ..........cccevveervieienniererenas iError! Marcador no definido.
1.6.2 Justificacion PractiCa........cc.cecevererierieienesesesesese e iError! Marcador no definido.
1.7 HIPOLESIS. ..ot iError! Marcador no definido.
1.7.1. HipOtesis ESPECIfiCas........ccouirrernerninei s iError! Marcador no definido.
1.8 ODJELIVOS. ...ttt iError! Marcador no definido.
1.8.1 Objetivos ESPECIfiCOS. ......covvrerereieieieceese e iError! Marcador no definido.

Vi



1. METODO ..ottt ettt ettt iError! Marcador no definido.

2.1. Disefio de la INVEStIgaCion ..........cccocervirrineincseeseeeeen iError! Marcador no definido.
2.2. Variables, OperacionalizaCion. ..........ccccocevvviiiiivieenie s, iError! Marcador no definido.

2.2.1 Variable Independiente: Ingenieria de Métodos.............. iError! Marcador no definido.

2.2.2 Variable Dependiente: Productividad .............c.ccccervennne. iError! Marcador no definido.
2.3 Matriz de OperacionalizacCion .............ccoceovvveireiiicinenseen, iError! Marcador no definido.
2.4. PODIACIiON Y MUESEIA. ....c.coviiiiiiieeee e iError! Marcador no definido.
2.5. Técnicas E Instrumentos De Recoleccién De Datos, Validez Y Confiabilidad................ iError!

Marcador no definido.

2.6. Métodos de Analisis de DatoS..........ccceeeeeirecie e, iError! Marcador no definido.
2.7. ASPECLOS ELICOS ......vvveieeerieicee s iError! Marcador no definido.
L. RESULTADOS.......o ottt iError! Marcador no definido.
3.1.Analisis del INStTUMENTO........c.cciiieiieirece e iError! Marcador no definido.
3.2.ANAlISIS dESCIIPLIVO.....cvetiiiiiieie e iError! Marcador no definido.
3.2.1.Anadlisis descriptivo variable independiente.................... iError! Marcador no definido.
3.2.2.Anélisis descriptivo variable dependiente...................... iError! Marcador no definido.
3.3.Prueba de Normalidad de las variables ..........cccccocevviiiiiieenenn, iError! Marcador no definido.
3.3.1.Prueba de Normalidad Variable Independiente............... iError! Marcador no definido.
3.3.2.Prueba de Normalidad Variable Dependiente.................. iError! Marcador no definido.
3.4.Prueba de hipdtesis.........ccccvveiiiiiiiiicccc e iError! Marcador no definido.
3.4.1.HIpOtesis GeNeral ..........cccuovireiieiinieieesesese s iError! Marcador no definido.
3.4.2.Hipétesis Especifica N°L.........ccccceveviiviiviiievcce e iError! Marcador no definido.
3.4.3. Hipdtesis Especifica N°2........ccovvvviveciciiieeei, iError! Marcador no definido.
IV. DISCUSION ..ottt ettt iError! Marcador no definido.
V. CONCLUSIONES ...ttt iError! Marcador no definido.
VI. RECOMENDACIONES........oo it iError! Marcador no definido.
VII. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ......ocovoeeeieceeeeeren, iError! Marcador no definido.
VIHEL ANEXOS ...ttt iError! Marcador no definido.

vii



INDICE DE FIGURA
Figura 1 Organigrama de la empresa metal mecénica........ iError! Marcador no definido.
Figura 2 FODA de la empresa metal mecanica. ................. iError! Marcador no definido.

Figura 3 Diagrama de Ishikawa en el area de Reparaciones en una empresa

Metal MECANICA. .....ccvveieeeiriecie ettt iError! Marcador no definido.
Figura 4 diagrama de pareto .........ccoceveveneneneninienieeenns iError! Marcador no definido.
Figura 5 Etapas del estudio del trabajo..........c.ccccvevvvennnne. iError! Marcador no definido.
Figura 6 Simbolos de DOP.........ccccccevveveieieece e iError! Marcador no definido.
Figura 7 SImbolos de DAP ..., iError! Marcador no definido.
Figura 8 Instrumento: Cuestionario para evaluar la ingenieria de métodos. .............. iError!

Marcador no definido.

Figura 9 Instrumento: Cuestionario para evaluar la productividad.jError! Marcador no
definido.

Figura 10 Diagrama de operaciones de procesos de la empresa metal mecéanica actual.
............................................................................................. iError! Marcador no definido.
Figura 11 Diagrama de analisis de proceso actual. ............ iError! Marcador no definido.
Figura 12 diagrama de recorrido actual de la empresa metal mecanica.jError! Marcador
no definido.

Figura 13 Grafica de la reparacion de monoblock. ............ iError! Marcador no definido.
Figura 14 Representacion de la confiabilidad y la validez, fuente: Herndndez —Sampieri,
Metodologia de la investigacion pag 204. .........c.cccceeenene. iError! Marcador no definido.
Figura 15 Histograma variable independiente ingenieria de metodos.jError! Marcador no
definido.

Figura 16 Histograma variable dependiente Productividad jError! Marcador no definido.
Figura 17 Campana de gauss. ........ccceevveereeiiveeseesiieesieeannes iError! Marcador no definido.
Figura 18 Baremo de la correlacion. ..........cccocvvvvinnnnnnn. iError! Marcador no definido.
Figura 19 Se observa la tendencia positiva ascendente entre el método de ingenieria y la
Productividad. ..........ccooviiiiiiniiiiiee e iError! Marcador no definido.
Figura 20 Grafica de dispersion simple Ingenieria de método y eficiencia. .............. iError!
Marcador no definido.

Figura 21 Grafica de dispersion simple Ingenieria de método y eficacia. ................. iError!
Marcador no definido.

Figura 22 Matriz de CONSIStENCIA. .......cevvvrveriieieiieiieee iError! Marcador no definido.

viii



Figura 23 Matriz operacional. ..........ccccooeiininiiniininnieenn, iError! Marcador no definido.
Figura 24 Constancia de la empresa. ..........c.ccocevvnvinnnennn. iError! Marcador no definido.
Figura 25 Matriz de validacion del instrumento de obtencion de datos del experto 1.
............................................................................................. iError! Marcador no definido.
Figura 26 Matriz de validacion del instrumento de obtencién de datos del experto 2.
............................................................................................. iError! Marcador no definido.
Figura 27 Matriz de validacion del instrumento de obtencion de datos del experto 3.

............................................................................................. iError! Marcador no definido.

Figura 28 Coste de reparacion. ..........c.ccoeevrereeneriennennen, iError! Marcador no definido.
Figura 29 Coste de mano de obra directa. ..........cc.ceevennee. iError! Marcador no definido.
Figura 30 DAP PropuestO........ccccveeeieerieciesieeie e iError! Marcador no definido.
Figura 31 Coste directo de reparacion...........cccccceeeevvvenenne. iError! Marcador no definido.
Figura 32 Coste de fabricacion fraccionado. ...................... iError! Marcador no definido.

Figura 33 Diagrama Gantt. Del proceso de reparacion del monoblock.jError! Marcador
no definido.

Figura 34 Cuadro comparativo de la influencia.................. iError! Marcador no definido.
Figura 35 Encuesta realizada para el desarrollo de la herramienta SPPS. ................. iError!

Marcador no definido.



INDICE DE TABLA

Tabla 1 Lista de ocurrencias del problema.......................... iError! Marcador no definido.

Tabla 2 Cantidad porcentual de ocurrencia del problema. .. jError! Marcador no definido.

Tabla 3 Matriz de operacionalizacion ...........ccccccceceeeinnnne, iError! Marcador no definido.
Tabla 4 Rangos y magnitudes. .........ccccovvvevverienenieeniesiniens iError! Marcador no definido.
Tabla 5 Fiabilidad de las variables ...........cccccoevvviiiieeinnnnnne, iError! Marcador no definido.
Tabla 6 Valores individuales por pregunta..............c.coe.... iError! Marcador no definido.
Tabla 7 Fiabilidad de la ingenieria de métodos.................... iError! Marcador no definido.
Tabla 8 Fiabilidad de la productividad.............cc.cooovnvennnne iError! Marcador no definido.
Tabla 9 Prueba binomial.........ccc.coooviiiiiici e, iError! Marcador no definido.
Tabla 10 Acuerdo para el indice de Kappa...........ccccceevenenn iError! Marcador no definido.

Tabla 11 Estadistico descriptivo de la ingenieria de métodos.jError! Marcador no
definido.

Tabla 12 Estadistico descriptivo de la productividad.......... iError! Marcador no definido.
Tabla 13 Pruebas de normalidad shapiro wilk variable Ingenieria de Métodos.......... iError!
Marcador no definido.

Tabla 14 Pruebas de normalidad Shapiro Wilk Variable ProductividadjError! Marcador

no definido.

Tabla 15 Correlacion de Pearson...........cccceeeveveeiveeecneeene, iError! Marcador no definido.
Tabla 16 Analisis de regresion lineal. ...........ccocooveriinnnn, iError! Marcador no definido.
Tabla 17 Pruebas de normalidad .............ccoceeeeveeecveeecnnennne, iError! Marcador no definido.
Tabla 18 Correlacion de Pearson. ...........ccceeveeevveevciieecveeenne, iError! Marcador no definido.
Tabla 19 Analisis de regresion lineal. ..............cccoeveveiiennnnn iError! Marcador no definido.
Tabla 20 Pruebas de normalidad. ..............cccoeovveviiiiiinnenne, iError! Marcador no definido.
Tabla 21 CorrelaCiones. ........cocvveeeeeeiciie e, iError! Marcador no definido.
Tabla 22 Resumen del modelo. .........ccoeeevvveiicieccciiecci, iError! Marcador no definido.



PRESENTACION

Sefiores Miembros del Jurado Calificador:

Cumpliendo con las disposiciones vigentes emanadas por el Reglamento de Grados y Titulo
de la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, Escuela Académico Profesional
de Ingenieria Industrial, someto avuestro criterio profesional la evaluacién del presente
trabajo de investigacion titulado: “INFLUENCIA DE LA INGENIERIA DE METODOS
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE REPARACIONES EN UNA
EMPRESA DE METAL MECANICA, LIMA 2018”.

El presente trabajo de estudio tiene como objetivo mejorar la gestion de produccion para
mejorar la productividad en el area de reparaciones en una empresa metal mecénica, Lima
2018. Se presentan en:

CAPITULO I: INTRODUCCION, la aproximacion tematica, antecedentes, marco tedrico,
formulacién del problema, justificacion del estudio y los objetivos del trabajo de
investigacion.

CAPITULO II: METODO, disefio de la investigacion, variables, Operacionalizacion de
variables, metodologia, tipos de estudio, disefio poblacion, muestra, técnicas e instrumento
de recoleccion de datos, métodos de analisis de datos y aspectos éticos.

CAPITULO 1lIl:  DESCRIPCION DE RESULTADOS, resultados debidamente
contrastados, las hipétesis, cada variable paso a ser evaluada.

CAPITULO IV: Las discusiones, los resultados comparados con los antecedentes.
CAPITULO V: Las conclusiones, cada objetivo se concluyd, de acuerdo a los resultados.
CAPITULO VI: Cada conclusion origina una recomendacion, de tal manera que limita otra
investigacion y se convierte en material de consulta.

REFERENCIAS: Bibliografia y descriptores tematicos.

ANEXOQOS: El desarrollo de la propuesta del presente estudio de investigacion.

Con la conviccion gue se le otorga a este trabajo el valor justo y mostrando apertura a sus
observaciones, agradezco por anticipado las sugerencias y apreciaciones que brinden a la

presente investigacion.
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RESUMEN

La presente investigacion ha sido elaborada para optar el titulo de Ingeniero Industrial,
orientado en la linea de investigacion sobre la productividad en una empresa metal mecanica,
llegando a realizar un estudio de la situacion actual de la empresa, en la que se evidencia
excesos de distancias al recorrer ya sea por materiales, herramientas y montacargas con los
que se traslada los equipos a reparar, definir tiempos estandar y control de calidad en etapas
de proceso.

Por lo tanto, el objetivo de acuerdo a la situacion actual es mejorar la gestion de produccion
para incrementar la productividad en el area de reparaciones en una empresa metal mecénica.
Sabiendo que la poblacion es la empresa que incluye la infraestructura y todos los elementos
de reparacion de monoblock (operarios maquinarias y materiales).

El desarrollo de este informe va de acuerdo a los planteamientos tedricos expuestos aqui, de
manera que muestra claramente como se complementa la teoria con la practica. Cabe
mencionar que este informe se centra fundamentalmente en la operacion de reparacion, la
cual para su procedimiento se llevo acabo la utilizacion de técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos, con la finalidad de obtener la informacién relevante para su buen
manejo y solucion al problema que se ocasiona por la mala operacion de produccion, y
utilizando métodos que después de ser aplicados, los resultados son evidenciados logrando

un mayor aprovechamiento de la productividad siendo beneficioso para la empresa.

Como el coeficiente de Pearson es 0.896, de acuerdo con el baremo de la correlacion de
Pearson, existe una correlacion positiva considerable entre las variables ingenieria de
métodos y productividad.

La prueba de regresion lineal r2=0.802 lineal, la variable independiente explica o es la causa
80.2% a la dependiente.
Como resultado de este informe, el lector obtendra una visién general de toda la operacion

de produccion, y la empresa obtendra una mejora que le permita reducir sus costos.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT
The present investigation has been elaborated to choose the title of Industrial Engineer,
oriented in the line of investigation on the productivity in a mechanical metal company,
arriving to realize a study of the current situation of the company, in which it is evident
excesses of distances when traveling through materials, tools and forklifts with which the
equipment is moved to repair, defining standard times and quality control in process stages.
Therefore, the objective according to the current situation is to improve the production
management to increase the productivity in the area of repairs in a mechanical metal
company.
Knowing that the population is the company that includes the infrastructure and all the
monoblock repair elements (machinery and material operators).
The development of this report is in accordance with the theoretical approaches presented
here, so that it clearly shows how the theory complements the practice. It is worth mentioning
that this report focuses mainly on the repair operation, which for its procedure was carried
out the use of data collection techniques and instruments, in order to obtain the relevant
information for its proper management and solution to the problem that it is caused by the
bad production operation, and using methods that after being applied, the results are
evidenced achieving a greater use of the productivity being beneficial for the company.
Since the Pearson coefficient is 0.896, according to the Pearson correlation scale, there is a
considerable positive correlation between the method engineering and productivity

variables.

The linear regression test r2 = 0.802 linear, the independent variable explains or is the cause
80.2% dependent.

As a result of this report, the reader will obtain an overview of the entire production

operation, and the company will obtain an improvement that allows it to reduce its costs.

Key words: Method engineering, productivity, efficiency, effectiveness.

Xiii



UNIVERSIDAD il
CESAR VALLEJO DE TESIS

— UCV . . Cédigo : F06-PP-PR-02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD | version : 09

Pagina : 1del

Yo, Héctor Antonio Gil Sandoval docente de la Facultad Ingenieria y Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial del Programa de Formacién para adultos de la
Universidad César Vallejo sede Callao, revisor () de la tesis titulada

“Influencia de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad en el drea
de reparaciones en una empresa metal mecdnica, Lima 2018", del (de la)
estudiante Jaime Francisco Llallihuaman Rosas constato que la investigacion
tiene un indice de similitud de 27% verificable en el reporte de originalidad del
programa Turnitin.

El/la suscrito (a) analizé dicho reporte y concluyd que cada una de las
coincidencias detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender Ia tesis
cumple con todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la
Universidad César Vallejo.

Callao, 21 de diciembre de 2018

................................................................................

Firma
Msc. Ing. Héctor Antonio Gil Sandoval
DNI: 03684198

Elaboré

Direccién de

: 7 Revisd Responsable del SGC Aprobd
Investigacion

investigacion

Vicerrectorado de

14



ﬂ! : S

& https/fevtumitingom/app/carta/es/fu= 106138485

SHURINNG = %

< dded~ > @

Resumen de coincidencias

27 %

i feedback studio jaime francisco llallihuaman rosas tesisfinal .

|| -

{
Raad
ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO 1’E’E Sa st vierdo fusniee sstindar ‘
,T r { Ver fuentes en inglés (Bata) }
FACULTAD DE INGENTER{A -
Coincidencias !
FSCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA 1 wenpupedipe 4% 5

INDUSTRIAL
docplayeres 3% 5
“Influencia de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad Fuense s totermet
en el area de reparaciones en una empresa de metal mecanica,

Lima - 2018 Entregado a Universida 295

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:

2
3
i Dt 2% »
5
6

INGENIERO INDUSTRIAL
AUTOR: repositorio W edu ec 2% >
JAIMT FRANCISCO, LEALLIIL AMAN ROSAS >
ASESOR: i uk 2% >
3 Q e @

Paging 1 de 87 Rumero de palabras: 17818 Text-only Report Turnitin Classic

X mriioei



U CV AUTORIZACION DE PUBLICACION DE

TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL Version @ 09
UNIVERSIDAD ucv Fecha : 23-11-2018
CESAR VALLEJO Pagina : ldel

=

Cédigo : F08-PP-PR-02.02

Yo LLALLIHUAMAN ROSAS, JAIME FRANCISCO, identificado con DNI' N° 10425244,
egresado de la Escuela Profesional de INGENIERIA INDUSIRIAL de la Universidad
César Vallejo, autorizo { ) , No autorizo (X) la divulgaciéon y comunicacién publica
de mi frabajo de investigacion titulado "INFLUENCIA DE LA INGENIERIA DE
METODOS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
REPARACIONES EN UNA EMPRESA DE METAL MECANICA, LIMA 2018"; en el
Repositorio Institucional de la UCV {http://repositorio.ucv.edu.pe/), segin lo
estipulado en el Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art.
33

Fundamentacién en caso de no autorizacién:

INFORMACION DE COSTOS Y TIEMPOS DE REPARACION EN EQUIPOS EN LA
EMPRESA METAL MECANICA.

e
(_/ FIRMA
DNI: 10625244
FECHA: 23 de noviembre del 2018
Elabord Direc?ién .ofe Revisd Responsable del SGC Aprobo Vk:.errec.i oroc.io de
Investigacién investigacién

16



UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE
INVESTIGACION DE

La Facultad de Ingenieria.

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Jaime Francisco Llallihuaman Rosas.

INFORME TITULADO:

“Influencia de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad en el drea de
reparaciones en una empresa de metal mecanica, lima 2018”

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Ingeniero Industrial

SUSTENTADO EN FECHA: 19/12/2018.

NOTA O MENCION: 16 Dieciséis.

ﬁ‘:,(‘ju LAO.

Mg. Daniel Luiggi Ortega Zavala =~

17





