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Resumen

Esta investigacion puso de manifiesto la importancia de aplicar nuevos métodos de
trabajo en la curtiembre Industrias Herpami EIRL. El objetivo principal era
incrementar la productividad, con el soporte de las herramientas de la ingenieria de
estudio de métodos. La investigacion tuvo un método aplicado y preexperimental,
fue de naturaleza cuantitativa. La poblacion estaba formada por los registros de las
estadisticas de productividad de los periodos de enero a mayo del 2022. Se
utilizaron diferentes técnicas para la recoleccion de informacién, a través de
observacion, analisis de informacién documentada. Se puedo demostrar un
incremento de la productividad de la materia prima, como resultado de la aplicacion
de un nuevo método de trabajo en la recepcién y habilitado de materia prima. La
productividad de la materia prima tuvo un incremento de 27.86%. Asi mismo el
indice combinado aumento6 en un 28.32%. Para la prueba de hipotesis se realizé la
prueba de shapiro Wilk el resultado de la significancia fue de 0.421 que es mayor
que 0.05 y se demuestra la existencia de una distribucion normal en la
productividad, luego ejecutd la prueba T-Students el resultado fue 0.000 que es
menor 0.05 por lo tanto se rechaza la hipétesis nula y acepta que el estudio de

métodos incrementa la productividad en la curtiembre Industrias Herpami EIRL.

Palabras clave: La productividad, la mejora de la técnica y planes de estudio del

tiempo.
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Abstract

This research highlighted the importance of applying new working methods at the
Herpami EIRL Industries tannery. The main objective was to increase productivity,
with the help of the tools of industrial engineering. The research had an applied and
pre-experimental method, it was quantitative in nature. The population was formed
by the records of the productivity statistics of the months of January, February, April
and May 2022. They were used as data collection techniques through observation,
analysis of documented information. An increase in the productivity of the raw
material can be demonstrated, as a result of the application of a new working
method in the reception and enablement of raw material. Raw material productivity
increased by 27.86% and the combined index increased by 28.32%. For the
hypothesis test the Shapiro Wilk test was performed the result of the significance
was 0.421 which is greater than 0.05 and the existence of a normal distribution in
productivity is demonstrated, then the T-Students test was executed the result was
0.000 which is less than 0.05 therefore the null hypothesis is rejected and accepts
that the study of methods increases productivity in the Tannery Industrias Herpami
EIRL

Key words: Productivity, technique improvement and time study plans.
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INTRODUCCION

La globalizacién ha llevado a varios paises a firmar acuerdos de comercios
gue les permitan exportar y promocionar eficazmente sus productos. En este
entorno competitivo a nivel mundial, las empresas internacionales tienen la
urgente necesidad de poner en funcionamiento politicas que les ayuden a
afrontar los diversos retos que se muestran y les permitan ser mas rentables
y productivos al mismo tiempo que reducen sus costos, ya que esto los

posiciona en el mercado y los diferencian con la competencia.

América del Sur fue uno de los primeros destinos de las exportaciones de este
rubro, con el 57,5% del total. Le sigui6 América del Norte, con el 24,2% del
total, y América Central, con el 8,8% del total, que fue la regién mas dinamica,
con un crecimiento del 127,4% respecto al afio 2020. Por otro lado, las ventas
a Asia experimentaron un descenso del 21,9%. Si se desglosa por paises, los
tres principales contribuyentes fueron Chile (7,6 millones de dolares), Estados
Unidos (3,8 millones) y Bolivia (1,8 millones). Panama tuvo la mayor tasa de
crecimiento (192,1 %) entre los mercados con compras de mas de un millén
de ddlares, seguido de Chile (70,2 %) y Bolivia (36,6 %). (CIEN-ADEX, 2022)

El valor global de las importaciones en 2021 fue de $ 474,5 millones, lo que
permiti6 un aumento del 35,4 % al importe importado en 2020, pero un
descenso del 4 % respecto al importe importado en 2019. Asia fue el lugar
mas importante como proveedor de calzado y sus componentes, aportando
$420,9 millones al total general (88,7% del total). América del Sur ocupo el
segundo lugar (10,1 % del total). EI 2020 el Pert ocupo el puesto 79 entre los
proveedores mundiales de calzado y sus componentes, ubicandose en el

décimo lugar entre los paises latinoamericanos. (CIEN-ADEX, 2022)

Prado (2022). Segun el estudio que dio a conocer, la produccion industrial
manufacturera en el Peri aumentd durante el 2021 en 17,9 % respecto al
2020 y en 3 % respecto al 2019, respectivamente. Este resultado fue liderado
por una "sustancial expansion" del subsector no primario, que representd el

24,2 % del total, y su desempefio se ve afectado por el incremento en los



productos de consumo (17,3%) y bienes intermedios (30,7%). "El solido
desemperio del sector manufacturero en el 2021 se atribuy0 a la recuperacion
de las exportaciones industriales y de la demanda interna”, lo que influy6é en
el desempefio favorable de todos los productos manufacturados no primarios

debido al aumento de la produccién. (Ministerio de la Produccién, 2022)

La curtiembre Industrias Herpami EIRL, fue creada y fundada el 28/11/2008,
especializada en adobo y curtido de cueros; asi como tefiido y adobo de

pieles.

se encuentra ubicado en el Jr. 22 de febrero nro. 437- La Libertad Trujillo -
Distrito de Florencia de Mora. La curtiembre se encuentra con problemas en
todo el proceso cuando la materia prima ingresa a la curtiembre porque no
tiene una forma aceptable de guardarla, y como resultado, sélo hay una cierta
cantidad de espacio disponible en el almacén. Con respecto a su produccion
se puede ver que, en lugar de trabajo, existen bultos que obstaculizan el pase
de los empleados, generando dificultad con el transporte de los productos
terminados y/o materia prima. Tal es asi que la relacion que existe entre
Hombre- Maquina conlleva a tiempos con retraso, perjudicando en el
cumplimiento de entrega de los pedidos de productos a los clientes.

También se observé que la iluminacion en el area de trabajo es deficiente ya
que las instalaciones eléctricas son deficientes. La finalidad de esta
investigacion tiene como finalidad implementar un estudio de método para
aumentar la productividad en la compafiia, es por eso que se sugiere una
técnica para incrementar la productividad de la curtiembre, debido a que se
puede observar los retrasos que existen durante el proceso. Este estudio se
sugirio con el fin de establecer controles y procedimientos que la organizacién

puede poner en accién para mejorar su eficiencia y lograr mas rentabilidad.

Para el presente trabajo de investigacion, planteamos la siguiente pregunta
general ¢De qué manera se puede incrementar la productividad en el area de
produccion de la curtiembre Industrias Herpami EIRL, a través de una

propuesta de estudio de métodos?



Presenta una justificacion tedrica ya que se sugiere que, en la zona destinada
para la produccidn se debe efectuar un progreso fundamentado en el estudio
de métodos. Esto se debe a que se reconoce que el mal desempefio de los
operarios impacta en la productividad de la empresa, lo que a su vez afecta la
rentabilidad de la organizacion. También por razones metodoldgicas, ya que
utilizaremos datos cientificos y bibliograficos para seguir con los lineamientos
de la universidad Cesar Vallejo y de la escuela de ingenieria industrial,
ademas beneficiard como antecedente a futuras investigaciones. De la misma
manera, esta investigacion tiene una base practica, con la aplicacion de la
presente investigacion se busca obtener un beneficio para la empresa
incrementando la productividad, asi mismo también se beneficiaran otras

empresas orientadas al mismo rubro de negocio.

El objetivo general para la presente investigacion es determinar el estudio de
métodos para incrementar la productividad en el area de produccion en la

curtiembre Industrias Herpami EIRL.

Del mismo modo, para cumplir el objetivo general, los objetivos especificos
fueron los siguientes: realizar un diagndstico actualizado en el area de
produccién de la curtiembre Industrias Herpami EIRL, determinar los
indicadores de productividad inicial; desarrollar la implementacién del estudio
de método; y finalmente determinar los indices de productividad después de

la implementacion.

Como hipétesis se espera que el estudio de métodos incremente la

productividad en la curtiembre Industrias Herpami EIRL.



MARCO TEORICO:

Andrade y otros (2019) dieron a conocer una publicacion académica, para
poder cumplir con su objetivo de estudio usaron las herramientas como el
Diagrama de Ishikawa y DOP. Ademas, usaron un cronometro para cuantificar
la productividad. Fue factible equilibrar la linea de produccién, aumentar la
capacidad y mejorar los procedimientos de trabajo a través de la
estandarizacion de las operaciones mediante la adopciébn de estas

estrategias, incrementandose en un 5,49% los indicadores de productividad.

Cuta y otros (2017) En su investigacion han concluido que, si aplican la
implementacion de la propuesta mejoraria en un 10% la fabricacién de una
chaqueta, es decir de un 25% a 35%, ademas reducen la distancia de
recorrido en un 50% de 37.6 metros a 18.8 metros. Su estudio estuvo
enfocado en optimizacion de tiempos, pero también lograron eliminar 4

demoras con el nuevo método.

Martinez y otros (2018) realizaron un trabajo académico y se orientaron su
estudio para determinar qué técnicas han adoptado las naciones
latinoamericanas para lograr una produccion limpia y productiva. En el ambito
internacional y nacional, se efectué un estudio bibliografico acerca de los
elementos distintivos de los sectores de curtiembre, utilizando un analisis
FODA y herramientas de diagndéstico que permitieron identificar las variables

pertinentes que impactan en el incremento de la produccién.

Tejada y otros (2017) Su investigacion estuvo enfocada en reducir los
movimientos innecesarios que contribuyen a un aumento de actividades, se
puede determinar el tiempo de operacion. Utilizando therblig y General Sewing
Data (GSD), un software informatico que permite simulaciones de
movimientos y tiempos, asi como la evaluacion de técnicas y precios, se utiliza

una metodologia aplicada para determinar los movimientos primarios.

Ruiz y otros (2017) Tuvieron un proyecto de investigacion y para cumplir con
el objetivo del estudio los autores realizaron un analisis de los tiempos

determinados en el proceso a través de la técnica MTM y también con el
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analisis de tiempos MOST lo que les permitié determinar las causas y origen
de las principales fallas con mayor impacto en la productividad. Concluyeron
que el andlisis de tiempo es una de las herramientas adecuadas para
determinar el tiempo en los procesos y de esa forma buscar la optimizacion

de las operaciones.

Palacios (2020) El autor su estudio estuvo enfocado en el estudio de metodos
de una empresa dedicada a la reparacion y mantenimiento de valvulas de
compresoras, determin6 que el indice de paradas era del 6%, el 31% de las
causas era generado ppor fallas en las valvulas debido a un mal procedimiento
de mantenimiento, luego de la implementacion de las mejoras en los
procedimientos de mantenimiento logro disminuir el tiempo estandar en un
21%.

Chacén (2018) el autor en su tesis de investigacion a traves del estudio de
métodos con la ayuda de la herramienta del diagrama de flujo de proceso
evidencioé que habia actividades que eran desarrolladas en un ambiente de
trabajo desordenado debido a la presencia de articulos o materiales ajenos a
la produccién y obstaculizan el libre flujo de las tareas, también identifico que
se realizan inspecciones innecesarias, el diagrama de recorrido le permitié
demostrar que no habia una buena distribucién de la materia prima y producto
terminado a lo largo del proceso. Como resultado el tiempo estandar de
empacado de un fardo de arroz es de 1.605 minutos, la produccién seria de
37.38 fardos/hora.

Adicionalmente, fue factible ubicar antecedentes en el ambito nacional, como:

Su y otros (2018) sostiene en su articulo para mejorar la productividad en una
empresa pesquera a través de la investigacion determinaron que la bajo
rendimiento en la productividad era el método de trabajo, realizaron estudio
de tiempos y el un diagrama de bimanual y les permitié establecer los tiempos
estandares y de los movimientos que debe realizar cada operario, asi mismo
realizaron un balance de lineas para determinar la cantidad de balanzas, para

disminuir los cuellos de botella, el tiempo estandar de corte bajo de 37.78



minutos/panera a 22.60 minutos/panera lo que representa un 40.18%. cabe
mencionar que lograron eliminar al 100% las demoras. La produccion se
incremento de 3,540 a 4,762 paneras/dia siendo el 34.52% mas que antes de
la implementacién de las mejoras, esto da lugar al incremento de la

productividad 0.63 cajas/horas-hombre a 0.72 cajas/horas-hombre.

Lavado y otros (2019) Los autores en su tesis se plantearon como objetivo
impulsar la productividad en la compafiia que se dedica a la fabricacion de
cascos para embarcaciones pesqueras. Para ello, seleccionaron el disefio de
investigacion preexperimental, que divide dos buques de prueba en los
proyectos 1y 2, y una prueba pro con dos buques designados como proyectos
3 y 4. Ademas, se utiliza el método del interrogatorio a los operarios, al
supervisor y al jefe de operaciones del proyecto. Demostraron con su estudio

evidenciaron el incremento en la productividad del 71%.

Angeles y otros (2019) nos dicen en su investigacion que, para aumentar la
produccion, se debe utilizar un disefio cuantitativo previo al ensayo, cuya
muestra esta constituida por el total de tareas del area, con la aplicacion de
las mejoras enfocadas en el estudio de los métodos de trabajo, también realizd
la estandarizacién de tiempos logrando reducir el tiempo estandar de
45,630.16 minutos a 40,481.75 minutos es decir se redujo un 11.28%
(5,148.41 minutos).

Abril (2017) el autor se plante6 el objetivo de analizar y proponer una mejora
para aumentar la productividad, para lograr el objetivo elaboré planos layout,
con el uso de las herramientas DOP DAP permitieron identificar las
deficiencias de forma cuantitativa, asi mismo realiz6 una propuesta de
redisefio de planta mas economica y factible. Concluye como deficiencia
principal era el disefio de planta seguido de falta de maquinaria, mano de obra,
falta de equipos, disponibilidad de espacios, logrando que todas las

alternativas reduzcan distancia y tiempo de recorrido.

Collado y otros (2018) Los autores en su tema de investigacion Estuvieron

enfocados en mejorar la productividad en un taller mecéanico con la aplicacion



de herramientas de la ingenieria para reducir o minimizar los tiempos
improductivos para luego poder aumentar la productividad en la empresa que
tiene como giro de negocio la prestacion de servicios en mantenimiento y
venta de vehiculos, logrando con el objetivo planteado la mejoras de tiempos
se dieron en la atencion de almacén con los repuestos aumento en un 4.89%,
los tiempos improductivos se redujeron de 1.22 a 0.97 horas lo que representa
un 20.49%, la capacidad de atencion de vehiculos por dia aument6 en un 40%
que es de 5 a 7 unidades vehiculares por dia.

Alcécer (2016) El autor en su investigacion realiza una descripcion de todo el
proceso de productivo del cuero desde la materia prima o pieles del ganado
vacuno enfatizando en las actividades de rivera y curtido, asi mismo nos hace
mencion de las falencias en las operaciones debido a las malas practicas y
comportamiento erréneos de los operarios, realiza recomendaciones en las

etapas que tienen relacién directa con el tratamiento y cuidado del cuero.

Castafieda (2018) Con la aplicacion del estudio de metodos consiguid
aumentar de forma significativa la productividad en la actividad de desmontaje
de aros de los camiones de la minera las bambas, logro aumentar la
productividad en un 23.58%.

como antecedentes locales podemos mencionar a:

Carrillo (2018) Con su propuesta de investigacion definio las técnicas que
usaria para recolectar la informacién en campo fue principalmente a través de
la observacion directa, analisis documentario y estudio de tiempos, se pudo
determinar en el area de recepcion y seleccion de materia prima la existencia
de actividades repetitivas lo cual deriva en cuellos de botella, evidenciando la
baja productividad por los grandes desplazamientos innecesarios del personal
y materia prima. Las herramientas usadas fueron el DOP, DAP, diagrama de
recorrido de materia prima y flujo de mano de obra.

Carranza (2017) La investigacion que se propuso y para poder cumplir con su
objetivo de mejorar el proceso post cosecha del banano organico en una

empresa agroexportadora de banano organico, hizo el uso frecuente de
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diagramas que ayudan a estandarizar las tareas y a ejecutar las mejoras del
proceso. Sobre la base de los tiempos recogidos, los resultados se lograron
mediante el uso y la comparacion de muestras relacionadas con el software

estadistico, lo que llevo a los tiempos estandar y el aumento de la produccion.

Ganoza (2018) El autor a través de su investigacion para incrementar la
productividad en el area de empaque en una empresa agroexportadora, utilizo
las diferentes herramientas como diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto,
DOP, DAP y diagrama de recorrido. Mediante el estudio y analisis de tiempos
logro identificar en la empresa el tiempo estandar punto de trabajo en el area
de empaque de palta fresca y pudo identificar que el 80% del problema que
influye en baja productividad era por falta de estandarizacion de métodos de
trabajo, procedimientos desactualizados, y por la falta de incentivos por
rendimiento. Con su propuesta y aplicacion de mejoras logré incrementar
considerablemente la productividad en un 37.5% lo que representa un ahorro
de S/ 0.02 por kg de producto terminado en mano de obra.

Azcarate y otros (2019) Los autores realizaron una investigacion con la
finalidad de incrementar la productividad en una empresa ladrillera e
identificaron que los problemas principales era los procedimientos de trabajo
como el traslado de la materia prima para la fabricacion de ladrillos los
trabajadores lo trasladan en baldes generando fatiga a los trabajadores al
momento de preparar la mezcla y al momento de hacer el corte de ladrillo no
tenia la lucidez requerida para realizar su trabajo, con la implementacién de
los autores de procedimiento de trabajo y cambiar la forma de traslado de
materiales de baldes a carretas lograron mejorar los siguientes indicadores:
Productividad de mano de obra en 17.30%, la productividad de materia prima
en 14.94% vy el indice combinado en 12.98%.

Salazar (2019) asegura que el estudio de métodos, es uno de los
planteamientos mas esenciales descubiertos dentro de los instrumentos del
Estudio del Trabajo. Esta investigacion se basa en un analisis exhaustivo y
una documentacién minuciosa de la presente técnica. Este instrumento

elimina los despilfarros, como cuellos de botella, movimientos superfluos,



tiempos muertos, reprocesos, etc. También es beneficioso imaginar el
enfoque utilizado, ya que éste influye directamente en el procedimiento.

Asi mismo también define que el estudio de los métodos es la evaluacion del
movimiento y del tiempo, para maximizar la produccion. Ademas, realiz6 un
estudio y estandarizacion de tiempos para poder regular el proceso y

conseguir los incrementos de productividad deseados.

Graus y otros (2019) Los autores utilizaron diferentes herramientas para el
analisis de la ingenieria de métodos, posteriormente implemento nuevos
controles de procesos a través de los diagramas de recorrido y con la
definicion de nuevos tiempos estandares logré con el objetivo de incrementar

la productividad de hora hombre en un 33.41%

Duran (2007) en su libro publicado dice que para obtener un estudio de
métodos fiable se debe realizar en tres fases como son: Seleccion de la tarea
que consiste en seleccionar la tarea que sea la menos deseada por los
trabajadores o también las que generen mas retrasos en la produccion,
requiera mayor esfuerzo de los colaboradores o las tareas que generen
desorden y retrasen el flujo normal de las operaciones; como segunda fase es
el registro y andlisis en esta fase se debe tomar todos los registros posibles
de la tarea seleccionada considerando el flujo, tiempos, condiciones actuales
de trabajo y descripcion de actividades y finalmente tenemos la tercera fase
es el desarrollo aqui se debe adoptar un nuevo método de acuerdo a lo
observado y registrado, siempre considerando satisfacer a los colaboradores,
eliminar los movimientos innecesarios y como resultado mejorar la

productividad.

Olivera y otros, (2020) En la investigacion que realizaron para mejorar la
productividad en la fabricacion de pallets de la empresa que seleccionaron
como caso de estudio, concluyen con la ayuda para el analisis y aplicacién de
las herramientas de ingenieria de métodos como diagrama Ishikawa, Pareto,
DOP, DAP y hoja de ruta lograron aumentar la productividad en 1.87, esto se

puede interpretar por cada sol invertido obtienen un beneficio de 0.87 soles y



recomiendan realizar un constante control de los procesos y de los programas

planificados.

Cruelles (2012) en su libro nos hace mencion en cuanto al concepto de la
norma, el analisis de tiempos es un procedimiento de medida de las labores
gue ayudan anotar el tiempo de trabajo y las tareas que existen en las
operaciones de un puesto de trabajo definido, realizadas en condiciones
especificas; el estudio de movimiento es para evaluar la reduccion y/o
eliminacion de ineficientes movimientos o la aceleracion de movimientos

efectivos. Es una investigacion sistematica de la actividad.

Heizer y otros (2007), Los autores definen que la productividad se puede
dividir en mano de obra y materiales. La productividad laboral se mide por la
produccién por hora, mientras que la productividad material se mide por la
produccién por unidad de material. La productividad total es el resultado de la
relacion que existe entre la produccion y todas las piezas utilizadas, es decir,
la productividad total se calcula como la ganancia por cada sol gastado en
mano de obra y materias primas (Béria & Garcia, 2006). Productividad de

mano de obra= Produccion / N° de trabajadores

Meza y otros (2020) Las autoras investigaron con la finalidad de aplicar la
ingenieria de métodos para aumentar la productividad en una curtiembre, de
acuerdo a las observaciones realizadas y posterior analisis lograron aumentar
la productividad de mano de obra de 74.35 a 86.38 kilogramos por hora
hombre y el rendimiento de la materia prima inicialmente era de 0.34 a 0.35
kilogramo de cuero. Con el uso de las diferentes herramientas de ingenieria
logré reducir los tiempos improductivos, también redujo los movimientos

innecesarios.
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

3.1.1.

3.1.2.

Tipo de investigacion

El tipo de investigacion de acuerdo al enfoque es cuantitativo de tipo
aplicado, para implementar las propuestas para incrementar la
productividad se usaran los datos numéricos con la ayuda de técnicas
estadisticas. Hernandez y otros (2014) define que el enfoque
cuantitativo de la investigacion para comprobacion de la hipétesis se
hace uso de uso de la estadistica.

Disefio de investigacion

Los autores Silva y otros (2016) que en su investigacion definen que el
disefio experimental porque para manejar la Variable independiente a
través de la ingenieria de métodos se evalia el efecto en la
productividad de la empresa.

En cuanto al disefio fue pre-experimental se realizard un pre y pos
prueba para poder medir o evaluar comparativamente la variable
dependiente mediante el impulso que es la variable independiente que
viene a ser en la investigacion el estudio de métodos y tiene como
grupo de control al sistema de produccién de la empresa. (Manterola,
y otros, 2015) Su representacion es G: O1 x O2. Asi mismo los autores
(Andrade, y otros, 2019) afirman que el concepto pre-experimental
analiza a un grupo y realiza mediciones antes y también después de
haber aplicado la variable independiente, de acuerdo a lo mencionado
por los autores en el presente estudio tiene como finalidad determinar
el impacto positivo de la nueva propuesta de metodo de trabajo en el

proceso productivo de la curtiembre.

G: 01X 02

G o1 X 02

»
»

Pre-prueba Estimulo Post-prueba
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G: Area de produccion de la empresa Industrial Herpami EIRL
O1: Productividad (pre-prueba)
X : Estimulo: Ingenieria de métodos

02: Productividad (pos-prueba)
3.2 Variables y operacionalizacién
Variable independiente (X): Estudio de métodos

Definicion conceptual: El estudio de métodos implica la aplicacion de
técnicas mas sencillas, como los estudios de tiempo y movimiento basados
en diagnadsticos, para contribuir con el aumento o mejora de la productividad

de cualquier sistema de produccion. (Duran, 2017)

Definicion operacional: La mejora de métodos se medird por medio del

estudio de tiempos y el estudio de movimientos (Duran, 2017).

Indicadores: Los indicadores que se utilizaron para la variable independiente,
el indicador de tiempo promedio es el tiempo total dividido entre el tiempo
observado, el indicador de tiempo normal es el tiempo promedio dividido entre
el factor de calificacion, el indicador de tiempo estandar es el tiempo normal

mas uno multiplicado por el porcentaje de suplemento
Escala de medicion: Fue de razén
Variable dependiente (Y): Productividad

Definicion conceptual: Se define como la relacion entre los productos finales
o terminados y los materiales o recursos utilizados en la obtencion de los

mismos (Prokopenko, 1989)

Definicion operacional: Heizer y Render (2007) menciona sobre la
productividad que puede ser parcial asi también como mano de obra y materia

prima
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3.3

Indicadores: se utilizaron dos indicadores primero para la productividad de
mano de obra se divide los kilogramos de cuero obtenido (producto final) entre
el nimero de trabajadores y para productividad de materia prima se divide
kilogramos de cuero obtenido (producto final) entre los kilogramos de piel

utilizados (materia prima).
Escala de mediciéon: Fue de razon
Poblacidon, muestra, muestreo, unidad de analisis.

3.3.1. Poblacién:

Toledo (2016) el autor en su articulo nos dice que la poblacién para una
investigacion debe estar compuesta por elementos que pueden ser
personas, datos, objetos, organismos, documentacion) que participen 'y
sean parte y fueron definidos y delimitado al momento de analizar el
problema. La poblacién debe tener algunas caracteristicas que pueda
ser estudiada, del mismo modo pueda ser medida y a la ves
cuantificada. Asi mismo hace énfasis en que la poblacion debe ser
delimitado de forma clara y precisa de acuerdo a las caracteristicas de
contenido, espacio, lugar y tiempo.

Para nuestra investigacion de la empresa Industrias Herpami EIRL, la
poblacion es los datos de la productividad correspondiente a los meses

de enero a mayo del 2022.

Criterios de inclusion: Los registros de productividad de los meses de

enero y febrero, abril y mayo del 2022.

Criterios de exclusion: Se excluyeron todos los registros ajenos al area
de produccién y los registros de productividad desde enero 2022 hacia

atras.

3.3.2. Muestra:
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Toledo (2016) define que la muestra es una parte de la poblacion o
también se le puede denominar subgrupo de la poblacion, la muestra
es la porcion o parte de una poblacion que refleja las mismas
caracteristicas de la poblacion, recomienda para tener una buena
muestra previamente se debe delimitar las caracteristicas de la

poblacion.

3.3.3. Muestreo.
Toledo (2016) para el autor muestreo es la forma de elegir algunas
unidades de estudio entre la poblacion definida y delimitada en la
investigacion. Para el caso de nuestro estudio el muestreo seran los

lotes de produccion de los meses enero, febrero, abril y mayo del 2022.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Hernandez y otros (2014) en su publicacion nos dicen que se realiza a través
de implementar un plan detallado de procedimientos y herramientas que
permita la correcta recoleccion de la informacion para cumplir con el propdsito
en especifico. Para Cuauro (2014) recibir los datos son medios por los cuales
el investigador puede obtener informacion relevante sobre su tema. Por lo
tanto, en esta encuesta se utilizan los siguientes métodos: En el diagndstico
empresarial se utiliza la observacién directa para determinar el inicio del
problema, la cantidad de operaciones, la tasa de movimientos, movimientos
no productivos y la tasa de variacion de movimientos. Al registrar las horas,
se determiné la duraciéon media de las actividades, y los tiempos se utilizaron
para obtener las duraciones media, normal y estandar. La informacion sobre
la productividad de la empresa se analizé mediante el enfoque de analisis

documental y de datos.

Tamayo y otros (2018) Las investigadoras sugieren seguir los siguientes
criterios para obtener buena informacion o recopilar datos: la naturaleza de la
poblacion de estudio, la facilidad de acceso a los encuestados y el tamafio o
alcance de la poblacion. Ademéas del modelo, los recursos disponibles, la
disponibilidad de datos, el tipo y naturaleza de la fuente de datos. Asimismo,
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define técnicas clave de recoleccion de datos como son la encuesta, la
entrevista, el analisis, la observacion no experimental y la observacion

experimental.

Becerra (2012) define los instrumentos son unidades para guardar o
almacenar los datos de la muestra en estudio para luego ser analizados y
comparados. Los instrumentos utilizados para el presente estudio son: Para
los datos de diagndstico, la "Guia de entrevista: Jefe de Area de Produccién”
(ANEXO_N°02) y el "Cuestionario Operador - Trabajadores de Planta”
(ANEXO_N°03); para las causas del problema, la "Hoja de Evaluacion:
Diagrama Causa-Efecto” (ANEXO_N°04); y para el numero de procesos, la
"Hoja de Evaluacion: Diagrama de Operaciones de Proceso" (ANEXO_N°05);
para el porcentaje de variacion de movimientos se utilizé la " Formato de la
Hoja de Registro de Tiempos Cronometrados " (ANEXO _N°06); para el
registro de los tiempos promedio, normales y estandar se utilizo el siguiente "
Formato de la Hoja de Registros por ciclos " (ANEXO_N°07); y para la
medicion de los diferentes indices de productividad se utilizé la Lista de
Verificacion de Productividad (ANEXO__N°08).

Validez: La validez del instrumento lo define el grado que un instrumento es
capaz de recolectar informacién o datos certeros y validos. Asi mismo es
importante la revision de los instrumentos de expertos con un nivel de dominio
en la investigacion. (Meraz, y otros, 2017)

Los instrumentos de nuestra investigacion han sido revisados y validados por

tres docentes expertos de la Universidad Cesar Vallejo.

Confiabilidad: La confiabilidad es la aplicacion de una medicién de los
resultados iniciales con los datos finales, lo que permite tener datos
consistentes y estables como resumen es los resultados obtenidos con la

aplicacion de los instrumentos. (Castillo y otros, 2015)
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3.5 Procedimientos

Los procedimientos se realizaron por cada objetivo para poder obtener
resultados de calidad 6ptimo, el primer objetivo especifico, Consiste en
identificar el diagnostico real actualizado especificamente en el area de
produccion de la curtiembre Industrias Herpami EIRL, para lo cual se elaboré
un diagrama de Ishikawa con los datos obtenidos de la entrevista al jefe de
produccién y cuestionario a los trabajadores, el cuestionario se planteé de
acuerdo a lo observado en la primera semana de febrero de martes a viernes
de 09:00 a 15:00 horas en el area de produccién. La entrevista al encargado
de la jefatura de la produccion se realizé el lunes siguiente de la primera
semana de observacién y tuvo una duracién de 45 minutos, en la misma
semana de la entrevista al jefe de produccion se realiz6 la encuesta a los 19
trabajadores con una duracion de 20 minutos por cada trabajador. Logrando
identificar la situacion real en el area de produccién de la curtiembre Industrias

Herpami.

Para el caso del segundo objetivo especifico es hallar los indicadores de
productividad actuales o iniciales, se realizé a través del registro de la
productividad de la materia prima de la misma forma para la mano de obra
utilizada entre los meses de enero y febrero, asi mismo también la materia
prima utilizada por coste mas la mano de obra utilizada por coste de los lotes
producidos entre los meses de enero y febrero. Se realiz6 toma de tiempos y
se llevo los respectivos registros de los tiempos actuales en el proceso de
produccion, que luego se anotaron en los formularios de la hoja de registro de
los tiempos cronometrados y en la hoja de registro por ciclos. Se identificé el
diagrama de operaciones y el diagrama de analisis por proceso iniciales entre
los meses de enero y febrero, asi mismo se determind los indices de

productividad iniciales.

El tercer objetivo especifico, lo realizamos en el mes abril con la
implementacion de los nuevos métodos de trabajo que consiste en unir dos

actividades de trabajo que es la recepciéon y habilitado de pieles (materia
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3.6

3.7

prima), también se implementé un diagrama bimanual de actividades para

incrementar la productividad en el area de produccion de la curtiembre.

Finalmente, en el cuarto objetivo especifico, en la cuarta semana de mayo se
realizd una comparacion de la productividad de los lotes L01, LO2, LO3, L04,
LO5 y LO6 correspondiente a los meses de enero y febrero con los lotes L10,
L11,L12,L13,L14 y L5 realizado entre los meses de abril y mayo del 2022

Método de analisis de datos

El método es descriptivo para examinar los datos obtenidos de las tablas y
gréficos realizados en software Microsoft Excel. El estudio nos proporciona
variables cuantitativas y nos ha permitido determinas el comportamiento de
las variables.

Las estadisticas inferenciales se utilizaron para probar la hipotesis. Se aplicd
la prueba de Shapiro Wilk para determinar si la estadistica de rendimiento
tiene una distribucién normal, luego se utilizé la prueba t de Students lo que
nos permitié contrastar la investigacion; las pruebas de realizaron con el
software SPSS.

Aspectos éticos

De Jesus (2016) El autor enfatiza en que los investigadores deben considerar
los aspectos éticos en una investigacion principalmente en la originalidad,

transparencia, respeto y responsabilidad de investigacion.

Por otro lado, tenemos a (Pérez, 2018) para el autor la ética en la investigacion
es el compromiso moral y buena conducta profesional con el manejo de la

informacion existente o de la fuente estudio.

Esta investigacion ha cumplido con los lineamientos éticos dispuestos por la
Universidad Cesar Vallejo. El presente trabajo tiene originalidad en el caso
investigado en la empresa Industrial Herpami EIRL quien nos brindo la
autorizacion correspondiente para realizar nuestra investigacion y luego

aplicar la metodologia para cumplir con el objetivo de incrementar la
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productividad en el area de produccion. En cuanto a los autores sus aportes
seran usados durante este estudio, citamos y referenciamos su trabajo de

acuerdo con la norma ISO 690-2.
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4.1

RESULTADOS:

Realizar el diagndéstico actual en el area de produccion de la curtiembre

Industrias Herpami EIRL

Para analizar los factores que alteran los indicadores de productividad,
realizamos el diagrama de Ishikawa que nos permitira identificar las razones

de la poca productividad en el area de estudio de la compafiia.

Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la problemética

e 2
METODO

Materia Prima MAQUINARIA

Mal manejo

Falta de programa
de MP

de mantenimiento

Demora en las
operaciones

Falta de
control de MP

Maquinaria antigua

Falta de procedimientos

BAJA
PRODUCTIVIDAD
Pergonal Desorden en las
desmotivado actividades
Controles
inadecuados Falta de )
cabacitacion Entornc_) de trabajo
inadecuado
Funciones mal
definidas
MEDICION MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE
\ y,

Fuente: Elaboracion propia

El diagrama de Ishikawa nos permite visualizar las principales causas de la
baja productividad de la materia prima en la empresa Industrias Herpami
EIRL,
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Tabla 1. Causas que influyen en la baja productividad de la curtiembre

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

Se puede leer en el diagrama de Pareto de las principales causas en la baja
productividad es mal manejo de la materia prima, funciones no definidas por
cada actividad, demora en las operaciones, desorden de las actividades y

procesos no estandarizados.

Descripcién del proceso de produccion

El curtido es la transformacién de las pieles en cuero. El curtido, el pre
acabado y el acabado son los principales procedimientos de este sector. El
salado, el remojo, el encalado, el descarnado, el dividido, el curtido, el
escurrido, el depilado y el recurrido son sub fases de la etapa de esquilado.
La etapa posterior de pre acabado describe los procedimientos de secado al
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vacio en humedo, secado al aire libre, ablandamiento, desvenado y lijado; la

tltima etapa describe los métodos de pintura, lavado y planchado.

Es importante sefialar que el procedimiento de remojo, encalado y curtido
procesan cada uno 400 piel no curtida en cada viaje; ésta sera nuestra unidad

de medida; las fases se explican a continuacion:

Figura 2. Diagrama de procedo de la curtiembre

Recepcion de M. N Habiltado de M. Cargar a Botal N Remojo , Pelambre
P. P. paraRy P
Cargal b[_ntal para |y Pesado #——| Dividido en tripa |« Descarnado Descargar botal
curtido despuesde Ry P
Desencalado > Curtido —| Descargar botal »  Escurrido y| Clasificacion de
enteros
Clasificado final 1+ Rebajado #—| Clasificado < Partir por lados Dividido en
: ’ P cromos

El proceso inicia en la recepcion de la materia prima en este caso son las pieles
aqui se descarga del camién al patio de recepcion, luego pasa al proceso de
habilitado que consiste en separar las pieles por tamafio y luego se procese a

cortar las colas orejas o sobrantes para finalmente pasar al siguiente proceso.

Seguidamente pasa al proceso de remojo y pelambre, el remojo se realiza en
los equipos denominados botales, la funcion principal es la rehidratacién de las
pieles con agua y productos quimicos. Finalizado el remojo el proceso siguiente
proceso es el pelambre, esta operacion es para hinchar la epidermis para

facilitar la separacion el pelo de la piel.

Descarnado es la operacion que sigue luego del remojo y pelambre en esta
operacion se hace la eliminacion de los tejidos adiposos, musculares y el sebo
gue se encuentra adheridos a la piel, es realizado por una maquina denominada
descarnadoray es donde se genera mas desperdicio que en los otros procesos.
Luego del descarnado se procede al dividido de tripa con la ayuda de una
maquina llamada divididora, es en este proceso la separacion de la piel parte

externa con la interna, es un proceso que requiere tener un cuidado especial

21



porque ya estamos obteniendo lo que el producto final o cuero es la parte
externa y la parte interna es disecada para la venta a las procesadoras de

gelatina en muchos casos.

El siguiente proceso es el desencalado, curtido y escurrido, desencalado es la
limpieza de la piel a través de lavado con agua limpia mezclado con sulfato de
amonio y reactivos quimicos, para bajar los niveles alcalinos generados por la
cal y sulfuro de sodio utilizados en los procesos precedentes. El curtido es
realizado en el mismo equipo o botal, pero se adicionan otros productos quimicos
como el sulfato de amonio, sal industrial, bisulfito de sodio, acido formico cromo
y basificante. A continuacion, se pasa al escurrido primero de forma natural
dejando caer del botal al piso, luego pasa a la prensa para eliminar la humedad

y estirar las zonas que presentan arrugas.

Clasificado de enteros, este proceso consiste en la verificacion visual y clasificar
de acuerdo a los estandares establecidos. Seguidamente se procede con el
dividido y partido por lados en cromo es dar el calibre requerido por los clientes
separando el cuero de la carnaza. Para volver a clasificar por lados de acuerdo
a lo solicitado por los clientes, luego pasa por un proceso de rebajado final de
acuerdo al calibre requerido que es entre 2 a 2.2 milimetros y finalmente es
clasificado categorizando en primera, segunda, tercera, cuarta o quinta de

calidad de cuero.
4.2 Calculo delos indicadores iniciales de productividad.

La productividad de materia prima, se expresa de la siguiente manera
Productividad de materia prima = Produccion obtenida / materia prima
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Tabla 2. Productividad materia prima inicial

Materia Produccion Productividad de
Mes Lote prima obtenida (Kg de materia prima (Kg de
(Kg de piel) cuero) cuero) / (Kg de piel)
Lo1 23,845 15,189 0.64
Enero LO2 22,980 14,574 0.63
LO3 23,505 14,812 0.63
LO4 23,310 15,104 0.65
Febrero LO5 23,420 15,553 0.66
LO6 22,090 14,074 0.64
Promedio 23,192 14,884 0.64

Fuente: Elaboracion propia

Podemos determinar que la productividad del proceso es de 0.64 kg cuero / kg de

piel. Es decir que por cada kilogramo de piel actualmente se obtiene 0.64

kilogramos de cuero
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La productividad de mano de obra, se expresa de la siguiente manera:
Productividad de mano de obra es igual a Productividad obtenida entre la mano de

obra empleada

Tabla 3. Productividad M.O inicial

Produccion Mano de obra PMO por lote
Mes Lote obtenida (N° de Trabaj)) (kg de cuero / N°
(Kg de cuero) J- Trabajadores)
LO1 15,189 20 759.45
Enero LO2 14,574 20 728.70
LO3 14,812 20 740.60
LO4 15,104 20 755.20
Febrero LO5 15,553 20 777.65
LO6 14,074 20 703.70
Promedio 14,884 20.00 744.22

Fuente: Elaboracion propia.

En esta tabla anterior se puede evidenciar el promedio de la productividad de mano

de obra es 744.22 kilogramos por cada trabajador.
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Luego se determind el indice combinado de productividad de los recursos M.O y

M.P para los meses de enero y febrero.

ICP =PO x PV / (MPE x Costo) + (MOE x Costo)

ICP : indice combinado de productividad

PO : Produccién obtenida

PV : Precio de venta

MPE : Materia prima empleada

MOE: Mano de obra empleada

Tabla 4. indice combinado de productividad iniciales de los meses enero y febrero

del 2022
MP .
Mes Lote (KZ%e empleada  Mano de obra comltr)]icrillg& de
(Kg de (N° de Trabaj.) .
cuero) piel) productividad
LO1 15,189 23,845 20 2.77
Enero LO2 14,574 22,980 20 2.75
LO3 14,812 23,505 20 2.74
LO4 15,104 23,310 20 2.82
Febrero | o5 15,553 23,420 20 2.89
LO6 14,074 22,090 20 2.76
Promedio 14,884 23,192 20.00 2.79

Fuente: Elaboracion propia.

Para determinar este indicador se tom6 en cuenta los costos de materia prima

(pieles) es de 10 soles por kilogramo, el costo por la mano de obra de cada

trabajador es de S/ 1250 soles mensuales y el precio de venta del producto

terminado o cuero es de 40 soles por kilogramo.
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4.3 Desarrollar laimplementacion del estudio de métodos:
El presente estudio se realiz6 con finalidad describir las actividades que se
debe seguir en la implementacion de nuevos métodos de trabajo en lo que

corresponde a la recepcion y habilitado de la materia prima.

Objetivo: Planificar, ejecutar, verificar y actuar en las actividades que

permitan implementar la propuesta de mejora

Fases:

Planificacién:

Levantamiento de informacion: recopilar la informacion de todo el proceso de
la curtiembre es decir desde el inicio hasta el fin del proceso, es decir desde
la recepcidn de la materia prima hasta la obtencion del cuero.

Observacion y analisis: se identificd la problemética del area de produccion.
Estructura y validacion del proceso: Se utilizé las herramientas de ingenieria
de métodos como diagrama de Ishikawa, Pareto, DOP, DAP.

Toma de tiempos: Se realizé de la toma de tiempos de todas las actividades
y se graficé en un DAP.

Andlisis de resultados: se realizaron diferentes tablas comparativas para

validar el resultado de nuestra investigacion.

Ejecucion:

Propuesta: Se presentd una propuesta que consistié en unir las actividades
de recepcion y habilitado de materia prima, se realiz6 un DAP para mejor
entendimiento.

Se realiza una breve explicacién al supervisor y operarios del nuevo método
de trabajo en la recepcion y habilitacion de materia prima. Asi mismo se
explico los beneficios que trae consigo el cambio de método de trabajo.
Toma de tiempos: Se tomaron los tiempos todas las actividades
implementadas en el DAP.

Andlisis de nuevos indicadores: Se realizaron los cuadros comparativos de los
indicadores de produccion para validar los resultados del nuevo método de

trabajo.
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Estandarizacion de método de trabajo: Se estandarizd6 el método de la

recepcion y habilitado de las pieles.

Plan de mejora en la recepcién y habilitado de materia prima.

Luego de la evaluaciéon de todo el proceso productivo, se tomé a las
actividades mas criticas para la implementacién de un nuevo método de
trabajo. Consistid en unir las actividades de la recepcion y habilitado de
materia prima y para optimizar el proceso también se procedié unir las

actividades de inspecciones a las actividades precedentes.

También se pudo observar que existen actividades que demandan mucho
tiempo realizarlas, pero por la naturaleza del proceso no permite realizar un
estudio mas detallado, porque se necesitaria realizar mas pruebas operativas
y estas generarian demoras en el proceso, debido a que la empresa en
estudio solicité que la investigacion no interfiera considerablemente en el

proceso productivo, para poder cumplir con los requerimientos de sus clientes.

Se implemento un nuevo método de trabajo (Anexo N° 14) y un diagrama

bimanual para la actividad de habilitado de pieles.
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Figura 3. DAP después de la implementacion del método de trabajo

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Proceso: Curtiembre RESUMEN
Fecha: simBOLO ACTIVIDAD Act | Pro.
. Operacion 19
Método: Actual: __ Propuesto:_X ::} Transporte 6
. Inspeccion 0
Nombre del operario: ] Espera 0
A 4 Almacenaje 1
Total de Actividades realizadas 26
Distancia total en metros 0
Tiempo min/hombre 12,402
% rehidades ;ﬁ g é é‘ % SIMBOLOS PROCESOS
: 5|2t f | @ B DbV
1 Recepcién y habilitado de materia prima 1 296 ’
3 Cargado de botal para remgjo y pelambre 1 285 +
4 Remojo 1 1500.1 +
5 Pelambre 1 1500.1 +
6 Descarga botal después de remojo y pelambre 1 280 ‘\
7 Transporte 1 44 )
8 Descamado 1 365 o
9 Dividido en tripa 1 340 .\
10 Transporte 1 46 >.
11 Pesaje 1 270 o
12 Transporte 1 44
13 Cargar al batl para curtido 1 290 ’/
14 desencalado 1 1540 +
15 Cuttido 1 1540 #
16 Descarga botal después del curtido 1 390 ‘\
17 |Transporte 1 44.5 e
18 Escurride 1 540 <
19 Transporte 1 45.6 >.
20 Clasificacién e inspeccion de enteros 1 470 ’/
21 Dividido en cromaos 1 520 +
22 Partir de lados 1 430 *
23 Clasificacion e inspeccién por lado 1 540 +
24 Rebajado 1 490 K
25 Transporte 1 420
26 Clasificado e inpeccién Final 1 111.95 o]
27 Almacén 1 59.7 I

Con esta propuesta en la unién de actividades se redujo las actividades de 31 a 27

actividades, obteniendo un nuevo tiempo de proceso productivo por cada lote de

12402 minutos de los 13194 minutos iniciales, optimizado el tiempo en un 6%
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4.4 Calculo delos indicadores finales de productividad.

La productividad de materia prima de los lotes de produccion correspondiente a los
periodos de abril y mayo, se calculdé tomando en cuenta las mejoras establecidas y

con los nuevos tiempos estandarizados.
Productividad de M.P = Produccién obtenida/materia prima

Tabla 5. Productividad de materia prima después

M?it;r;a Produccién Productividad de
Mes Lote P obtenida (Kg M.P (Kg de cuero)/
(Kg de de cuero) (Kg de piel)
piel)
L10 25,980 21,236 0.82
Abril L11 26,982 21,899 0.81
L12 27,360 22,533 0.82
L13 27,009 22,003 0.81
Mayo L14 27,701 22,609 0.82
L15 27,635 22,857 0.83
Promedio 27,111 22,190 0.82

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla se demuestra que se ha incrementado el rendimiento por cada kg de
piel o M.P. empleada, es decir por cada kilogramo de piel o M.P se obtiene 0.82 kg
de producto terminado o cuero, los datos fueron tomados entre los meses de abril

y mayo después de la implementacion del nuevo método de trabajo.
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Se determind la productividad de M.O después de las mejoras establecidas

PMO = (PO) / (N° de trabajadores)

Tabla 6. Productividad de mano de obra después.

Produccion M.O PMO por lote
Mes Lote obtenida (N° de :rraba' ) (kg de cuero / N°
(Kg de cuero) J- Trabajadores)
L10 21,236 19 1,118
Abril L11 21,899 19 1,153
L12 22,533 19 1,186
113 22,003 19 1,158
Mayo L14 22,609 19 1,190
L15 22,857 19 1,203
Promedio 22,190 19.00 1,167.87

Fuente: Elaboracion propia.

Se ha determinado la productividad de la mano de obra en relacién al producto
terminado actualmente es 1167.87 kilogramos por cada trabajador. Este proceso
se ha realizado con 19 trabajadores debido a que unieron las actividades de

inspeccion y no era necesario este puesto de trabajo.
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Se procedié a determinar el indice combinado de productividad después de la
aplicacion del nuevo método de trabajo y se calcula de la siguiente manera:
Produccion obtenida por precio de venta entre cantidad el costo de la materia prima
utilizada mas el costo de la mano de obra empleada.

El costo de la piel o materia prima es de 10 soles por kilogramo de piel, costo de la
mano de obra es 1250 soles mensuales por cada trabajador y el precio de venta

del cuero o producto terminado es de 40 soles por kilogramo de cuero.

Tabla 7. indice combinado de productividad después.

PO MP indice

empleada Mano de obra :
Mes Lote (Kg de (Kg de (N° de Trabaj.) combinado de

cuero) piel) productividad

L10 21,236 25,980 19 3.57

Abril L11 21,899 26,982 19 3.55
L12 22,533 27,360 19 3.60

113 22,003 27,009 19 3.56

Mayo L14 22,609 27,701 19 3.57
L15 22,857 27,635 19 3.62

Promedio 22,190 27,111 19.00 3.58

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de la aplicacion del nuevo método de trabajo en la recepcion y habilitado de
M.P se ha determinado que el indice combinado de productividad es para los meses
de abril y mayo es de 3.58 incrementandose en 0.79 soles en relacion a los meses
de enero y febrero.

Asi mismo podemos decir que, por cada sol invertido en materia prima y mano de
obra, la empresa percibe S/ 2.58 soles de utilidad en promedio en los meses

después de la aplicacion de las mejoras.

Tabla 8. Comparacion de indicadores de productividad
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Indicador
Promedio por lote

Factor Unidades
Febrero - )
Abril - mayo
marzo Desv. %
Mano de obra 744.22 1,167.87 Kg cuero / 56.93%
Trabajador
Materia prima 0.64 0.82 kg C“p?é‘l’ kg 57.86%
Indice combinado 279 3.58 soles /soles  28.32%

de productividad
Fuente: Elaboracion propia.

Comparando los indicadores de productividad de los meses analizados enero y
febrero con los meses luego de la aplicacion del nuevo método de trabajo en las
actividades de recepcion y habilitado de materia prima. Asi mismo también uniendo
las inspecciones, las mismas que se realizaran en el mismo proceso segun
corresponda. La medicion de los resultados se hizo en los meses de abril y mayo,
podemos evidenciar que hay un incremento del 28% entre ambos indicadores antes

y después del estudio.

Prueba de hipoétesis

Se realiz6 la prueba de hipoétesis, para lo cual se aplico la prueba de Shapiro Wilk
para comprobar si los datos siguen una distribucién normal

Las hipoétesis para la prueba de normalidad fueron las siguientes.

HO: Si existe una distribucion normal en la productividad de la curtiembre Industrias
Herpami EIRL

H1: No existe una distribucion normal en la productividad de la curtiembre Industrias
Herpami EIRL.
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Tabla 9. Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia ,223 6 ,200" ,908 6 421

Fuente: Software SPSS

Observamos que la significancia es mayor a 0.05, se acepta la hipétesis nula, lo

gue demuestra que los datos de la productividad mantienen una distribucion

normal.
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Posteriormente hacemos la prueba t students con las hipotesis:

HO: Estudio de métodos no incrementa la productividad de la curtiembre Industrias
Herpami EIRL.
H1: Estudio de métodos incrementa la productividad de la curtiembre Industrias

Herpami EIRL

Se obtuvo lo siguiente:

Tabla 10. Prueba t studens

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo

Desv. de confianza de la

Desv. Error diferencia
Media Desv. prom. Inferior ~ Superior t gl Sig. (bilateral)
Parl Antes— -,79000 ,07014  ,02864 -,86361 -,71639 -27,588 5 ,000

Después

Fuente: Programa SPSS

La significancia fue de 0.000, menor a 0.05, por lo tanto, se rechaza la hipétesis
nula y acepta la hipétesis alternativa, lo que significa que los nuevos métodos

incrementan la productividad de la curtiembre Industrias Herpami EIRL.
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DISCUSION

De acuerdo al primer objetivo, que era realizar un diagnostico de la situacion
actual de la curtiembre Industrias Herpami EIRL - 2021, permitio identificar las
principales causas de la baja productividad de la materia prima. De acuerdo
al andlisis se identificado que la falta de procedimientos y estandarizacion de

tiempos afectan directamente en la productividad de la empresa.

Se emplearon las herramientas usadas por Andrade y otros (2019), quienes
emplearon el diagrama de Ishikawa y Pareto para diagnosticar e identificar las
razones de la baja productividad en la fabricacién de calzado en al afio 2019
logrando identificar la productividad mensual promedio de 1.76 lo que
representa por cada sol invertido la empresa percibe 1.76 soles del valor del

producto.

También se detallaron las actividades y operaciones en el proceso de
produccion de Industrias Herpami EIRL y se identificaron las etapas del
proceso. La primera etapa se denomina "Ribera" y consiste en salar, remojar,
encalar, descarnar, partir, curtir, escurrir, recortar y volver a curtir. La segunda
fase se denomina "Pre-acabado" y consta de las siguientes etapas: vacio
hamedo, secado al aire libre, ablandamiento, desvenado vy lijado. La ultima
fase se conoce como "Acabado"”, sus operaciones no incluyen la pintura, el
lacado y el planchado. El objetivo de esta descripcion es poder identificar las
caracteristicas fisicas, quimicas y de comportamiento de la piel en el momento
de su elaboracién. Esto es consistente con el estudio de Alcocer (2016), se
identifico las caracteristicas fisicas, quimicas y el procesamiento del cuero en

el momento de la produccion.

Con respecto al segundo objetivo especifico, se calcularon los indicadores
iniciales de productividad, que arrojaron 744.22 kilogramos de cuero por
trabajador, 0.64 kilogramos de cuero por kilogramo de piel para el indicador
de materia prima, y una productividad total de 2,79. Al igual que el autor

Ganoza (2018) que determiné los indices de productividad en la empresa
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Agroindustrial Estanislao del Chimu logrando mejorarlo en un 37% después

de la aplicacion y propuesta de mejora en el proceso de empaque.

De la misma forma los Azcéarate y otros (2019) identificaron los indices de
productividad de mano de obra, la materia prima e indice combinado de
productividad en una empresa dedicada a la elaboracién de ladrillos, llegando

a incrementar ambos indices en 17.30%, 14.94% y 12.98% respectivamente.

En cuanto al tercer objetivo, que es disefiar e implementar la mejora de los
procesos, se comenzo por definir los aspectos del estudio de métodos que
deberd usarse en la aplicacion del area de estudio de la compafiia. De
acuerdo con los resultados, se utilizd un diagrama de operaciones para
detallar las actividades, que incluian veinte actividades que suceden en el
area de produccién, comenzando por la recepcion de la materia prima, el
procesamiento de la materia prima, la carga de la botal, el remojo, pelambre,
la descarga de la botal RP, el descarnado, la division en tripas, el pesaje, la
carga del botal, depilado, curtido, descarga de la botal después del curtido,
escurrido, clasificacion en enteros, division en cromo, identificandose en cada
una de ellas deficiencias relacionadas con el tiempo debido a la ausencia de
la estandarizacion de los tiempos. La aplicacion del estudio de métodos
permitié6 agregar los suplementos a los tiempos estandar que actualmente
maneja la empresa el resultado fue de 16,127 minutos y con el nuevo analisis
después de la propuesta del nuevo método de trabajo se redujo a 15,104
minutos. Cuando se realiza una investigacion de métodos sobre cualquier
proceso de produccion, segun Andrade (2019), se debe utilizar el DOP y
monitorear los tiempos de produccion. La investigacion de TEJADA (2017),
por su parte manifiesta que sebe examinar los tiempos, con el fin de disminuir

el tiempo de inactividad y aumentar la produccién empresarial.

También se implement6 un procedimiento de trabajo uniendo las actividades
de recepcion y habilitado de materia prima para mejorar el proceso de eliminar
los remanentes de la piel y evitar realizar esta actividad cuando la piel ya se
encuentre en el proceso de curtiembre lo que generaria una mayor pérdida de

materia primay por consiguiente se veria reflejado en productividad. Esto esta
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de acuerdo a Duran (2007), es su investigacion definié que debera seleccionar
la tarea menos deseada por los trabajadores y que al mismo tiempo genera
mayores problemas en el proceso y tenga influencia en la productividad. A
través de las herramientas de métodos se debe proponer un nuevo
procedimiento que mejore la problematica y sea aceptada por los

colaboradores.

En cuanto al cuarto objetivo, que consistia en determinar los indices de
productividad después de la aplicacién del estudio de métodos, se determino
que la productividad de materia prima tuvo un incremento de 0.82 kilogramos
de cuero por kilogramo de piel, la productividad de mano de obra se establecio
en 1,167.87 kilogramos por trabajador y el indice combinado de productividad
subio a 3.58.

Consideramos al autor Collado y otros (2018) los autores a través de las
herramientas de ingenieria de métodos cumplieron con su objetivo de mejorar
la productividad en el servicio que presta la empresa, asi mismo minimizaron
los tiempos improductivos y redujeron la distancia de recorrido del patio de
mantenimiento al almacén de insumos, para el recojo de repuestos y
accesorios. Como resultados de la aplicacion de los nuevos métodos de
trabajo tuvo alcance hasta en la atencion del almacén que mejoré en un
4.89%, los tiempos improductivos se redujeron de 1.22 a 0.97 horas
representado un 20.49, la atencién de las unidades vehiculares de incremento
en un 40% por dia

De acuerdo con el objetivo general coincide con lo investigado por Meza y
otros (2018) los autores realizaron un estudio de estudio de métodos para
aumentar la productividad de una curtiembre en la ciudad de Trujillo, su
propuesta ayud6 a mejorar la productividad de mano de obra de la materia
prima y por consiguiente a los indices combinado de productividad. La
productividad de mano de obra se estableci6 en 16.18%, y de la materia prima
en 2.9%.
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Para el caso de estudio de la empresa Industrias Herpami EIRL podemos
concluir que la aplicaciéon de un nuevo método de trabajo en las actividades
de recepcion y habilitado de materia prima tuvo un efecto positivo en la

productividad de la curtiembre.

El impacto del estudio fue positivo, se determinaron los nuevos indices de
productividad, mano de obra e indice combinado de productividad. Luego de
realizar la comparacion entre el antes y después se obtuvo los siguientes
resultados: Productividad de materia prima aumento de 27.86 %, la
productividad de mano de obra se incrementdé en un 56.9% vy el indice

combinado aumenté en un 28.32%
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VI.

CONCLUSIONES

Luego de realizar la recoleccion de informacion, a través de la observacion
directa y andlisis documentaria existente se determin6 que la principal causa
de la baja de productividad es el método de trabajo en el habilitado de piel o
materia prima, en esta actividad se realizaba un trabajo incompleto con
finalidad de avanzar el proceso. Se completaba el proceso de habilitado de
materia prima en la cadena de produccion antes de llegar al curtido, lo que
generaba que las pérdidas de materia prima sean mayores y por consiguiente
afectaba directamente a los indices de productividad. También se pudo
evidenciar que existian demoras por motivo de inspecciones independientes,
las mismas que se podian realizar al momento de realizar en la actividad

precedente.

De acuerdo a las observaciones realizadas se establecié los indices de
productividad iniciales por cada lote de produccion: el indice de productividad
de materia prima estaba en 0.64 kilogramos de cuero por kilogramo de piel, la
productividad de mano de obra 744.22 kilogramos de cuero por trabajador y

el indice combinado de productividad 2.79.

Se implemento nuevo método de trabajo en la actividad de recepcion y
habilitado de materia prima a través de un procedimiento de trabajo, se puede
unir ambas actividades y ser supervisadas con un solo supervisor. La nueva
forma de trabajo consiste en que los trabajadores trabajaran en pareja para
poder manipular las pieles con mas cuidado para la descarga, seleccion y
habilitado de la materia prima. Asi mismo se procedi¢ a unir las actividades
de inspeccion de diferentes procesos, esta actividad se podia realizar en el
transcurso de la actividad y no esperar finalizar un proceso para hacer recién
hacer la inspeccion. Se pudo determinar un nuevo tiempo estandar de

productividad de 15,104 minutos.

Después de la aplicacion del nuevo método de trabajo y la implementacion del
nuevo tiempo estandar de produccién, se procedioé a evaluar los resultados

del impacto de la investigacion. El indice de productividad de la mano de
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materia prima 0.82 kilogramos de cuero por kilogramo de piel, la productividad
de mano de obra 1167.87 kilogramo de cuero por trabajador y el indice

combinado en 3.58.

El estudio de métodos y la aplicacion tiene un impacto favorable en los niveles
de productividad. El rendimiento de la materia prima se incrementdé en un
27.86%, paso de 0.64 a 0.82 kilogramo de cuero por cada kilogramo de piel,
el rendimiento de la mano de obra se incrementd en un 56.93% paso6 de
744.22 a 1167.87 kilogramo de cuero por trabajador. El indice de combinado
de productividad aumenté 28.32% aumento de 2.79 a 3.58.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa Industrias Herpami EIRL continuar con las
medidas de control registrando la informacion de la produccion por cada lote.
Asi mismo monitorear los indicadores de productividad por lote y de forma
mensualizada, para detectar oportunamente algunas falencias y poder
corregirlas antes que se genere un impacto negativo en la productividad de la

empresa.

Con lafinalidad de mejorar la competitividad de la empresa Industrias Herpami
EIRL se recomienda utilizar el presente estudio como punto de referencia para
realizar mas estudios que ayuden a la innovaciéon y desarrollo sostenible de

las empresas a través de una investigacion seria y responsable.

Es necesario establecer un equipo de trabajo que puede ser integrado por
trabajadores administrativos con el soporte de los trabajadores de la parte
operativa realizar investigaciones a empresas que realicen las actividades

similares para poder establecer procedimientos de mejora continua.
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ANEXOS

ANEXO N° 01. Matriz de operacionalizacion de variables

Variable Definicion conceptual Definicion operacional | Dimensiones Indicadores Escala
El Estudio de Métodos Tiempo promeo_l;c%
consisteeh aplicar métodos mas TP =—Ox 100
. sencillos como el estudio de . . !
Variable - . La mejora de métodos se -
. movimiento y de tiempos en - : : : Tiempo normal
Independiente: base al diaanGstico para qué de medira por medio del estudio| Estudio de Razon
Estudio de J para g de tiempos y el estudio de tiempos IN=TP x F
. esta manera aumentarld -
métodoS - : movimientos (Duran, 2017).
sistema productivo. (Duran,
2017) TE=(TN+1)XS%
: . . Productividad
Se define como la relacion entre|  Heizer y Render (2009) HCA . ,
) : de mano de | Kg de cuero/ N° Trabajadores
.| los productos terminados y los menciona que la
Dependiente: - obra .
Ny recursos empleados en la productividad puede ser — Razon
Productividad -, : . Productividad
obtencion de los mimos  |parcial como mano de obra y : :
o de materia Kg de cuero / Kg de piel
(Prokopenko, 2013) materia prima orima

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO N° 02.

Instrumento N° 01. Entrevista: Jefe de area de Produccion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

A continuacion, se presentan algunas preguntas que forman parte de una Investigacion de
Tesis que lleva el nombre de " Estudio de métodos para incrementar la productividad en el

area de produccion de la curtiembre Industrias Herpami EIRL”

La informacion recabada seréa totalmente confidencial y para fines estrictamente del

estudio.

1.-

¢Para Ud. la empresa alcanza la productividad deseada?
ss ] w~o[ ] noseE[ ]

¢por qué?

¢Conoce Ud, el significado de estudio de tiempos?

st [ ] N[ ]

Defina;

¢Conoce Ud, el significado de estudio de movimientos?
ss ] N[ ]

Defina;

¢En la Curtiembre Industrias Herpami EIRL, se utiliza estudio de tiempos y

movimientos?

st [ ] N[ ]



¢,Cree Ud. Que un estudio de tiempos y movimientos mejoraria la
productividad de la empresa?

ss [ ] w~No[ ] NOSE [ |

¢Por que?

Ud. conoce el tiempo y movimientos que se necesitan en el area de
produccién de la curtiembre?

ss [ ] w~o[ ] PARTE [ |

Defina:

¢Conoce Ud, el significado de productividad?

ss [ ] w~No[ ]

Defina:

¢Para Ud la Curtiembre, es productiva?

st [ ] nNo[ ] NOSE [ |

Defina:

¢Considera Ud, que hay demoras en el &rea de produccién en la
curtiembre?

st [ ] No [ ]

Defina:




10.- ¢Has sido capacitado en la empresa?

st [ ] w~o [ ]

11.- ¢Considera Ud, que el tiempo especifico de cada tarea es necesario para

Seguro que si
Talvez si
Indeciso

Talvez no

HHOUL

Seguro que no

12.- Para Ud. ;{Como se ve afectada la productividad en la empresa?

Factor Human0|:| Inversion |:|
Herramientas |:| Otros |:|

Describa:

Como se mejoraria:




ANEXO N° 03

Instrumento N° 02: Encuesta: Operario — Trabajadores de planta

CUESTIONARIO A TRABAJORES DE LA HEMPRESA HERPAMI EIRL
Problemas Tl T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TI11 T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 Total %

¢Es importante el buen manejo d la materia prima? 5 5 5 5 4 5 4 4 5 4 5 5 4 5 4 5 5 5 4 88 14%

¢ Cree usted que es importante que los trabajdores tengan

sus funciones bien definidas? 4 3 5 4 5 4 4 3 4 4 5 3 5 3 5 5 4 4 5 79 12%

¢ESs importante que las operaciones tengan una mauor

. 3 1 4 4 4 3 3 3 4 3 3 3 3 4 3 5 5 4 5 67 10%
fluidez?

¢Es importante contar con con un abiente de trabajo

2 1 2 4 2 3 3 2 2 3 5 3 3 3 5 5 4 4 4 60 9%
ordenado?

¢ Cree usted que seri importante tener un mejor control en

manejo de materia prima ? 2 3 3 3 3 2 2 3 4 3 3 2 3 4 2 4 3 3 3 55 9%

¢Para usted es importante tener capacitaciones de forma

3 1 3 2 3 4 2 3 2 2 3 3 4 3 3 3 3 4 4 55 9%
constante?

¢ Es importante que la empresa brinde procedimientos de las

actividades que se realiza? 3 3 2 2 3 3 2 3 2 2 2 3 2 3 4 3 4 4 3 53 8%

¢ Es importante contar con nueva maquinaria? 2 3 2 3 3 2 3 3 1 2 3 3 3 3 2 3 4 3 3 51 8%

¢ Cree usted que es importante contar con un programa de

mantenimiento de las maquinarias? 2 3 2 4 2 3 2 2 1 2 2 3 3 3 3 2 3 3 3 48 7%

¢Para usted es importante mejorar las formas de control de

la produccion ? 2 1 3 1 2 3 2 2 4 2 3 2 3 3 2 3 3 3 3 47 7%

¢Es importante que los trabajadores reciban un incentivo por

- 3 1 2 2 2 2 3 1 1 1 2 2 4 4 3 2 3 3 3 44 7%
produccién?




ANEXO N° 04.

Instrumento N° 03. Ficha de evaluacion, Diagrama de causa efecto

-

Problema 1

Problema 2

Problema 3

(Causa)

Problema 4

Problema5

Problema 6

PROBLEMA




ANEXO N° 05.

Instrumento N° 04. Ficha de Evaluacion: Diagrama de operaciones de procesos

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA: PAGINA:
DEPARTAMENTO: FECHA:
PRODUCTO: METODO DE TRABAJO:
DIAGRAMA HECHO POR: APROBADO POR:

Simbolo Resumen Cantidad

Q Operaciones

Inspecciones




ANEXO N° 06

Instrumento N° 05. Formato de la Hoja de Registro de Tiempos Cronometrados

REGISTRO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

PRODUCTO PERSONA ENCARGADA
MODELO FECHA

AREA PAGINA

PROCESO

EXPERIENCIA EN LA TAREA

TIEMPOS REGISTRADOS (SEGUNDOS)

N° OPERACION MAQUINA il, 2 3 4 5 6 7 8 9 10 il iz 13 14 iiS) 16 7 18 19 20

TIEMPO
TIEMPO
FRECUENTE
TIEMPO MAS
TIEMPO
NORMAL
VALORACION
SUPLEMENTOS
TIEMPO
ESTANDAR

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20




ANEXO N° 07

Instrumento N° 06. Formato de la Hoja de Registros por ciclos

ELEMENTOS CICLOS SN ™ s e .
ACTIVIDAD 1 2 3 4 5
Vo
1 I
To
Vo
2 —_—
To
Vo
3 —_
To
Vo
4 I
To
Vo
5 —_
To
ANEXO N° 08
Instrumento N° 07. Registro de Productividad
REGISTRO DE DATOS PARA LA PRODUCTIVDAD
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD COMBINADO DE

LOTE

PRODUCCION

MATERIA PRIMA

MANO DE OBRA

DE MATERIA PRIMA

DE MANO DE OBRA

PRODUCTIVIDAD




ANEXO N° 09
Instrumento N° 08. Tabla de WESTINGHOUSE

Sistema Westinghouse

para calificar
habilidades

+0.15 Al Superior
+0.13 A2 Superior
+0.11 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena
+0.03 C2 Buena
0.00 D Promedio
-0.05 El Aceptable
-0.10 E2 Aceptable
-0.16 F1 Mala
-0.22 F2 Mala

Sistema Westinghouse

para calificar el esfuerzo

+0.13 Al Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1l Bueno
+0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio
-0.04 El Aceptable
-0.08 E2 Aceptable
-0.12 F1 Malo
-0.17 F2 Malo

Sistema Westinghouse
para calificar las

condiciones

+0.06 A Ideal
+0.04 B Excelente
+0.02 C Bueno
0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable
-0.07 F Malo

Sistema Westinghouse
para calificar la

consistencia

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Promedio
-0.02 E Aceptable
-0.04 F Mala




ANEXO N° 10

Instrumento N° 09. Tabla de suplemento

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal _ F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda 0 1 A : B.oios
_ o Trabajos de cierta precision 0
incomoda (inclinado) 9 3 : ; :
; Trabajos precisos o fatigosos 2
Muy incémoda (echado, 7 9 ] b
estirado) Trabz?o:s dé gran precisiono o ¢
C. Uso de fuerza/energia muscular G. R r}:luy AHiges0s
(Levantar, tirar, empujar) b 200
Peso levantado [kg| Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 s
10 3 4 Estridente y fuerte
25 2 H. Tension mental
N 9 = .
max Proceso bastante complejo 11
35,5 2 Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8§ 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante gor del.)ajo _ 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente insuficiente 55 Trabajo bastante monétono
E. Condiciones atmosféricas .
indice de enfriamiento Kata s 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido |
Trabajo muy aburrido 5 2




ANEXO N° 11

Tabla 6. Observaciones realizadas en el area de produccion.

17/01/2022
18/01/2022
19/01/2022
02/02/2022
03/02/2022
04/02/2022
05/02/2022
06/02/2022

P PP P R R P R P R P P P P 2 P~ - |[Recepciton de m.P.
— B B B P P P P P P P P P P~ = = P~ [Cargado al botal R.P.

— P B B P P P P P P P P P P = ~ — = — — |Descarga botal R.P.

[ e T N e e e T T T e e e e e T T = R R Remojo
P, P R P P P R R P P R B P Pk Bk e - |[Pelambre

= R R R R R R R R P R PR P P P P 2 (Transporte
P P R P R P R P P R P R P R = = = = = | Descarnado

— P P P P P P P P P P P P P P | Dividido en tripa

= R P R PR R R R R R R R R R Pk =~ (Transporte

_ P B P P P P P P P P P P, P P~ P B~~~ ~ |Pesaje

P P P P R R P R P R R P Pk P = e [Transporte

P P P P P P P P P P P P P = = — [Cargar al Botal D.C

P P P P P P P P P P P P P P P~ — — [Desencalado

T T T T T T T T N N = (e 01§ i [e [o)

P P P P P P P P P P P P P P - = [Descarga botal D.C

= R R R P R PR R R PP R P 2 2 = - | Transporte

e e e e T e T e e e e e S e N e T e e el | =X=Ye10] g gle o)

= P PR PR PR R R PP R 2 2 = - | Transporte

-~ P P P P P P P P P P ) P BB P P B, B e e |Clasificacion de enteros

I—\I—\l—\l—\l—‘l—\l—‘l—‘l—‘l—‘l—\I—\I—\I—\I—\l—\l—\l—‘l—‘l—"nspeccién

— kP P P P R P R P P P R ) - P = e e | Dividido en cromos

— P P P P P P P P P P P P P P P - = =~ [Partir por lados

P P P P P B P P P R S P P P = = = e [Clasificado por lado

I e e e T = T I e e e e S S T L N [V e T=YeTei e a)

e e T T e T e e o e e e e e e T e [ 2321 o = TE=Ye (o)

_ P P P P P P P P P P P P B = = = e e |Clasificado Final

P P P P P P P P P P R P P P P e [Inspeccion

= R P R R R R R R R R R R R PR R e = = (Transporte

T T T T T T T T N o1 [ T= 1ol

[N
o
N
o
[S]
o
[S]
o
N
o
N
o
N
o
[NS]
o
[h)
o
)
o
[h)
o
[h)
o
()
o
[N
o
[N
o
[N
o
[N
o
[N
o
[N
o
[S]
o
[S]
o
[S]
o
N
o
N
o
[NS]
o
)
o
)
o
[h)
o
[h)
o
[N
o
[N
o

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N° 12

Tabla 7. Tiempos actuales (min) de las actividades en el area de produccion.

N Tiempo Valoracion del Tiempo Tiempo
Actividades . ritmo de Suplementos  Estandar
promedio . Normal :
trabajo (min)

Recepcidn de materia prima 306.70 1.07 328.17 1.10 360.99
Habilitado materia prima 398.00 111 441,78 1.10 485.96
Inspeccion 115.15 1.12 128.97 1.10 141.86
Cargado de botal para remojo y pelambre 285.00 1.09 310.65 1.10 341.72
Remojo 1,500.05 112 1,680.06 1.10 1,848.06
Pelambre 1,500.05 113 1,695.06 1.10 1,864.56
Descarga hotal después de remojo y pelambre 280.00 1.12 313.60 1.10 344.96
Transporte 44.25 112 49.56 1.10 54.52
Descarnado 365.00 1.11 405.15 1.10 445.67
Dividido en tripa 340.00 1.09 370.60 1.10 407.66
Transporte 45.65 111 50.67 1.10 55.74
Pesaje 270.00 1.13 305.10 1.10 335.61
Transporte 44.35 1.10 48.79 1.10 53.66
Cargar al botl para curtido 290.00 1.09 316.10 1.10 347.71
desencalado 1,540.00 113  1,740.20 1.10 1,914.22
Curtido 1,540.00 1.09  1,678.60 1.10 1,846.46
Descarga hotal después del curtido 390.00 1.13 440.70 1.10 484,77
Transporte 4450 1.10 48.95 1.10 53.85
Escurrido 540.00 1.11 599.40 1.10 659.34
Transporte 45.60 1.12 51.07 1.10 56.18
Clasificacion de enteros 470.00 113 531.10 1.10 584.21
Inspeccidn 112.65 1.13 127.29 1.10 140.02
Dividido en cromos 520.00 1.09 566.80 1.10 623.48
Partir de lados 430.00 1.12 481.60 1.10 529.76
Clasificacion por lado 540.00 1.08 583.20 1.10 641.52
Inspeccion 11250 1.11 124.88 1.10 137.36
Rebajado 490.00 1.09 534.10 1.10 587.51
Clasificado Final 420.00 1.12 470.40 1.10 517.44
Inspeccidn 111.95 112 125.38 1.10 137.92
Transporte 43.15 111 47.90 1.10 52.69
Almacén 59.70 1.09 65.07 1.10 71.58
Total Hora minutos 16,126.98

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N° 13

Tabla 11. Detalle de tiempo propuesto (min) de las actividades del area de

produccion.

, . , Tiempo

Actividades T|empcl) YaloraC|on de.l Tiftpo Suplementos  Estandar

promedio  ritmo detrabajo  Normal ,
(min)

Recepcion y Habilitado de materia prima 296.2 1.13 334.71 1.1 368.18
Cargado de hotal para remojo y pelambre 285.0 1.09 310.65 1.1 341.72
Remojo 1500.1 112 1680.06 11 1,848.06
Pelambre 1500.1 11 1665.06 11 1,831.56
Descarga botal después de remojo y pelambre 280.0 1.09 305.20 1.1 335.72
Transporte 443 112 49.56 11 54.52
Descarnado 365.0 11 401.50 11 441.65
Dividido en tripa 340.0 113 384.20 11 422.62
Transporte 45.7 111 50.67 11 55.74
Pesaje 270.0 113 305.10 11 335.61
Transporte 44.4 113 50.12 11 55.13
Cargar al botl para curtido 290.0 1.09 316.10 1.1 347.71
desencalado 1540.0 1.13 1740.20 11 1914.22
Curtido 1540.0 1.09 1678.60 11 1,846.46
Descarga botal después del curtido 390.0 1.13 440.70 1.1 484.77
Transporte 445 112 49.84 11 54.82
Escurrido 540.0 1.1 599.40 1.1 659.34
Transporte 45.6 113 51.53 11 56.68
Clasificacion e inspeccion de enteros 470.0 113 531.10 1.1 584.21
Dividido en cromos 520.0 1.09 566.80 1.1 623.48
Partir de lados 430.0 1.13 485.90 11 534.49
Clasificacion e inspeccion por lado 540.0 113 610.20 1.1 671.22
Rebajado 490.0 112 548.80 11 603.68
Clasificado e inspeccion Final 420.0 11 462.00 1.1 508.20
Transporte 43.2 112 43.33 11 53.16
Almacén 59.7 1.09 65.07 11 71.58
Total Hora (minutos) 15,104.52

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N° 14

Procedimiento de trabajo recepcion y habilitado de pieles

I‘“}T PROCEDIMIENTO Voo 01
Ny RECEPCION Y HABILITADO DE PIELES | Focha: 21/03/2022
l. OBJETIVO

Organizar las actividades en la recepcidn y habilitado de la materia prima o pieles

para la siguiente actividad del proceso de la curtiembre.

Il. ALCANCE
A todo el personal del area de produccién de la compafiia, especificamente a los

gue sean asignados a la recepcidn y habilitado de las pieles

IIl.RESPONSABILIDADES

- Supervisor: Verifica la llegada del camién con el lote de pieles solicitado y asigna
el personal operario que realizaran las actividades de descarga y habilitado de
las pieles.

- Operarios 1y 2: Se encargan de la descarga de pieles al patio destinado para
esta actividad.

- Operarios 3 v 4: Son los responsables de recoger, cargar a las carretas
clasificando las pieles en grandes y medianos.

- Operarios 5 y 6: Realizan los trabajos de corte de colas, orejas, ubres y otras
partes de la piel y los remanentes seran almacenados en carretilla para el facil

trasporte a la zona de desechos.



PROCEDIMIENTO

Version: 01

RECEPCION Y HABILITADO DE PIELES Fecha: 21/03/2022

IV. DESARROLLO

Supervisor

Revisa la documentacion correspondiente a la materia
prima, luego ubica el camion en el patio de recepcion para
la descarga de las pieles y asignara a dos operarios subir
para la descarga, dos operarios para la seleccion y cargado
a las carretas y dos para el habilitado. Asi mismo
supervisara todo el proceso de descarga y habilitado de las
pieles.

Operarios
1y2

Los operarios asignados a esta actividad se encargan de la
descarga del camion arrojando las pieles al patio por la
puerta posterior del camion con la finalidad de escurrir las
pieles y facilitar la clasificacion por tamafio.

Al finalizar la descarga del camién estos operarios pasan
apoyar en las actividades de habilitado es decir a los
operarios

Operarios

3y4 3

Son los encargados de recoger las pieles y cargar a las
carretas 1y 2 de acuerdo al tamafio, la carreta 1 se cargan
las pieles mas grandes y en la carreta 2 las pieles de tamafio
medio. Asi mismo descartan las pieles que llegan en mal
estado para informar al supervisor y realizar el reclamo
correspondiente al proveedor.

Asi mismo los operarios apoyan en la eliminacion de los
remanentes de las mesas de habilitado.

Operarios
by6

Los operarios trabajan en pareja en una mesa realizan el
corte de las colas, ubres, orejas o las partes de la piel que
estén en mal estado. Esta actividad es muy importante
porque se eliminan todas las partes de la piel gue no son
usadas en el producto final o cuero.

Realizar este proceso de corte de remanentes cuando la piel
esté en el proceso de curtiembre genera mayor pérdida de
piel y sera un factor para la baja productividad.

Los remantes o desperdicios seran almacenados
directamente en envases o recipientes para facilitar el
traslado a la zona de desechos.

Las pieles son apiladas de acuerdo al tamafio en pallets para
pasar al siguiente proceso que es el remojo y pelambre.




ANEXO N° 15

Diagrama bimabual del proceso de cortes de impurezas de la piel.

DIAGRAMA BIMANUAL

en la parihuela

Metodo: Propuesto Diagrama #: 1 Hoja: 1
RESUMEN
Actividad: Elinimacion de -
- Actual Propuesta Economia
Impurezas. Actividad
Izq. Der. Izq. Der. Izq. Der.
Descripcion: Elinimar las |Operacion 3 5 2 5
impuerzas de las pieles
(colas, orejas y grasa)  |Sostenimiento 1 0 1 0
Movimiento 2 0 2 0
Compuesto por:
Palma Mejia, Luis Roli Espera 1 1 0 0
Quiroz Flores, Percy Alex
Totales 7 6 5 5
Descripcion Mano SIMBOLO Descripcion Mano
lzquierda Derecha
Tomar la piel (plancha) [ ] Tomar la piel (plancha)
Acomodar la piel )
[ ] Tomar el cuchillo
(plancha) ~_
~
Sostener la piel (plancha) > [ ] Usar el cuchillo
/
Mover la piel (plancha) [ ] Usar el cuchillo
Colocar la piel (plancha) s Colocar la piel (plancha) en

la parihuela




ANEXO N° 16

Diagrama de analisis de proceso inicial

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
Proceso: Riberay Curtido RESUMEN
Fecha: siMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro.
. Operacion 20
Método: Actual:_X  Propuesto:__ 9 Transporte 6
[ Inspeccion
Nombre del operario: ] Espera
A\ 4 Almacenaje
Total de Actividades realizadas 31
Distancia total en metros 0
TiempoTotal (minutos) 13,194
% . E .§ g ) é SIMBOLOS PROCESOS
§ Actvidades E é g é g ‘ :> . . v
1 Recepcion de materia prima 1 307 ,
2 Habilitado materia prima 1 398 ‘\
3 Inspeccién 1 115 —®
4 Cargado de botal para remojo y pelambre 1 285 ,/
5 Remojo 1 1500 +
6 Pelambre 1 1500 #
7 Descarga botal después de remojo y pelambre 1 280 ‘\
8 Transporte 1 44 >
9 Descarnado 1 365 ?/
10 Dividido en tripa 1 340 ‘\
11 Transporte 1 46 >.
12 Pesaje 1 270
13 Transporte 1 44
14 Cargar al botl para curtido 1 290 ’/
15 desencalado 1 1540 +
16 Curtido 1 1540 +
17 Descarga botal después del curtido 1 390 ‘\
18 Transporte 1 45 >.
19 Escurrido 1 540
20 Transporte 1 46 >
21 Clasificacién de enteros 1 470
22 Inspeccion 1 113 >.
23 Dividido en cromos 1 520 ,/
24 Partir de lados 1 430 +
25 Clasificacién por lado 1 540 ‘\
26 Inspeccion 1 113 —e®
27 Rebajado 1 490 o |
28 Clasificado Final 1 420 ‘\
29 Inspeccion 1 112 >.
30 Transporte 1 43 é
31 Almacén 1 60 e

Fuente elaboracion propia




ANEXO N° 17

Diagrama de andlisis de proceso después de la implementacion del nuevo

método
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
Proceso: Riberay Curtido RESUMEN
Fecha: SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro.
Q Operacion 19
Método: Actual:___ Propuesto;_ X 9 Transporte
- Inspeccion
Nombre del operario: D Espera
v Almacenaje
Total de Actividades realizadas 26
Distancia total en metros 0
TiempoTotal (minutos) 12,334
% . E .§ § gé SIMBOLOS PROCESOS
§ Actvidades § 2 g g . :> . . v
1 Recepcion y Habilitado de materia prima 1 296 ,
2 Cargado de botal para remojo y pelambre 1 285 +
3 Remojo 1 1500 +
4 Pelambre 1 1500 +
5 Descarga botal después de remojo y pelambre 1 280 ‘\
6 Transporte 1 44 >
7 Descarnado 1 365 ’/
8 Dividido en tripa 1 340 ‘\
9 Transporte 1 46 >.
10 Pesaje 1 270
11 Transporte 1 44
12 Cargar al botl para curtido 1 290 ’/
13 desencalado 1 1540 +
14 Curtido 1 1540 +
15 Descarga botal después del curtido 1 390 ‘\
16 Transporte 1 45
17 Escurrido 1 540
18 Transporte 1 46 >
19 Clasificacion e inspeccion de enteros 1 470
20 Dividido en cromos 1 520 +
21 Partir de lados 1 430 +
22 Clasificacion e inspeccion por lado 1 540 +
23 Rebajado 1 490 #
24 Clasificado e inspeccién Final 1 420
25 Transporte 1 43 \.\
26 |Almacén 1 60 e

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N° 18

Diagrama de operaciones de proceso inicial

Producto:
Actividad:

Lugar:
Operarios

Wet Blue
Etapa de Ribera y curtido

Area de Produccién
: 20

Pieles
Recepcion de materia

prima

Habilitado materia
prima

Cargado al botal para
remojo y pelambre

Remojo

Pelambre

Descarga botal
despues de remojo y
pelambre

Descarnado

Dividido en tripa

Pesaje

Cargar al Botal para
curtido

Desencalado

Curtido

INDUSTRIAS HERPAMI EIRL

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad Simbolos Actual
Operacién O 16
Inspeccion @ ] 4
Total 20

Tiempo (minutos) 12414

390

540

470

520

430

540

490

420

min @ Descarga botal.
despues de curtido

min G Escurrido

min 0 Clasificacion de
enteros

min a Dividido en cromos

min ° Partir de lados

min ° Clasificado por lado

min c Rebajado

min ° Clasificado Final

Final

TABLA RESUMEN
Actividad Cantidad
Operacion 16
Combinada 4

Total 20

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N° 19

Diagrama de operaciones propuesto

Producto: Wet Blue
Actividad: Etapa de Ribera y curtido
Area Produccién
Operarios: '19
Pieles

Recepcién de materia
prima

Cargado al botal para
remojo y pelambre

Remojo

Pelambre

Descarga botal
despues de remojo y
pelambre

Descarnado

Dividido en tripa

Pesaje

Cargar al Botal para
curtido

Desencalado

Curtido

INDUSTRIAS HERPAMI EIRL

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad Simbolos Actual
Operacion O 15
Inspeccién D 4
Total 19

Tiempo (minutos) 12006

Fuente elaboracion propia

390

540

470

520

430

540

490

420

min Descarga botal
despues de curtido
min @ Escurrido
. a Clasificacion de
min
enteros
min G Dividido en cromos
min G Partir de lados
min ° Clasificado por lado
min ° Rebajado
min 0 Clasificado Final

Final

TABLA RESUMEN
Actividad Cantidad
Operacion 16
Combinada 4
Total 20
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria EN

CIENCIAS CON MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesion

INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como DOCENTE

UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 01: ENTREVISTA: JEFE DE AREA DE PRODUCCION

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

NOMBRE DEL
INSTRUMENTO

DEFICIENTE

ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE

. Claridad

. Objetividad

. Actualidad

. Organizacioén

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

OIOINO|UO| W[N]

. Metodologia

XX XX | X X| X| X]| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidés.

Matr.
DNI
Especialidad

Msc. RICARDO/A. ARMAS JUAREZ E-mail

ING. ESTADISTICO
CQESPE 507

: RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ
: 42238686 ;

: INGENIERO ESTADISTICO

. ajuarezr@ucwvirtual.edu.pe




Sy

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria
EN CIENCIAS CON MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesion
INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como
DOCENTE UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO -
PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién
el instrumento N° 02: ENCUESTA: OPERARIO — TRABAJADORES DE
PLANTA

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL | DEFICIENTE ACEPTABLE | BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
INSTRUMENTO

1.

Claridad

>

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

OO N 01 M| W

. Metodologia

XX | XXX X | X[ X

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidods.

Matr. . RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ
DNI : 42238686 X
Especialidad : INGENIERO ESTADISTICO

Msc. RICARDO'A. ARMAS JUAREZ E-mail . ajuarezr@ucwirtual.edu.pe

ING. ESTADISTICO
CQESPE 507



N USY

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria EN
CIENCIAS CON_ MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesion
INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como DOCENTE
UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 03: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE CAUSA Y
EFECTO.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
INSTRUMENTO

. Claridad

. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

OO|IN|O|O1BW|N| -
X| X[ X[ X| X| X| X| X[ X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

2
Matr. : RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ
DNI : 42238686 :
......................... Especialidad : INGENIERO ESTADISTICO
Msc. RICARDO/A. ARMAS JUAREZ E-mail : ajuarezr@ucwirtual.edu.pe

ING. ESTADISTICO
CQESPE 507
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria EN
CIENCIAS CON MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesion
INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como DOCENTE
UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 04: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE
OPERACIONES DE PROCESOS.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO |EXCELENTE
INSTRUMENTO

. Claridad

. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

X| X[ X| X| X| X| X| X

. Coherencia

OO NO| OB WIN| -

. Metodologia X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés

dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Matr. . RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ
DNI : 42238686 :
Especialidad : INGENIERO ESTADISTICO

Msc. RICARDO'A. ARMAS JUAREZ E-mail . ajuarezr@ucwirtual.edu.pe

ING. ESTADISTICO
CQESPE 507



N USY

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria EN
CIENCIAS CON MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesion
INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como DOCENTE
UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 05: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
INSTRUMENTO

. Claridad

. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

OO NO| OB WIN| -
X| X| X[ X| X| X| X| X[ X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidés.

Matr. : RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ
DNI : 42238686 ;
Especialidad : INGENIERO ESTADISTICO

Msc. RICARDO/A. ARMAS JUAREZ E-mail : ajuarezr@ucwirtual.edu.pe

ING. ESTADISTICO
CQESPE 507



CESAR VALLEJO

N USY

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria EN
CIENCIAS CON MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesion
INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como DOCENTE
UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 06: FICHA DE EVALUACION: CHECK LIST DE MOVIMIENTO

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO |EXCELENTE
INSTRUMENTO

. Claridad

. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

OO NO| U WIN| P
X X[ X| X| X| X| X| X| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidés.

Matr. . RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ
DNI - 42238686 ,
Especialidad : INGENIERO ESTADISTICO

Msc. RICARDQ'A. ARMAS JUAREZ E-mail . ajuarezr@ucwirtual.edu.pe

ING. ESTADRISTICO
CQESPE 507



N USY

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria EN
CIENCIAS CON MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesion
INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como DOCENTE
UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 07: FORMATO DE LA HOJA DE REGISTRO DE TIEMPOS
CRONOMETRADOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL | DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X
2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacién

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

©|l o No|l v~ w
X X | X | X X| X[ X| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidés.

2
Matr. : RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ
DNI : 42238686 :
......................... Especialidad : INGENIERO ESTADISTICO
Msc. RICARDO/A. ARMAS JUAREZ E-mail . ajuarezr@ucwirtual.edu.pe

ING. ESTADISTICO
CQESPE 507
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria EN
CIENCIAS CON MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesién

INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como DOCENTE

UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 08: FORMATO DE LA HOJA DE REGISTROS POR CICLOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL
INSTRUMENTO

DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO

EXCELENTE

1.

Claridad

X

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

OO N[O 01 M| W

. Metodologia

X | XXX X | X[ X]| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Msc. RICARDO'A. ARMAS JUAREZ E-mail

DNI : 42238686

ING. ESTADISTICO
CQESPE 507

Matr. : RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ

Especialidad  : INGENIERO ESTADISTICO
. ajuarezr@ucwvirtual.edu.pe
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ, con DNI N° 42238686, Maestria EN
CIENCIAS CON MENCION EN ESTADISTICA APLICADA, de profesién

INGENIERO ESTADISTICO, desempefiandome actualmente como DOCENTE

UNIVERSITARIO en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 09: CHECK LIST DE PRODUCTIVIDAD.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL
INSTRUMENTO

DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO

EXCELENTE

1.

Claridad

X

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

OO N[O 01 M| W

. Metodologia

X| X | XX X | X[ X]| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Msc. RICARDQ/A. ARMAS JUAREZ E-mail

ING. ESTADISTICO
CQESPE 507

Magtr. : RICARDO ANTONIO ARMAS JUAREZ
DNI : 42238686 :
........ P — Especialidad : INGENIERO ESTADISTICO

. ajuarezr@ucwvirtual.edu.pe



Sy

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLQOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister EN
DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempefiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 01: ENTREVISTA: JEFE DE AREA DE PRODUCCION

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

x

©| ol N oo M w
XX | XXX X | X[ X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidés.

Matr. : MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI 1 03839229

Especialidad - INGENIERQO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe

)

o . ‘\
/ a._;,_&t/
ior Jevallos Vilche
St §! nUPW




S

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister EN
DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 02: ENCUESTA: OPERARIO — TRABAJADORES DE PLANTA

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL | DEFICIENTE |ACEPTABLE | BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad

X

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

©|l ol N ool M w
XX XXX XXX

. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Magtr. : MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI : 03839229

Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe

)

(A ffer”
ior Javadlos Vilche




CESAR VALLEJO

Sy

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister EN
DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 03: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE CAUSA Y
EFECTO

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad

. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia
En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

x

©|lo| N o gl d| wlN
X| XX X[ X| X[ X]| X

Magtr. : MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI : 03839229

Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe

)
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ior Javadlos Vilche
ST T “L':}W
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister EN
DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 04: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE
OPERACIONES DE PROCESOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad

x

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

©| ol N ool M w
XXX | XX X[ X]| X

. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Magtr. © MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI : 03839229

Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe

)

q d&.},“lcjr/
ior Javablos Vilche
) pdORS TRIM e
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister EN
DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 05: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO |EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

©|lo| N oo~ w
X| XX X[ X| X[ X]| X

. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Matr. : MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI : 03839229

Especialidad 1 INGENIERO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister EN
DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 06: FICHA DE EVALUACION: CHECK LIST DE MOVIMIENTO

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad
2. Objetividad
. Actualidad

X

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

©|l ol N ool M w
XX XXX XXX

. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Matr. : MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI : 03839229

Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister EN
DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 07: FORMATO DE LA HOJA DE REGISTRO DE TIEMPOS
CRONOMETRADOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad

x

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

©| ol N ool M w
XXX | XX X[ X]| X

. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Matr. : MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI : 03839229

Especialidad 1 INGENIERO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister EN
DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 08: FORMATO DE LA HOJA DE REGISTROS POR CICLOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad
2. Objetividad
. Actualidad

X

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

©|l ol N ool M w
XX XXX XXX

. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Magtr. : MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI : 03839229

Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe
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CESAR VALLEJO
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ, con DNI N° 03839229, Magister
EN DIRECCION DE EMPRESAS, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempefiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en
LA ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — PIURA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién
el instrumento N° 09: CHECK LIST DE PRODUCTIVIDAD

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO |EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X
2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

OO N[O 0Ol M| W

X| XXX X| X[ X]| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Mgtr. : MAXIMO JAVIER ZEVALLOS VILCHEZ
DNI : 03839229

Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

E-mail : mjzevallosv@ucvvirtual.edu.pe
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN
INGENIERIA INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — FILIAL CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 01: ENTREVISTA: JEFE DE AREA DE PRODUCCION

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

X

©|l ol N ool M w
XX XXX XXX

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

: HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ
1 41947380

| Gareia Judrez Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

NIERO INDUSTRIAL E-mall : hqarci VA

CIP 110495
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN
INGENIERIA INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — FILIAL CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 02: ENCUESTA: OPERARIO — TRABAJADORES DE
PLANTA.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO |EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X
2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

©|lo| N oo~ w
X| XX X[ X| X[ X]| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

: HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ
1 41947380
el Garela Judrez Especialidad : INGENIERO INDUSTRIAL

NIERO INDUSTRIAL E-mall : hqgarci V.
CIP 110495
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN
INGENIERIA INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — FILIAL CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 03: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE CAUSA Y
EFECTO

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

x

©| ol N ool M w
XXX | XX X[ X]| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

: HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ
1 41947380

1 INGENIERO INDUSTRIAL

: haarci A
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN
INGENIERIA INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — FILIAL CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 04: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE
OPERACIONES DE PROCESOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

INSTRUMENTO

NOMBRE DEL | DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE

1. Claridad

x

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

©| ol N ool M w
XXX | XX X[ X]| X

. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Matr. : HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ
......... ; ecsssssscsssses DNI 1 41947380
Hugo Deftiel Gareia Judrez Eseciaidad  : INGENIERO INDUSTRIAL
NIERO INDUSTRIAL E-mall : haarci A

CIP 110495
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN
INGENIERIA INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — FILIAL CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 05: FICHA DE EVALUACION: DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESOS

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO |EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X
2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

©|lo| N oo~ w
X| XX X[ X| X[ X]| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

: HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ
1 41947380

el Garoia Judrez Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

NIERO INDUSTRIAL E-mall : hqarci VA

CIP 110495
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN
INGENIERIA INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — FILIAL CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 06: FICHA DE EVALUACION: CHECK LIST DE MOVIMIENTO

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL | DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X
2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

©| o N oo~ w
X| X | X| X| X[ X|X]|X

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

: HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ
1 41947380

1 INGENIERO INDUSTRIAL

: hgarci V.

7, |
L CIP 110495
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN
INGENIERIA INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — FILIAL CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 07: FICHA DE EVALUACION: CHECK LIST DE MOVIMIENTO

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE |ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X

2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad

. Consistencia

. Coherencia

©| o N oo~ w
X| X | X| X X| X|X]|X

. Metodologia

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Matr. : HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ
DNI 141947380
Juarez Especialidad 1 INGENIERO INDUSTRIAL

: hgarci V.

\ A '
A9/ CIP 110495
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN
INGENIERIA INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL,
desempeiiandome actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO — FILIAL CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
el instrumento N° 08: FICHA DE EVALUACION: CHECK LIST DE MOVIMIENTO

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL [DEFICIENTE [ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO [ EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X
2. Objetividad X
3. Actualidad X
4. Organizacion X
5. Suficiencia X
6. X
Intencionalidad

7. Consistencia X
8. Coherencia X
9. Metodologia X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los
veintitrés dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Magtr. : HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ
......... a1 A—— : 41947380
Hugo A Judrez Especialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL

NIERO INDUSTRIAL E-mall : haarci A

R |
A9/ CIP 110495



S

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ, con DNI N° 41947380, DR. EN INGENIERIA
INDUSTRIAL, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL, desempefiandome
actualmente como DOCENTE TIEMPO COMPLETO en LA ESCUELA DE
INGENIERIA INDUSTRIAL, en la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO — FILIAL
CHEPEN.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el
instrumento N° 09: FICHA DE EVALUACION: CHECK LIST DE PRODUCTIVIDAD

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

NOMBRE DEL |DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
INSTRUMENTO

1. Claridad X
2. Objetividad

. Actualidad

. Organizacion

. Suficiencia

. Intencionalidad
. Consistencia

. Coherencia

. Metodologia

©|o| N o|u| A~ w
X| X | X| X[ X| X[ X]| X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Chepén, a los veintitrés
dias del mes de mayo del dos mil veintidds.

Matr. : HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ

' DNI : 41947380
el Gareia Judrez Esecialidad  : INGENIERO INDUSTRIAL
NIERO INDUSTRIAL E-mall : hgarcia@ucv.edu.pe

T |
29/ CIP 110495



CARTA DE AUTORIZACION

Por el presente documento, yo Magner Manuel Paredes Mifiano, Gerente
General de la Empresa Curtiembre Industrias Herpami EIRL, en calidad de

representante legal autorizo:

A los Sres. Luis Roli Palma Mejia con DNI N° 41520608 y Percy Alex Quiroz
Flores con DNI N* 42395461, alumnos de la Universidad Cesar Vallejo — Filial
Chepén, a utilizar el nombre e informacion de la empresa que represento, para

desarrollo de su tesis de titulacion profesional denominado:

“Estudio de métodos para incrementar la productividad en el area de produccion
de la empresa Curtiembre Industrias Herpami E.|.R.L."

La empresa precisa que la informacion proporcionada sera para el uso

exclusivamente académico.

Atentamente

Magner Manuel Paredes Mifiano
Gerente General
Industrias Herpami EIRL
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