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RESUMEN

La presente investigacion llevo por titulo Implementacion de Lean Manufacturing
para mejorar la productividad en la curtiembre Piel Trujillo S.A.C 2022, se realiz
debido a que la empresa presentaba una baja productividad en el area de
produccion del cuero. Para lograr solucionar dicho problema se realizd una
investigacion de tipo aplicada, con un disefio pre-experimental y con un enfoque
cuantitativo. La poblacidon y muestra son las actividades del proceso del cuero; la
recoleccion de datos se realiz6 mediante la observacion directa y fichas de registro.
Luego de la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing se obtuvo los
siguientes resultados, la productividad total en el area de produccion del cuero
mejor6 de 3.12 a 3.50, la productividad de mano de obra mejord de 0.24 hh por
pieles a 0.27 hh por pieles; ademas se disminuy0 los tiempos muertos en un 9.8%,
pasando de 2860.91 minutos a 2580.50 minutos; y por ende la eficacia también

aumento de 11.7% en la transformacion de 150 pieles a 12%.

En conclusion, se determiné que la implementacion de Lean Manufacturing mejoré

la productividad total en 12.03%, la productividad de mano de obra en un 12.5%.

Palabras clave: Lean Manufacturing, SMED, 5S, Poka Yoke, Produccion de cuero

y Productividad.
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ABSTRACT

The present investigation was entitled Implementation of Lean Manufacturing to
improve productivity in the Piel Trujillo S.A.C 2022 tannery, it was carried out
because the company had low productivity in the leather production area. In order
to solve this problem, an applied type of research was carried out, with a pre-
experimental design and a quantitative approach. The population and sample are
the activities of the leather process; data collection was performed through direct
observation and record cards. After the application of the Lean Manufacturing tools,
the following results were obtained: the total productivity in the leather production
area improved from 3.12 to 3.50, the labor productivity improved from 0.24 hh for
hides to 0.27 hh for hides; In addition, dead times were reduced by 9.8%, going from
2860.91 minutes to 2580.50 minutes; and therefore the efficiency also increased

from 11.7% in the transformation of 150 skins to 12%.

In conclusion, it was determined that the implementation of Lean Manufacturing

improved total productivity by 12.03%, labor productivity by 12.5%.

Keywords: Lean Manufacturing, SMED, 5S, Poka Yoke, Leather Production and

Productivit
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INTRODUCCION

Las industrias dedicadas al sector de cuero, tiene como finalidad tratar
pieles de animales, por un proceso llamado curtido; con el objetivo de
comercializar el cuero a empresas donde las usen como materias primas en
la fabricacién de zapatos, bolsos, vestimentas, etc. (SICEX 2021).

A nivel mundial, el pais de India tiene una produccion mundial del 13% de
cueros/pieles y maneja una sélida produccién anual de alrededor de 3 mil
millones de pies cuadrados de cuero. El pais representa el 9% de la
produccion mundial de calzado. En términos de volumen, India produjo 1800
millones de unidades y se espera que produzca casi 3000 millones de
unidades para 2024, con un crecimiento de mas del 10 % anual (Sagar
2022). En Europa por la reciente pandemia a causa del covid-19 produjo una
caida en la produccion italiana del cuero en un 10% en su valor y un 5% en
volumen; por tipos de piel, el 87,1 % de las pieles curtidas en Italia el pasado
afio fueron de origen bovino, por un valor de 3117,7 millones de euros
(Lederpiel 2022). Por otro lado, el primer lugar lo ocupa con un 57.4% de
produccion del cuero; Brasil y México son los Unicos paises de América que
se encuentran ubicados en los 10 mas grandes productores de cuero en todo
el mundo con los puestos quinto y noveno respectivamente (Vidal 2018).
Ademas, China vendio el 27,4 por ciento del valor de las exportaciones
totales de productos de cuero en el mundo. Con respecto a 2019, China
retrocedié 3,3 por ciento, una circunstancia que aprovecharon paises
competidores como Vietnam, el cual acumuld en 2020 el 12,4 por ciento del
valor de las exportaciones mundiales (un 0,9 por ciento mas que en 2019),
o Italia, cuyo valor de las exportaciones supuso el 13,3 por ciento del total
(un 1 por ciento mas). Por su parte, otros paises europeos como Francia y
Alemania también se afianzaron como grandes vendedores de productos
relacionados con cuero y piel durante el pasado 2020 (Lederpiel 2022).

La metodologia Lean Manufacturing esta siendo usada por mas del 34% de
las empresas a nivel internacional, implementando entre 10 a 15
herramientas; y solo el 27% utiliza menos de 3 herramientas; logrando
incrementar 1.6% de sus ingresos, asi como superar el 80.6% de utilizacion

de la capacidad instalada (Confederacdo Nacional da Industria 2019).



Ademds, aumentaron su productividad en 42% y 21% en costos de
produccion, y redujeron el tiempo muerto en un 86%, adquiriendo una
ganancia del 24% en la produccion (Blumel 2016).

Con la finalidad de aumentar la productividad en las empresas, se ha
aplicado herramientas de Lean Manufacturing. Para (Gonzalez, Marulanda
y Echeverry 2018) comentan que es una metodologia que contribuye a la
mejora de calidad y reduce las no conformidades, satisface a los clientes y
reduce costos, ademas; mitiga las ineficiencias de recursos. Por lo que, Lean
Manufacturing se ha convertido en una alternativa para elevar la
productividad y desarrollar competencias de manufactura que incidan en su
competitividad. A nivel mundial, las principales herramientas utilizadas en el
sector industrial son: 5S (15%), Kaizen (12%), JIT (13%) y SMED (9%)
(Favela et al. 2019; Tapia, Escobedo, Barron, Martinez y Estebané 2017).
A nivel nacional, el Pert enfrenta desafios con respecto a las curtiembres
por el gran impacto social y ambiental ocasionado por productos quimicos
como el cromo y sulfuro (Gobierno del Pert 2022). Pero a pesar de ello, las
exportaciones del cuero es el mas vendido en el exterior representando 47%,
seguido por la marroquineria, con 35%; el calzado, 17% y otras partes del
calzado, 1% (La Republica 2021).

La empresa Piel Trujillo S.A.C ubicada en la calle Leonidas LLerovi N°350 —
El Porvenir, se encuentra en el rubro manufacturero, dedicado a la
produccion de cuero. Actualmente se encuentra siendo intermediario entre
los proveedores de las pieles y los compradores, por lo que solo estan
encargados del proceso de curtido del cuero. Al realizar la entrevista con el
gerente (Ver figura 2) nos dio a conocer diferentes problemas dentro de la
curtiembre, asi como informacion relevante de la productividad; ademas, se
realiz6 una inspeccion al area estudiada con ayuda de una ficha de

observacion (Ver figura 3) donde se evidencio desorden en la empresa lo

gue ocasiona una demora en cada una de las estaciones; ademas no
cuentan con sefalizaciones, ni lugares especificos para colocar las pieles,
una mala organizacion y pérdida de tiempo al buscar las herramientas que
los operarios necesitan en cada proceso; y tiempos innecesarios para la

realizacion de las actividades.



Es por ello que se planted el problema de investigacion ¢ Cual es el efecto
de implementar Lean Manufacturing para aumentar la productividad en la
curtiembre Piel Trujillo S. A. C, 20227 El cual se justifica de manera tedrica
al explicar cuales son las brechas de conocimientos reales que la
investigacion lograra reducir (Alvarez 2020). Por lo que esta investigacion se
realizd con la finalidad de contribuir al conocimiento existente sobre la
implementacién de las herramientas Lean Manufacturing en la curtiembre
Piel Trujillo S.A.C., ya que son las metodologias mas utilizadas dentro de
una organizacion manufacturera, lo cual permite a las empresas mejorar su
productividad y logren alcanzar sus objetivos establecidos.

Ademas, se justificO de manera practica al estimar que una investigacion
ayuda a solucionar un problema o propone propuestas que al aplicarlas
contribuirian a resolverlo. (Lépez et al. 2012). Por esta razén la investigacion
se realiz6 con la finalidad de aumentar la productividad en la curtiembre, por
lo cual, se utilizd las herramientas de la manufacturera esbelta. De tal
manera, la empresa se beneficié porque se contrarresto los problemas que
causaban la baja productividad.

Por otra parte, se justificé de manera metodoldgica al proponer o desarrollar
un nuevo método o estrategia para obtener conocimientos confiables
(Bedoya 2020). El presente trabajo de investigacion se uso procedimientos
normalizados a través de la rdbrica, donde se realizO un proceso
metodoldgico por lo que se utilizaron técnicas de investigacion cuantitativa y
de disefio pre experimental, para lograr los objetivos de la investigacion.

El objetivo general de la presente investigacion es implementar Lean
Manufacturing para mejorar la productividad en la curtiembre Piel Trujillo
S.A.C. Los objetivos especificos son: Determinar la productividad total y
productividad mano de obra inicial del proceso del cuero, aplicar las
herramientas de Lean Manufacturing y evaluar la productividad total y
productividad mano de obra después de adaptar las herramientas de Lean
Manufacturing. Por ultimo, la hip6tesis planteada, es la implementacion de
Lean Manufacturing mejora la productividad en el proceso del cuero en la
curtiembre Piel Trujillo S.A.C, 2022.



MARCO TEORICO

La presente investigacion tiene consigo antecedentes de diferentes autores
internacionales y nacionales que guardan relacion con las variables
productividad y Lean Manufacturing.

En el &mbito internacional se realizaron estudios de implementacién Lean
Manufacturing con la finalidad de disminuir tiempos, las cuales
implementaron herramientas como SMED, 5S y Poka Yoke (Mohan et al.
2020; Ribeiro et al. 2019; Dhiravidamani et al. 2018; Velmurugan, Karthik y
Thanikaikarasan 2020). Como primer paso de la investigacion se realizé un
diagrama de Ishikawa donde se determinoé las causas al problema, después
se siguio los siguientes pasos para la implementacion de las herramientas:
planteamiento del problema, analisis del problema, analisis de raiz de la
causa, generar soluciones, implementacion, estandarizacion y verificacion
de la solucion (Mohan et al. 2020). Para la herramienta 5S tuvo como
finalidad resolver el problema de desorganizacion, desorden y limpieza para
lo cual, se dividi6 en cuatro fases: preparacion, implementacion y resultados,
mantenimiento y control; y realizacion de auditorias; para la herramienta
SMED el objetivo fue reducir tiempo de inactividad para lo cual se creé
procedimientos para el intercambio de moldes; esto provoco una reduccion
de tiempos de 30 minutos y 32 segundos, reduciendo un 36,75% del tiempo
anterior pasando de 1 hora con 22 minutos y 59 segundos, a 49 minutos con
26 segundos (Ribeiro et al. 2019). Para estandarizar la implementacion se
realizé auditorias baso en software con la finalidad de agregar valor a las
herramientas (Dhiravidamani et al. 2018). Finalmente (Velmurugan, Karthik
y Thanikaikarasan 2020) utilizaron la implementacion de esta herramienta
en compainiia del tiempo de ciclo, para lo cual determind 3 estaciones con
tiempos de 180 segundos, 180 segundos y 183 segundos respectivamente;
después de la implementacion aquellos tiempos disminuyeron en 20.14
segundos, 19.96 segundos y 30.7 segundos respectivamente; por lo que se
evidenci6 una reduccién de tiempos y descartando el cuello de botella de la
tercera estacion.

Las investigaciones estuvieron enfocadas en la implementacion de Lean

Manufacturing para incrementar la productividad en dichas empresas, para



ello se desarrollé el Diagrama de operaciones donde se evidenci6 todas las
actividades y tiempos de cada proceso, el balance de lineas para conocer el
ndmero de operarios en cada estacion de trabajo, y el diagrama Pareto para
definir el problema (Cuervo et al. 2018; Cuadros y Salinas 2020; Linares
2018). Donde, (Cuervo etal. 2018) determinaron que el 70% de los
principales errores se encontraban en las actividades de amarre, empaque
y coccién del producto, que represent6 el 33,33% del total de operaciones;
finalmente a través de la aplicacion de las herramientas 5S, Kanban y Kaizen
se logré disminuir la cantidad de chorizos defectuosos en un promedio de 19
a 4 chorizos, ademas; la reduccion de distancias recorridas también
disminuyo de 850y 1.1010 metros a 711y 755 metros, en esta investigacion
la productividad total no aumentd, esto por el motivo que dicha cantidad
cumple con la demanda; pero lo que cambio fue el recorrido de operarios,
ocasionando un menor tiempo de produccion, por ende se disminuyé los
chorizos con defectos y se aumentaron los producidos en 15 unidades por
corrida y 780 unidades al afilo, mejorando la productividad del proceso. Por
otro lado, (Cuadros y Salinas 2020) con la implementaciéon de las
herramientas lograron aumentar la productividad de 237.74 kg/soles a
323.96kg/soles, ademas de disminuir el tiempo de fallas de 118.63 horas a
17.75 horas; por lo que mejoro la productividad del proceso en un 42.11%.
Al igual que (Lema y Apupalo 2019) donde obtuvieron una productividad de
0.015pieles/dolar antes de la implementacion, ademas, en dicha curtiembre
se encargan de producir y vender ellos mismos las pieles.

Asi mismo, (Linares 2018) determiné que el principal problema dentro de su
empresa fueron los retrasos en el area de produccion, con la implementacion
de las 5S permitidé disminuir el tiempo de produccion, eliminar desperdicios
y ahorros de tiempos; ademas, se logré disminuir los retrasos por atender
otras ordenes en 3% en cada mes y mejoro la rotacion en 12%.

Con la aplicacién de la herramienta Poka Yoke, se enfocaron en establecer
la deteccion de errores en los procesos de estudio (Wijaya et al. 2020;
Potters, Schmitt y Leyendecker 2018). Los autores (Wijaya et al. 2020)
determinaron que la causa principal de productos defectuosos se debio a

errores humanos por depender solo de un operador para producir los



productos y realizar controles de calidad; lo que la herramienta de Poka Yoke
contribuy6 a la reduccion de errores y reclamos de los clientes pasando de
34,7% en diciembre 2018 a 5,3% en mayo de 2019, instaur6é un método al
agregar a un nuevo operador encargado del control de calidad; asi ambos
operadores son responsables de su actividad y por ende el nUmero de
errores disminuyd. Por otro lado, con ayuda de estudios se determiné que la
herramienta Poka Yoke es la més 6ptima a la hora de detectar y eliminar
errores en un proceso productivo (Potters, Schmitt y Leyendecker 2018;
Ochoa et al. 2018). Se implementd un sistema de montaje donde se midié y
evaluo el despliegue de las herramientas de optimizacion en el taller,
aguellas herramientas fueron Kanban, 5S y Poka Yoke; esta ultima fue la
herramienta con mayor influencia para el numero de reelaboraciones, con
un 52.3% a diferencia de las demas herramientas, con respecto al tiempo de
entrega mas rapido, Poka Yoke fue obtuvo el primer lugar con un
62.4%(Potters, Schmitt y Leyendecker 2018). Por tal motivo, (Ochoa et al.
2018) lograron la reduccién de defectos en area de ensamblaje; lo que
ofrecio las ventajas de detectar un error antes de armas la pieza; lo que
genera un ahorro de tiempo y energia.

Para la aplicacion de la herramienta SMED, se enfoco en la reduccion de
tiempos de un proceso de la produccion con la finalidad de disminuir
perdidas, instaurar nuevos procedimientos y eliminar tiempos muertos (Silva
et al. 2020; Monteiro et al. 2019; Vieira et al. 2020). Para (Silva et al. 2020)
determinaron que la duracién de la produccion de la materia prima es alta
con 193.84 minutos, las causas fueron proyectadas en un diagrama de
Ishikawa las cuales eran: mal funcionamiento de las maquinas, suciedad,
falta de organizacion, falta de capacitacion, falta de mantenimiento,
herramientas inadecuadas. Por lo que, SMED ayudd a la reduccion de
tiempos al convertir tareas internas en tareas externas, se cred hojas de
registros y se movié las maquinas cortadoras cerca al resto del proceso;
reduciendo a 120 minutos el tiempo de duraciéon. Por otro lado, (Monteiro
et al. 2019) determinaron la herramienta SMED dio un resultado positivo, ya
gue logro reducir un 40% del tiempo en la fresadora vertical, donde inicié con

9 minutos y 51 segundos y después se convirtié en 5 minutos y 52 segundos;



asi como, disminuyd el tiempo de la fresadora horizontal en un 57%,
iniciando con 19 minutos y 4 segundos y terminando con 8 minutos y 14
segundos. Asu vez, (Vieira et al. 2020) determinaron que la actividad que
mas tiempo demandoé fue una actividad interna con 47 minutos; ademas, el
tiempo de preparacion fue de 34 minutos, que significa el 72% del tiempo
total; el objetivo de la investigacion fue disminuir en 20% el tiempo de
preparacion, por lo que al implementar SMED se logré cumplir con la meta
al reducir en 53% del tiempo; por ende, concluyé que la herramienta aportd
grandes beneficios con la reduccién de desechos y tiempos innecesarios,
trayendo grandes ganancias monetarias.

Con respecto a la herramienta 5S, las investigaciones estuvieron enfocadas
en el aumento de la productividad mediante su implementacion, donde se
evidenciéo en el tiempo perdido de busqueda, tiempo alto de espera,
desorden en el area de produccion, material mal organizado e innecesario y
frustracion de operarios (Makwana y Patange 2022; Shahriar et al. 2022;
Vargas y Camero 2021; Eleorraga etal. 2021). Con el andlisis de la
investigacion (Makwana y Patange 2022) pudieron determinar que el nivel
inicial de las 5S en la empresa fue del 20% con un nivel de productividad del
75%; después de la implementacion se evidencié el aumento del nivel de las
5S pasando al 80% y el nivel de la productividad crecié a un 101%; ademas
presentd una reduccion sustancial del tiempo de busqueda de 8.6 horas a
3.1 horas. Por otro lado, (Shahriar et al. 2022) determinaron la reduccion del
8% en el tiempo de busqueda del clasificador y la reduccion del 18% en el
tiempo de busqueda de bloques en el proceso de la fabricacién de bolsas de
plastico; ademas, el tiempo de busqueda vy levantamiento del calibrador
paso del 12,12% a 4,40%; y el tiempo de busqueda y fraguado de bloques
paso de 34,78% a 20,40%; esta implementacion se realizo en tres meses, y
en ese periodo se disminuyo las quejas de los clientes de 8 a 1. Asi mismo,
(Vargas y Camero 2021) enfocaron su investigacibn en aumentar la
productividad en la empresa investigada, en donde inici6 con una
productividad de 4.37 kg/hh en el 2018 y después de 7 meses con la
implementacion aumenté en 5.58 kg/hh; ademas el nivel de auditoria de las

5S fue de 2.8 para culminar con un 4.03, esto se debio a la reduccion de los



tiempos innecesarios por busqueda de materiales y transportes, asi como se
mejoro la organizacion y limpieza del area de produccion. Por otro lado, la
disminucién de tiempos muertos y reduccién del espacio es un lado positivo
al implementar esta herramienta (Montijo, Cano y Ramirez 2020; Srivastava,
Gupta y Khare 2019). En la empresa estudiada se disminuyé el tiempo
muerto de 327 minutos entre el primero turno y el segundo turno, esto en un
periodo de un mes, después de la implementacién el tiempo del primer turno
paso de 173 minutos a 59 minutos, y el segundo turno pasé de 286 minutos
a 71 minutos esto en un tiempo de 5 semanas; lo que significo la reduccion
de 459 minutos a 130 minutos, lo que presentd una reduccion del 28.32% en
tiempos muertos (Montijo, Cano y Ramirez 2020). Al igual que,(Srivastava,
Gupta y Khare 2019) donde se demostraron la reduccion del espacio en un
15%, ademdas, de ahorrar el 20% de tiempo en la preparacion del trabajo.

A continuacion, se considero diferentes definiciones de distintos autores con
respecto al tema a tratar.

La metodologia Lean Manufacturing es una herramienta que identifica las
cosas sin valor en cualquier industria de procesamiento, con la finalidad de
eliminarlas o reducirlas para aumentar la productividad o ganancias
(Palange y Dhatrak 2021). Los principales motivos para implementar Lean
Manufacturing en una empresa son: aumentar la eficiencia, aprovechar el
espacio, limpieza y organizacion, reducir los costos de produccién, mejorar
la calidad, eliminar los desechos, aumentar la satisfaccion del cliente y
aumentar la productividad (Abu etal. 2019). Para medir a Lean
Manufacturing se hace uso de herramientas donde cada una de ellas tienen
un propodsito a solucionar, como es el caso de: Kanban, Heijunka, VSM
(superproduccion y existencias excesivas); Poka Yoke, Jidoka, Kamishibai
(errores y defectos de la calidad de los productos); 5S, trabajo estandarizado
(movimientos innecesarios, orden y limpieza); TPM, SMED (reduccion de
tiempos innecesarios); trabajo estandarizado, Kanban (procesamiento
excesivo); Kaizen (empleado potencial sin explotar) y Kanban (transporte
innecesario) con ese resumen del propdsito de cada herramienta se puede
proceder a implementarlas (Carreras y Garcia 2010; Ikumapayi et al. 2020;

Tapia, Escobedo, Barrén, Martinez y Estebané Ortega 2017). Pero no se



trata de aplicar todas las herramientas juntas, sino de diagnosticar cual de
ellas es la ideal para el principal problema (Duefas, Gonzalez y Orjuela
2018).

La herramienta de 5S proviene de los términos en japones de los cinco
elementos basicos del sistema: Seiri (seleccidn), Seiton (sistematizacion),
Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke (autodisciplina) esta
técnica forma parte del Sistema de Gestion o Lean Manufacturing (Pifiero,
Vivas y Valga 2018; McKie et al. 2021). Cada S tiene una funcién especifica
como es el caso de Seiri, se encarga de eliminar todo aquello innecesario y
evita que vuelva a aparecer haciendo uso de tarjetas rojas; Seiton se
encarga de ubicar e identificar aquellos elementos que son necesarios con
criterios de racionalidad; Seiso, identifica las fuentes de suciedad para
mantener limpio el lugar de trabajo; Seiketsu, introduce elementos de gestion
visual que ayuden a detectar rapidamente las desviaciones de los
estandares; y por ultimo, Shitsuke, realiza auditorias periddicas con el fin de
mantener la actitud de 5S y adquirir el habito (Zamarripa 2019; Huanca y
Polo 2021). Las auditorias son unos de los mejores instrumentos disponibles
para evaluar el aprendizaje, motivacion y compromiso de los operarios con
la metodologia; la puntuacion de cada elemento lo determinara el auditor
segun los criterios establecidos (Vargas 2004).

La lista de chequeo es un instrumento que se realiza en el espacio estudiado,
donde se coloca el nombre de las 5s, con la descripcion de cada tarea que
se va a evaluar; luego se procede a evaluar de acuerdo al nivel de
cumplimiento de dicha pregunta y se procede a la respectiva calificacion
(Tamayo y Marquez 2017). Segun (Huanuco y Rosales 2018) nos dicen que
el nivel de cumplimiento es la relacién calificacion inicial entre la calificacion

maxima multiplicado por cien.

calificacion inicial
calificacion maxima

NIVEL DE CUMPLIMIENTO = x 100

La calificacibn consta de un rango de puntajes obtenidos con una
calificacion de mal (0-25), regular (26-50), bien (51-75), muy bien (76-100)
(Arrieta 2011).

Para la implementacion de esta herramienta se siguen los siguientes pasos:

capacitacion temética con los operadores, se escoge el area piloto para la



implementacion, se toma fotografias del estado actual del area; luego se
realiza un listado de los objetos presentes en el sitio de trabajo, para luego
clasificarlos por medio de tarjetas rojas; con la finalidad de eliminar y reubicar
los objetos que no son necesarios y obtener un espacio mas organizado y
limpio (Landazébal et al. 2019).

La herramienta SMED, tiene como objetivo la reduccion de los tiempos de
preparacion de maquina; por ende reduce el tiempo de preparacion del
equipo y reduce el tamafio del inventario, generando mas tiempo productivo;
ademas produce en el mismo dia varios modelos en la misma maquina o
linea de produccion (Jauregui y Soler 2017). Ademas, es la separacion y
conversion de actividades internas en actividades externas; para
implementar esta herramienta es necesario seguir cuatro pasos: estudiar el
proceso de configuracion actual, separar actividades internas y externas,
convertir la configuracion de actividades internas en configuracion externa y
por ultimo, optimizar los aspectos del proceso de configuracion (Singh, Singh
y Singh 2018). La férmula de esta herramienta es:

SMED = tiempo despues del SMED 100
~ tiempo antes del SMED x

La herramienta Poka Yoke es reconocido por lograr un entorno libre de
errores (Kumar et al. 2019). Las ventajas de implementarla es la eliminacion
o reduccion de cometer errores, contribuye a mejorar la calidad de cada
operacion, proporciona una retroalimentacion, evita accidentes causados
por fallas humanas, evita errores con el cliente (Lopez 2019). Los tipos de
estas herramientas son: fisicos, aquellos que controlan los atributos fisicos
del producto e identifica los fallos del material; secuencial, es el orden del
proceso; de agrupamiento, consiste en no olvidar ningun elemento; y de
informacion, sirven de retroalimentacion para el usuario (UNADE 2020).

La productividad tiene como definicion utilizar recursos netamente
necesarios en la fabricacion de un producto sin gastar recursos de forma
excesiva.

Por otro lado, la medicién de la productividad ayuda a mejorar el proceso
porque le permiten a los gerentes a tomar mejores decisiones sin importar la

actividad econdémica de la empresa; refiriendose al comportamiento y

10



desemperio de haber alcanzado los objetivos en una organizacion (Jaime y
Sanchez 2019; Fontalvo, De La Hoz y Morelos 2018).

Es decir, que la productividad se mide por la division de resultados logrados
(unidades producidas, piezas vendidas, utilidades) y recursos empleados
(nimeros trabajadores, tiempo empleado, horas maquinas); generando asi
la mejora de la eficiencia reduciendo los tiempos muertos, desbalanceo v,
retrasos (Gutierrez 2010).

La productividad total involucra todos los factores involucrados en la
produccion o en el proceso productivo como es el caso de la mano de obra,
capital y materia prima; asi mismo, la productividad de la mano de obra viene
a ser, la produccion en precio del periodo base sobre los insumos de mano
de obra en precio del periodo base (Jaime y Sanchez 2019; Kiran 2019).
Teniendo en cuenta las caracteristicas del cumplimiento de metas se llega a

la siguiente formula:

bienes y servicios producidos produccion en precio

Prod.M.0 =

M.O+capital+M.P+otros insumos de mano de obra

Prod.Total =

Teniendo en cuenta las caracteristicas del cumplimiento de metas se llega a

la siguiente formula:

sumatoria de tareas

" N°real de estaciones  Tciclo

El tiempo ciclo es el intervalo en donde los productos terminados deben dejar
la linea de produccion; esto quiere decir que si el tiempo en una estacion se

excede se debe agregar otro trabajador. (Orozco 2016)

TC = t.produc. disponible por dia

unid.requeridas por dia
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.  METODOLOGIA

3.1 Tipoy disefio de investigacion

3.1.1 Tipo deinvestigacion

Se denomina aplicadas; porque se realiza problemas o hipétesis de
trabajo para resolver los problemas de la vida productiva de la
sociedad (Esteban 2018).

De acuerdo al objetivo de nuestra investigacion fue una investigacion
aplicada donde se utilizo las herramientas de Lean Manufacturing

para mejorar la productividad en la curtiembre Piel Trujillo S.A.C.

3.1.2 Disefio de investigacion

El disefio de investigacion preexperimental sacrifica la rigurosidad y la
validez interna (Valdez, Villar y Moreno 2020). En este disefio la
variable independiente recibe la intervencion que el investigador
aplique, y la variable dependiente debe ser usada con algun
instrumento en dos momentos: pre y post-test (Ramos-Galarza 2021).
Para este proyecto de investigacion se hizo uso del disefio de
investigacion preexperimental, puesto que se va a estudiar el
comportamiento de la variable dependiente antes y después de la

implementacion de la variable independiente.

01 ol

k J

PRE-AMALISIS POST-ANALISIS
X = ESTIMULO

O1: Productividad antes de la implementacion.

O2: Productividad después de la implementacion.

X = Implementacién de la metodologia de las 5S.

3.2 Variables y operacionalizacion

Variable independiente, cuantitativa: Lean Manufacturing, es un
conjunto de herramientas de la gestion de produccidn que tiene como
finalidad el incremento de la productividad haciendo uso de la mejora
continua aprovechando recursos minimizando desperdicios (Shah vy
Patel 2018).

Variable dependiente, cuantitativa: Productividad, es la relacion

relacion entre los insumos (inputs) y los productos (outputs), dirigida
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generalmente a las empresas productoras de bienes (Gordillo et al.
2020).
Ambas variables presentaron un enfoque cuantitativo, segun (Cadena
et al. 2017) este enfoque verifica, cuantifica y aplica adecuadamente
las técnicas para desarrollar los analisis de acuerdo a los
conocimientos cientificos (Ver tabla 5).

3.3 Poblacién, muestray muestro

3.3.1 Poblacién

La poblacién de una investigacion, es el grupo total de elementos de
interés (Pastor 2019).
La poblacion de esta investigacion fueron las 44 actividades que
intervienen en la transformacién del cuero.

e Criterios de inclusién: Toda actividad que tenga un vinculo
con el procedimiento para la elaboracion del cuero desde la
materia prima hasta el producto terminado. El tiempo en el que
se llevo a cabo esta investigacion fueron 5 meses.

e Criterios de exclusidn: Los dias feriados y domingos, ya que
son dias que no se realiza ningun tipo de trabajo.

3.3.2 Muestra
Es una parte de la poblacion que se selecciona de forma adecuada
(Batanero et al. 2019). La muestra seran las 44 actividades que se
emplea para la transformacion del cuero.

3.3.3 Muestreo
El muestreo tiene como funcién principal determinar la parte de la
realidad de estudio que se va a estudiar con la finalidad de realizar
preguntas sobre dicha poblacion (Pérez 2021). En la presente
investigaciéon no se hizo uso de un muestreo, por el motivo que se
utilizd toda la poblacibn y muestra para el desarrollo de la

investigacion.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas e instrumentos dependen del marco, el tipo, enfoque, objetivos
y fines de la investigacion; se deben enmarcar en el alcance del proyecto
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considerando la poblacion, tiempo y

2021).

recursos humanos (Cisneros et al.

Las técnicas y herramientas para el desarrollo de los objetivos especificos

son los siguientes:

Tabla 1:Tabla de instrumento de recoleccién de datos

FUENTES DE TRATAMIENTOS | RESULTADOS
OBJETIVOS INEFORMACION TECNICAS | INSTRUMENTOS PROCESO ESPERADOS
. : Guia de
Determl_ngr la Gerente Entrevista entrevista
productividad ,
Ficha de
total y . > Conocer la
o Proceso del |Observacion| recoleccion de i .
productividad . Analisis de productividad
cuero directa datos . !
mano de obra . informacion total en la
. (Productividad) :
inicial del Ficha d curtiembre.
proceso del Proceso del | observacién ICha de
cuero. cuero directa recoleccion de
datos (DOP)
. Ficha de Haber
. Revision ., .
Libros Bibliografica recoleccion de implementado
datos las
. Hoja de registro herramientas
Aplicar las . :
. de nivel de S necesarias
herramientas o Analisis de
cumplimiento , - para
de Lean Proceso del Formato de toma informacion contrarrestar
Manufacturing cuero Obgﬁ;\/ca:gon de tiempos los problemas
Registro de que afectan la
errores y baja
defectos productividad.
Evaluar la .
productividad observacion F'Cha.(,je
total y directa recoleccion de ]
productividad datos (DOP) Haber
L aumentado la
mano de obra| Proceso del Analisis de o
. , ot productividad
después de cuero informacion en la
eramienias Ficha de curtiembre.
de Lean observacién | recolecciéon de
Manufacturin directa datos
9 (Productividad)

La validez es el grado que instrumento mide la variable de interés de acuerdo

con expertos

en el

tema

(Hernandez

y Mendoza

2018).
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Por ello, la validez estuvo a cargo por ingenieros con amplios conocimientos
en los temas de empresas industriales y sector manufacturero; es decir
personas competentemente aptas para evaluar este tipo de instrumentos

(Ver anexo D).

La confiablidad es el grado en que un instrumento produce resultados
consistentes y coherentes en la muestra o casos (Hernandez y Mendoza
2018).

3.5 Procedimientos
Para dar inicio a la investigacion se solicitd la aprobacion del gerente de

la curtiembre Piel Trujillo S.A.C (Ver anexo E); ademas de informacién

como la cantidad de produccion mensual, el nimero de trabajadores,
todos los procesos, las horas de empleo, el precio de pie2 del cuero y
mas informacion relevante que ayudo a la realizacion de la investigacion.
Para el desarrollo del primer objetivo se identificd la productividad total y
productividad mano de obra del proceso del cuero de la curtiembre antes
de la implementacion. Para ello se realizd una entrevista con el gerente,

donde se usoé el instrumento de la guia de entrevista (Ver anexo C1).

Posterior a ello, se elabord un diagrama de Ishikawa (Ver figura 4) con
todas las causas al problema principal, baja productividad en la empresa,

para luego realizar un diagrama Pareto (Ver figura 5) donde se

diagnosticé las causas primordiales que originan el problema en la
empresa. Después, se elaboré un Diagrama de Operaciones (Ver tabla
6) donde se muestran las estaciones, la descripcion de cada estacion y
el tiempo de demora; asi como se colocé un cuadro con todas las
maquinas que se utilizo en cada actividad (Ver tabla 7) Con ese diagrama
se realizo los calculos de la productividad total, con ayuda del nimero de
pieles producidas, el precio de ventas, la mano de obra, insumos y
mantenimiento de maquina se encontro la productividad total antes de la
implementacion; ademas, se realizd el calculo de la productividad de
mano de obra con informacion de pieles producidas y las horas hombre;
toda la informacién se registré en el instrumento de guia de observacion

de datos de productividad (Ver anexo C2). Continuando, se elabord6 el
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balance de lineas (Ver figura 6) de maquinas y operarios donde se reflejo
las cuatro estaciones mencionadas anteriormente; con ello, se procedio
a realizar los célculos de produccion, tiempo muerto y la eficiencia para
luego obtener la grafica de los tiempos sintéticos (Ver figura 7) que sirvid
para determinar los tiempos en que demora transformar una cierta

cantidad de pieles.

Para el segundo objetivo se aplicd tres herramientas; la primera

herramienta fue 5S, primero se realiz6 un check list (Ver anexo C3) donde
se visualiz6 la ausencia de cada S dentro de la empresa, los cuales

fueron evaluados dentro de un rango de puntajes (Ver tabla 8), y se

obtuvo un resultado esperado y un resultado real, con dicho resultado se
elabor6 una tabla de recoleccidon de datos de las 5S (Ver tabla 9) antes
de la implementacion. Posterior a ello, se entreg6 a los 10 operarios una

encuesta (Ver anexo C4) donde, segun su punto de vista, evaluaron la

situacion de la curtiembre antes de la implementacion, los operarios
realizaron el llenado de las encuestas (Ver figura 8), dichos resultados
fueron registrados en una base de datos en Excel (Ver tabla 10), ademas

se realizé un diagrama de Pareto con los resultados del cuestionario (Ver
figura 9). Después, se capacitoé a los operarios sobre la implementacion
de esta herramienta, la importancia y los grandes beneficios para la

empresa (Ver figura 10). A continuacion, se elaboré el cronograma (Ver

tabla 11) para la implementacion de las 5S. Posterior a ello, se procedio
a la implementacion de cada S, comenzando por haber instalado las

tarjetas rojas (Ver figura 11) se coloco las tarjetas rojas a maquinas que

no han sido utilizadas o planean ser desechadas (Ver figura 12);

finalmente se realiz6 un nuevo check list después de la implementacion

(Ver tabla 12); ademas se realiz6 la comparacion del nivel de

cumplimiento de las S (Ver tabla 13); por ultimo se realizé un cuadro de

comparacion del antes y después de la implementacion de la herramienta

(Ver figura 13). La segunda herramienta es el SMED, se us6 el formato

de toma de tiempos (Ver anexo C5), primero se identifico las actividades

del proceso de pelambre (Ver tabla 14) y del proceso de

desencalado/cromado (Ver tabla 15), para luego identificar las maquinas
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en donde tienen mAas operaciones internas que externas, por
consiguiente, se anotd y se tomoO los tiempos, antes de la
implementacién, de cada operacion que realizan en la maquina del

pelambre (Ver tabla 16) y del desencalado (Ver tabla 17), después se

procedi6 a evaluar cuales son las operaciones internas y externas de las
maquinas. Por ultimo, se procedio a implementar las técnicas del SMED
para poder convertir las operaciones internas a externas, para asi
determinar cuanto tiempo disminuy6 en la preparacion de las maquinas

del pelambre (Ver tabla 18) y desencalado/cromado (Ver tabla 19). La

tercera herramienta es el Poka Yoke, para ello, se elaboré un cuadro en
donde se pueda tomar los datos en donde ocurren los errores (Ver anexo
C6), luego se observo el proceso del cuero para identificar cuéles de las
pieles salieron con errores humanos y se anotaron en la hoja de registro
de datos el Poka Yoke antes de laimplementacion (Ver tabla20), después
se realiz6 una operacion matematica para determinar cuantas pieles
acabaron en un buen estado, Por ultimo, se procedi6 a implementar el
sistema del Poka Yoke para contrarrestar los errores y defectos del
proceso, realizando un nuevo cuadro, anotando nuevos datos en un
cuadro de Excel por nombre Poka Yoke después de la implementacion

(Ver tabla 21) para asi, evaluar cuanto a mejorado el proceso productivo.

Con respecto al tercer objetivo se realiz6 un nuevo diagrama de
operaciones donde se observo la disminucion de tiempos de las cuatro
estaciones (Ver tabla 22) Por otro lado, se realizo el nuevo calculo de la

productividad total y de la mano de obra, con ello se determiné si la
productividad de la curtiembre se increment6; ademas un nuevo balance

de lineas (Ver figura 14).

3.6 Método de anédlisis de datos
El analisis de datos es aquella en donde el investigador somete ciertos
datos a andlisis, lecturas e interpretaciones segun el enfoque de
investigacion. Con el objetivo de visualizar dificultades o problemas que
puedan afectar al objetivo inicial (Pefia 2017). Es esencial para todos los

tipos de evaluacion, porque representa una vision general al uso de
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métodos para la investigacion y proporciona informacion sobre los
efectos a largo plazo previstos y no previstos (Greet 2014).

e Andlisis descriptivo: Sirve para conocer las principales
caracteristicas relevantes de la investigacién; ademas de
determinar las medidas de tendencia central, medidas de
dispersién y formas de distribucion de datos (Pefia 2017). Este
método se basa en una o varias preguntas de investigacion y no
tiene una hipotesis (QuestionPro 2018). Se utiliz6 datos
estadisticos como tabla de datos, porcentajes para la
implementacion de la herramienta 5S, SMED y Poka Yoke.

e Analisis ligado a las hipotesis: Corresponde a un tratamiento
numérico de una hipétesis con ayuda de herramientas como
Excel, donde estara asignado por diferentes valores a estudiar;
este andlisis se escoge como una simulacion para reducir el riesgo
tomando decisiones al azar (Peila 2017). Para la presente
investigacién no se utilizé este andlisis ligado a la hipo6tesis porque
se realiz6 el estudio con toda la poblacién.

3.7 Aspectos éticos
Los aspectos éticos en una investigacion comprende una accion integra,
honesta y veraz en la recopilacion (UTIC 2020). Ademas, realza el
estudio como una oportunidad de dar a conocer a huevos autores, por lo
que, se debe respetar los distintos estilos normativos de citacion y
referenciacion (Salazar, Icaza y Alejo 2018). La elaboracién de la
investigacion fue elaborada con el debido respeto a los diferentes autores
mencionados, citandolos de manera correcta, y transmitiendo sus
pensamientos originales. Ademas, se respeto la estructura brindada por
la universidad sirviendonos como guia para la elaboracion de este

trabajo.
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IV. RESULTADOS

Para desarrollar esta investigacion y realizar los objetivos proyectados fue fundamental llevar a cabo un progreso en la informacion,

por lo cual, se utilizaron los siguientes instrumentos y técnicas con el fin de mejorar la situacion actual. Por consiguiente, se

present6 el analisis de los resultados.

Objetivo 1: Determinar la productividad total y productividad mano de obra inicial del proceso del cuero.

Tabla 2: Productividad del mes de agosto

Productividad del mes de agosto

: COSTO MANO
FECHA PIELES | PIEN2 DE ) (1025 soles AN MANTENIMIENTO
(3.50 soles x Trabajadas electricidad y
ien2) OBRA mensual x agua)
P opeario) 9
37 36 S/ 4,662.00 S/ 649.30
oaoa 39 345 | S/4.709.25 10 60 s/10,250.00 | > 162406 S/ 291.66
38 34 S/ 4,522.00 S/ 15195
31 33 S/ 3,580.50
36 38 S/ 4,788.00 S/ 603.25
; S/ 4,284.00 S/ 1,508.82
158/323;0222 34 36 10 60 S/10,250.00 S/ 291.66
34 355 S/ 4,224.50 o 1405
32 35 S/ 3,920.00 '
i S/ 4,760.00 S/ 736.79
228/32;(?;03;2 40 34 10 60 S/10,250.00 S/ 291.66
38 335 | S/4455.50 S/1,930.77
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S/ 4,273.50

37 33 S/171.63
35 32 S/3.920.00
20 31 S/ 4.340.00 S/727.58
- S/3.885.00 S/1,819.80
25"6"{'3‘7;0‘;2 37 30 10 60 S/10,250.00 S/291.66
ac so5 | S/3613.75
: S/169.48
- - S/3.552.50
TOTAL 578 534 | S/67,49050 | 10 240 S/10.250.00 | S/10,233.25 S/1.166.64
PRODUCTIVIDAD TOTAL (pieles/soles) 0.027
PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA (pieles/hr x hombre) 0.24

Interpretacion: Se observé que la productividad total fue 0.027 pieles/soles, lo que significa que para transformar 0.027 pieles se

necesité invertir un sol, mientras en la productividad mano de obra, por cada hora-hombre trabajada se produjo 0.24. Esto se

evidencio en las definiciones de (Jaime y Sanchez 2019; Kiran 2019) donde indicaron que la productividad total involucra todos

los factores involucrados en la produccion o en el proceso productivo como es el caso de la mano de obra, capital y materia prima.

De tal manera (Jaime y Sanchez 2019; Fontalvo, De La Hoz y Morelos 2018), al medir la productividad ayuda a mejorar el proceso

por lo que permiten a los gerentes tomar las decisiones correctas.
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Objetivo 2: Aplicar las herramientas de Lean Manufacturing.

Tabla 3: Herramientas de Lean Manufacturing

HERRAMIENTAS LEAN Unidades | S'tuacion | Situacion | Porcentaje
Inicial Actual de Mejora
Clasificacion Porcentaje 55.71% 71.14% 15.43%
Orden Porcentaje 59.60% 73.60% 14.00%
55 Limpieza Porcentaje | 53.33% | 65.00% 11.67%
Estandarizacion Porcentaje 62.00% 77.33% 15.33%
Disciplina Porcentaje 69.00% 80.50% 11.50%
PELAMBRE Minutos x 1.64 1.06 35.37%
Unidad
SMED :
Minutos x
CROMADO : 0.9267 0.7133 23.03%
Unidad
POKA YOKE Pieles con 4 1 75.00%
defectos

Interpretacion: A través de la férmula expuesta de (Vela 2021), se utilizd para
determinar el nivel de cumplimiento de las 5s donde fue el resultado obtenido entre
metas establecidas. Al implementar las 5s se determind que hubo un porcentaje de
mejora en cada “S”. En clasificacion inicial la calificacion real resulté 19.5 puntos y
la calificacién esperada es de 35 puntos dando asi un 55.71%, mientras la
clasificacion actual en calificacion real es de 24.9 puntos dando asi un 71.14%
mejorando en 15.43%. En la “S” orden inicial la calificacion real es de 14.9 puntos
y la calificacion esperada es de 25 puntos, mientras el orden actual en calificacion
real es de 18.4 puntos dando asi un 73.60% mejorando un 14%. Para la limpieza
inicial la calificacion real es de 16 puntos y la calificacion esperada es de 30 puntos
resultando 53.33% mientras en la limpieza actual la calificacion esperada es de
19.5 puntos dando un 65% mejorando en 11.67%. En la “S” estandarizacién inicial
la calificacion real es 9.3 puntos y la calificacion esperada es de 15 puntos
obteniendo 62%, por lo que, la estandarizacion actual la calificacion real es de 11.6
puntos siendo un 77.33% aumentando en 15.33%. En la “S” disciplina inicial la
calificacion real es de 13.8 puntos y la calificacién esperada es de 20 puntos

resultando 69% mientras la disciplina actual la calificacion real es de 16.1 puntos
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dando asi un 80.5% aumentando en 11.5%. Segun (Makwana y Patange 2022),
lograron determinar el nivel de cumplimiento inicial de las 5s en la empresa, de tal

manera después de la implementacién aumento el nivel de cumplimiento de las 5s.

Con respecto a la herramienta SMED en la tabla se observa el tiempo total inicial
de operaciones internas es de 1.64 minutos por piel transformada en la maquina
pelambrera y el tiempo total actual de operaciones internas es de 1.06%
disminuyendo el tiempo de inactividad de la maquina pelambrera en un 35.37%
convirtiéendose en operaciones externas. También se disminuy6 los tiempos de
inactividad de la maquina del cromado, el cual es un botal que tiene por tiempo total
inicial de operaciones internas es de 0.9267 minutos por piel y el tiempo total actual
de operaciones internas es de 0.7133 disminuyendo el tiempo de inactividad en un
23.03% convirtiéndose en operaciones externas. Para ello, se empleo el concepto
de (Singh, Singh y Singh 2018) donde manifestaron que para implementar dicha
herramienta es necesario convertir y separar las actividades internas en actividades
externas. Es por ello, que se empled la formula de (Montero 2018) para convertir

las operaciones internas en externas.

Para el Poka Yoke inicial se hall6 4 pieles con defectos de 150 pieles
transformadas, después de implementar dicha herramienta disminuyo en un 75%
siendo la misma cantidad de pieles transformadas y las pieles con defectos fue s6lo
una manta. Con ayuda de (Lopez 2019)se implementé la herramienta para reducir
los errores causado por fallas humanas. (Ochoa et al. 2018) lograron la reduccién
de defectos en area de ensamblaje; lo que ofrecio las ventajas de detectar un error

antes de armas la pieza; lo que genera un ahorro de tiempo y energia.
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Objetivo 3: Evaluar la productividad total y productividad mano después de adaptar las herramientas de Lean Manufacturing

Tabla 4: Productividad después de la implementacion

Precio de COST8y£ANO DE INSUMOS
Venta MANO DE HORAS (Gas
N ]
FECHA PIELES | PIE"2 (3.50 soles x OBRA Trabajadas (1025 soles electricidad y MANTENIMIENTO
- mensual x
pien2) . agua)
opeario)
45 36 S/ 5,670.00 S/ 649.30
i 71. 1,624.
Salida 1 42 345 S/ 5,071.50 10 60 S/10,250.00 S/ 1,624.06 S/ 291 66
10/10/2022 39 34 S/4,641.00 o/ 151 5
34 33 S/3,927.00 :
39 38 S/5,187.00 S/ 603.25
Salida 2 37 36 S/ 4,662.00 S/1,508.82
10 60 S/10,250.00 S/291.66
17/10/2022 37 35.5 S/ 4,597.25
S/ 140.52
37 35 S/ 4,532.50
52 34 S/ 6,188.00 S/ 736.79
Salida 3 47 335 S/5,510.75 S/1,930.77
10 60 S/10,250.00 S/291.66
24/10/2022 37 33 S/ 4,273.50 ' S/ 171.63
36 32 S/4,032.00 '
46 31 S/4,991.00 S/ 727.58
Salida 4 42 30 S/ 4,410.00 S/1,819.80
10 60 S/10,250.00 S/ 291.66
31/10/2022 39 29.5 S/ 4,026.75 S/ 169.48
39 29 S/ 3,958.50 :
TOTAL 648 534 S/ 75,678.75 10 240 S/10,250.00 S/10,233.25 S/1,166.64
PRODUCTIVIDAD TOTAL (pieles/soles) 0.030
PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA (pieles/hr x hombre) 0.27
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Interpretacion:

Al implementar las herramientas de Lean Manufacturing se observo en la tabla que la productividad total fue de 0.030 pieles/soles
lo cual aumenté en un 11.11% con respecto a la productividad total inicial y la productividad mano de obra fue de 0.27 pieles/hr x
hombre aumentd en un 12.5%, con respecto a la productividad inicial. Los resultados logrados pueden medirse en unidades
producidas o en piezas vendidas mientras los recursos empleados pueden cuantificarse por nUmeros de trabajadores, tiempo total
del empleado, etc. En otras palabras, la medicion de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos empleados

para producir o generar ciertos resultados; para incrementar la productividad (Gutierrez 2010).
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Objetivo general: Implementar Lean Manufacturing para mejorar la productividad

en la curtiembre Piel Trujillo S.A.C.

Figura 1: Cuadro de comparacion antes y después de la implementacion

OBJETIVO GENERAL

0.3 0.27

0.25
0.2
0.15

0.1

0.03

0.05 0.027
0 ]

ANTES DESPUES

B PRODUCTIVIDAD TOTALB(pieles/soles) mP. MANO DE OBRA (pieles/hr x hombre)

Interpretacion: La productividad total antes de la implementacion fue de 0.027
pieles/soles y después de la implementacion fue 0.03 pieles/soles, dando un
aumento de 11.11% y productividad mano de obra inicial fue de 0.24 pieles/hr x
hombre y la productividad mano de obra después de la implementacion fue de 0.27
pieles/hr x hombre, incrementandose en un 12.5%. Para (Palange y Dhatrak 2021)
la metodologia Lean identifico las cosas sin valor con la finalidad de eliminarla o

reducirlas para aumentar la productividad.
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DISCUSION

En base a los resultados obtenidos en la investigacion realizado en la
curtiembre Piel Trujilo S.A.C, se determiné la relevancia que tiene la
metodologia Lean Manufacturing en el area de produccion del cuero de la
empresa.

El objetivo general de la investigacion dio un resultado positivo al
incrementar la productividad total 11.11% Yy la productividad mano de obra
en un 12.5%. Estos resultados fueron comparados con (Cuadros y Salinas
2020) donde en su investigacion la productividad total aumentd en un
42.11%, esto se debié al mayor tiempo de implementacion de las
herramientas con un total de 12 meses, a comparacion de los 4 meses de
implementacién en la curtiembre Piel Trujillo S.A.C; al igual que los autores
(Vargas y Camero 2021) donde obtuvieron una productividad de mano de
obra de 5.58 kg/hh en un periodo de 7 meses; este resultado implementd un
mayor tiempo de investigacion, en cambio la presente investigacion presento
limitaciones de tiempo. Estos resultados del aumento de la productividad
debido a la implementacion Lean manufacturing se corroboraron con las
definiciones de (Palange y Dhatrak 2021) quienes indican que la
metodologia Lean identifica las cosas sin valor con la finalidad de eliminarlas
o reducirlas para aumentar la productividad o ganancias. Por otro lado
(Linares 2018), implementd la herramienta 5s en un periodo de 4 meses,
desde enero hasta abril, dando como resultado un aumento del 15% de la
productividad de mano de obra, este resultado es diferente a la curtiembre
Piel Trujilo S.A.C; la diferencia del 2.5%, radica en que Linares utilizé 30
operarios, a comparacion de los 10 que utilizé la curtiembre en estudio.
Dicho aumento de la productividad se refleja de forma tedrica por (Abu et al.
2019), quienes afirman que uno de los principales objetivos de la
metodologia Lean es aumentar la productividad en la empresa. Por otro
lado, (Cuervo et al. 2018) resalté que su produccién total no aumentd porque
con esa cantidad que vienen trabajando es suficiente para cubrir su
demanda, pero si disminuyé los productos defectuosos dando como
resultado un aumento de productos en buen estado, aproximadamente 780

en un ano, ademas de reducir la distancia de recorrido entre estaciones en
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un 50%, por lo que su productividad mejoro; este resultado es similar al de
la presente investigacion, ya que la curtiembre no puede aumentar su
produccion de pieles porque dependen de terceros para realizar el proceso
del curtido, pero si aumentaron su productividad, al realizarlo de manera mas
rapida, ordenada y sin desperdicios. Estos hallazgos se corroboran de forma
tedrica con (Jaime y Sanchez 2019; Fontalvo, De La Hoz y Morelos 2018),
quienes sostienen que la medicion de la productividad resulta de valorar
adecuadamente los recursos empleados, los tiempos desperdiciados,
retrasos de maquinas, distancias de recorridos, con la finalidad de tomar

mejores decisiones por parte del gerente.

Con respecto al primer objetivo, se determind la productividad total donde
resulté que para transformar 0.027 pieles se necesito invertir un sol en el
proceso productivo. Este resultado se comparé con (Lema y Apupalo
2019)donde en su investigacion dio una productividad total de 0.015
pieles/ddlar, para comparar las productividades, se convirtio la productividad
inicial de la curtiembre Piel Trujillo S.A.C. en dolares donde se obtuvo 0.0068
pieles/ddlar. Se observdé que en la investigacion de Lema y Apupalo la
productividad es mayor porque la curtiembre Quisapincha se encargan de
producir y vender ellos mismos en cambio la curtiembre Piel Trujillo S.A.C.
se encarga de prestar servicios a terceros o también se conoce como
magquila. Dicha informacién hace mencion (Kiran 2019) al determinar que la
productividad total involucra varios factores en el proceso productivo como
es el caso de la obtenciébn de materia, capital y mano de obra. La
productividad de mano de obra fue de 0.24 pieles/hh, este resultado se
compard con (Montero 2018) donde tuvo un resultado de 15.73 pies/hh; la
diferencia radica en que el autor ha basado su produccién en pies2, ademas
de tener 4 operarios en la produccion con 160 horas de trabajo, en cambio
en la curtiembre Piel Trujillo, se midié la produccién en pieles, con 10

operarios y 240 horas trabajadas.

Con respecto al segundo obijetivo, la implementacion de las 5S, clasificacion
obtuvo 19.5 puntos, orden unos 14.9 puntos, limpieza 16 puntos,

estandarizacion 9.3 puntos y disciplina 13.8 puntos, dando un porcentaje de
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59.93% de puntaje de las 5S antes de la implementacion y 73.52% después
de la implementacion; este resultado es diferente a (Makwana y Patange
2022) donde indicaron que su porcentaje inicial de las 5S es del 20%, y su
porcentaje final es del 80%; la diferencia se centr6 en el tiempo de
implementacion de la herramienta con 7 meses a diferencia de los 4 meses
empleados en la curtiembre, por lo que el porcentaje del autor es mayor al
de la presente investigacion; ademas, cabe resaltar que la empresa del autor
implementd la herramienta en la estacion de montaje y almacén mientras
gue en el curtiembre se implemento en las 4 estaciones. En la investigacion
de (Vela 2021) en una imprenta, utilizo la formula del nivel de cumplimiento
lo que le dio un resultado de 43.33% antes de la implementacion, este
resultado fue recolectado por todo el mes de abril; en el post test el resultado
fue de 86.67%,; este resultado es similar al nuestro al haber un incremento
del cumplimiento de metas y al usar la misma formula para la presente
investigacion, cabe resaltar que el tiempo de implementacion de la imprenta
fue de un mes, a comparacion de los 4 meses en la curtiembre. Los autores
(Shahriar et al. 2022) realizaron auditorias para identificar la situacién de las
5S antes y después de la implementacion, y elaboraron un cronograma para
la realizacion de todas las S, al igual que la presente investigacion donde se
realiz6 auditorias para verificar el avance de la implementacion y el uso del
cronograma para guiarnos de todas las actividades que se realizé. En la
empresa azucarera, (Eleorraga et al. 2021) realiz6 un cuestionario para los
operarios donde evidencié la importancia de la implementacion de la
herramienta, ademas, revel6 que las principales deficiencias de la empresa
son: existencia de elementos innecesarios, la inexistencia de auditorias y
sefalizaciones en el area y un gran desorden y organizacion. Estas
deficiencias se asemejan a la curtiembre, ya que, en esta también existe
desorden en el area de produccion, elementos y maquinarias innecesarios
gue ocupan espacio y no presentan sefalizaciones. Por lo que de forma
tedrica la herramienta 5S, se encarga de eliminar todo aquello innecesario e
identificar los elementos necesarios para el uso a futuro, ademéas de
estandarizar la implementacion con auditorias(Zamarripa 2019; Huanca y

Polo 2021). Al aplicar la herramienta SMED en la curtiembre Piel Truijillo
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S.A.C. en la maquina pelambrera se redujo de 1.64 a 1.06 minutos por
unidad siendo un 35.37% del tiempo de operaciones internas lograndose
convertir en operaciones externas el tiempo de la diferencia y en la maquina
del cromado se disminuyé de 0.9267 a 0.7133 minutos por unidad en las
actividades internas, donde la diferencia de minutos de las actividades
internas se pudo lograr convertir en actividades externas dando un 23.03%
de reduccion de las actividades internas. Para (Monteiro et al. 2019) al
implementar la herramienta SMED lograron reducir un 40% del tiempo de las
actividades internas el cual fue 9 minutos con 51 segundo para luego que
sea 5 minutos con 52 segundos en la maquina fresadora vertical y un 57%
en la fresadora horizontal donde las actividades internas inicial fue 19
minutos con 4 segundos para después de la implementacion sea 8 minutos
con 14 segundos. Mientras (Vieira et al. 2020) logré reducir un 20% de las
actividades internas a externas con un total de 8 actividades, la diferencia de
ambos resultados radica en el numero de maquinas implementadas y en el
total de las actividades; ya que en la curtiembre se realizé en dos maquinas
(pelambre y cromado) con 13 y 30 actividades respectivamente y con una
reduccion del 38% y 40% de las actividades internas a externas. Por lo que
(Jauregui y Soler 2017) mencionan que la herramienta SMED reduce el
tiempo de la materia prima en la maquina volviéndolo mas productivo y
reduciendo el tamafio del inventario. Al igual que (Singh, Singh y Singh 2018)
resaltan la importancia de la separacion de las actividades internas y
externas para optimizar el proceso de configuracion. Con respecto a la
implementacién del Poka Yoke se logré disminuir los errores en un 75%.
Para (Wijaya et al. 2020) al utilizar la técnica del Poka Yoke redujeron un
29.4%; por lo que, la curtiembre Piel Trujillo SAC obtuvo un porcentaje mas
alto debido a que la implementacién fue hecha en el area de planta ya que
la empresa se dedica a maquilar y los pedidos no son muy altos, también los
trabajadores cuentan con experiencia de 10 afios y la empresa que se utilizé
para la discusion se dedica a brindar servicios; por lo que, los errores son
mayores y son mas complicados disminuir el porcentaje de errores. Por lo

que (Kumar et al. 2019; Lépez 2019) resaltan las ventajas de implementar
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esta herramienta en una empresa eliminando errores y evitando accidentes

causados por fallas humanas.

Con respecto al tercer objetivo, la productividad fue de 0.030 pieles/soles, y
la productividad mano de obra fue de 0.27 pieles/hh, al comparar con los
autores (Cuadros y Salinas 2020) se vio una cierta diferencia con respecto
a la productividad ya que los autores tienen un 27kg/soles en su
productividad total, la gran diferencia se centra en las unidades de pieles con

los kg y ambos estén en la moneda de soles.
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VI.

CONCLUSIONES

. Alimplementar las herramientas de Lean Manufacturing se logré mejorar las

productividades, donde la productividad total aumenté en un 11.11% vy la

productividad mano de obra se incrementé en un 12.5%.

. Teniendo como base las técnicas de la observacién y haciendo uso de los

instrumentos de la guia de entrevista, se recolecté informacion relevante
para el diagnéstico de la productividad total antes de la implementacién
dando como resultado 0.027 pieles/soles, asi como, la productividad de
mano de obra con 0.24 pieles/hh; estos resultados se registraron en ficha de

datos.

. Con respecto a implementacion de las herramientas, las elegidas fueron: 5’s,

SMED y Poka Yoke. Todas ellas fueron evaluadas antes y después de la
implementacién, obteniendo un resultado favorable, las 5S aumenté més del
10% en cada S implementada: 15.43%, 14%, 11.67%, 15.33%,11.5%
respectivamente. Para la herramienta SMED, se desarrollé en dos maquinas
(pelambre y cromado) en ambas se analiz6 el antes y después, generando
una disminucion del tiempo del 35.37% y 23.03% respectivamente. La Ultima
herramienta, Poka Yoka se midié en base a las pieles con defectos, al igual
gue las anteriores herramientas se obtuvo una diferencia de mejora en un
75% con respecto a la situacion inicial; se logré contrarrestar los problemas
gue causaban en la empresa las cuales fueron el desorden, la limpieza, la
estandarizacion de tiempos, la clasificacién de herramientas y maquinas, las
actividades internas y los errores causados por los operarios

Después de implementar las herramientas de la manufacturera esbelta se
evaluo las productividades actuales donde la productividad total resulté de

0.030 pieles/soles, la productividad de mano de obra fue de 0.27 pieles/hh.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se sugiere al gerente de la curtiembre Piel Trujillo S.A.C. que tenga en
cuenta los resultados hallados en esta investigacion, que sigan manteniendo
las herramientas Lean para que vayan mejorando las productividades total y
mano de obra.

Se recomienda al gerente de la curtiembre Piel Trujillo S.A.C brindar a los
operarios las herramientas adecuadas para que realicen sus actividades de
la mejor manera, como equipos de proteccion personal y capacitaciones
sobre la importancia de la seguridad.

Se recomienda al jefe de produccion de la curtiembre Piel Trujillo S.A.C que
realice un check list de las 5s para controlar con el cumplimiento de dicha
herramienta, para que asi, lleve un mejor orden en el area de produccion.
Se sugiere a futuros investigadores que tengan en consideracion e interés
del proyecto y continuar con la implementacién e incluso aumentar mas
herramientas de Lean Manufacturing como el Kanban, VSM o Kaizen, de tal
modo, lograr comparaciones entre los resultados obtenidos.

Se recomienda a futuros investigadores desarrollar un balance de lineas en
la produccién del cuero para determinar los tiempos muertos y la eficiencia,
de tal manera, puedan adaptar nuevas herramientas y mejorar la

productividad.
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ANEXOS

Anexo A: Tablas

Tabla 5: Tabla Operacionalizacion de variables

Tabla Operacionalizacion de variables

VARIABLES DE
ESTUDIO

VARIABLE
INDEPENDIENTE:

LEAN
MANUFACTURING

VARIABLE
DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD

DEFINICION
CONCEPTUAL

Lean
Manufacturing
es un conjunto
de principios y
herramientas
de gestion de la
produccion que
busca el
incremento de
la productividad
mediante la
mejora
continua
aprovechando
los recursos a
través de
minimizar el
desperdicio
(Shah y Patel
2018).

Son
conocimientos
elementales de
las ciencias
econdémicas,
entendido en los
términos  mas
sencillos como
una relacion
entre los
insumos (inputs)
y los productos
(outputs),
dirigida
generalmente a
las  empresas
productoras de
bienes (Gordillo
et al. 2020).

DEFICINICION
OPERACIONAL

La metodologia
lea su propio
principio es
eliminar todas
las operaciones
gue no agregar
valor en los
Sservicio o
productos final,
y optimiza los
procesos
mejorando
continuamente
para aumenta la
productividad.

La productividad
es una unidad
que se utiliza
para saber el
manejo de los
recursosy
determinar la.

DIMENSION

Las 5S

Practica de
calidad
conceptuada a
la
estandarizacion
del area de
trabajo.

SMED

Técnica utiliza
para reducir el
porcentaje de
tiempo de
inactividad

POKA YOKE

Herramienta
gue detecta
errores en los
procesos para
prevenir y
tomar las
acciones
adecuadas

Productividad
total

Productividad
mano de obra

ESCALA
INDICADORES DE
MEDICION
Clasificacién, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina.
Calificacion inicial
N.C = — —x100
Calificacion maxima
T.1
_ Tiempos después de SMED +100 Razon

Tiempo antes de SMED

Porcentaje (%) de Errores

Disminuidos

E.Oper
Errores actuales

=(1———)x100
( Errores Im'ciales)x

PRODUCTIVIDAD TOTAL
_ Pieles Producidas
" MO + Insumos + Manteniento de Maquinaria

PRODUCTIVIDAD MANO DE 0BRA Razon
_ Pieles Producidas

Horas Hombre



Tabla 6: Diagrama de Operaciones antes de la implementacién

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Hoja Num.
De: 01

Objetivo y nivel de analisi:

OPERARIO MATERIAL EQUIPO
Determinar cuantas actividades tiene el proceso del P RESUMiN - Nombre del producto:
cuero, ademés evaluar cuanto se demora en la ual ropuesto CUERO DE RES
transformacion de la piel y la distancia de cada actividad
Operacion 25
Proceso analizado Transporte 15
Espera 2
Método: _Actual Propuesto 1
L lizacion: CURTIEMBRE PIEL TRUJILLO S.AC 1
Operador (es): Sr. Juan Rebaza Distancia (m) 130
Tiempo 4518.97
Elaborado por: Fecha: 07/09/2022
- Gil Rodriguez Estefany Costo
- Siccha Narvaez Henry
| Aprob6: Fecha: TOTAL
COMENTARIOS
IMBOLO!
N°
ESTACIONES DESCRIPCION DISTANCIA TIEMPO OBSERVACIONES
ACT. (m) (min) e | L|lp|a |V
1 las pieles para el proceso 325 X
2 Llevar a la zona de remojo 17m 7 x|
3 Remojo 900 X
4 Dejar reposar en el botal 90 [ x
5 Realizar pelambre en el botal 510
RIVERA 6 Realizar lavado 30
7 Sacar las pieles del botal 25
8 Transportar a la zona de 6m 2 X
9 Realizar 120 X
10 Trasnportar a la zona de dividido 10m 4 X
11 Realizar dividido 124.47 X
12 Traslado de cuero al botal 8m 4 X
13 Colocar cuero en el botal 14
14 Realizar del cuero en el botal 30
15 Lavar el cuero 21
16 Realizar el cromado al cuero 40
CURTIDO
17 Realizar curtido y 200
18 Trasaldo a la maguina 8m 4 X
19 Escurrir 475 X
20 Traslado a la maquina 7m 3 X
21 Realizar rebajado 128 X
22 Realizar lavado y de botal 36 X
23 Trasladar al botal de recurtido 6m 3 X
2 Colocar las pieles en el botal 10 X
25 Recurtir el cuero 240
26 Sacar la piel del botal 17
27 Trasladar al &rea de secado al vacio 7m 3 X
RECURTIDO . -
28 Realizar secado al vacio 120 X
29 Trasladar al area de secado a T° de ambiente 12m 6 \
30 Secado a T° de ambiente 900 X
31 Trasaldar a la maquina de 8m 4
32 Realizar ablandado del cuero 52 X
33 Trasladar al acabado 15 7 X
34 Medir humedad del cuero 12 X
35 Trasladar al cuero del lijado 5m 2 X
36 Lijar el cuero 80 X
37 Traslado al pintado 5m 2 X
38 Realizar pintado 96 X
ACABADO 39 Realizar secado en la estufa 48 X
20 Trasladar al planchado 6m 25 X
41 Planchar el cuero 55 X
22 Medir el cuero 54 L
43 Trasladar al almacén de producto Terminado 15m 6 \
1
2 Almacén de producto Terminado X
oAt 130m 4518.97 25| 15 2] 1 1
Nam. De plano: DIAGRMA NUM: REVISION:

CANTIDAD: 150 PIELES

Nivel de ingeniera:




Tabla 7: Fotografias de actividades del DOP

ACTIVIDADES EVIDENCIA FOTOGRAFICA

SELECCIONAR LAS PIELES

PELAMBRE

DESCARNADO




ZONA DE DIVIDIDO

CROMADO

MAQUINA ESCURRIDORA

MAQUINA REBAJADORA




RECURTIDO

-

e — 1 ,
=gy
= X ]

SECADO AL VACIO

R na

TEMPERATURA DE SECADO AL
AMBIENTE

PRENSADORA O ABLANDADO




LIJADO

PINTURA

SECADO EN LA ESTUFA

MEDIR EL CUERO




Tabla 8: Puntaje de evaluacion de las 5s

PUNTAJE OBTENIDO DE LA HOJA DE

EVALUACION DE LAS 5S CALIFICACION

0-25 Mal, no conoce ni aplica las 5S
26 — 5. Regular, conoce, pero no aplica correctamente las 5s
51-75 Bien, conoce las 58S, las aplica y esta en mejora

Muy bien, conoce las 5S, las aplica y esta en la cultura

76-100 de la empresa.

Puntaje de una empresa ideas: >85

Tabla 9: Check list antes de la implementacion

OPERARIOS |CLASIFICACION | ORDEN | LIMPIEZA | ESTANDARIZACION | DISCIPLINA
1 24 20 18 12 16
2 17 13 22 9 15
3 19 18 13 9 13
4 23 16 16 9 12
5 17 16 14 9 14
6 19 13 17 9 13
7 20 14 16 9 14
8 19 14 16 9 13
9 20 13 14 9 15
10 17 12 14 9 13
PROMEDIO 19.5 14.9 16 9.3 13.8
TOTAL 35 25 30 15 20
PORCENTAJE 55.71% 59.60% | 53.33% 62.00% 69.00%

Tabla 10: Resultados de la encuesta a operarios

OPERARIOS |CLASIFICACION | ORDEN | LIMPIEZA | ESTANDARIZACION | DISCIPLINA
1 24 20 18 12 16
2 17 13 22 9 15
3 19 18 13 9 13
4 23 16 16 9 12
5 17 16 14 9 14
6 19 13 17 9 13
7 20 14 16 9 14
8 19 14 16 9 13
9 20 13 14 9 15
10 17 12 14 9 13
PROMEDIO 19.5 14.9 16 9.3 13.8
TOTAL 35 25 30 15 20
PORCENTAJE 55.71% 59.60% | 53.33% 62.00% 69.00%




Tabla 11: Cronograma de implementacion 5S

ACTIVIDADES PARA LA
MEJORA

AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE
SEM. | SEM. | SEM. | SEM. | SEM. | SEM. | SEM. | SEM. | SEM. | SEM. | SEM. | SEM.
01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04

Andlisis de la situacion inicial

Planificacién de actividades

Implementacién 5S

Capacitacién sobre la
importancia de la
metodologia 5S.

1° S: SEIRI (CLASIFICAR)

Colocar tarjetas rojas a
elementos del area

Desechar elementos
innecesarios

2°S: SEITON (ORDENAR)

Asignar un sitio adecuado
para cada elemento

colocar rétulos de
identificacién de grupos de
elementos.

3°S: SEISO (LIMPIEZA)

Designar responsabilidades
a cada operario.

Limpieza del area de
produccién de
cuero/eliminar residuos de
pieles encontrados en el
suelo.

4° S: SEIKETSU
(ESTANDARIZACION)

Fomentar la mejora
continua del area de
produccién.

Implantar y mantener las
tres primeras S.

Entrega de folletos sobre la
importancia de la
metodologia.

5° S: SHITSUKE (DISCIPLINA)

Establecer una lista de
compromisos para el
constante fortalecimiento
de las 5S.

Evaluacidn a través del
check list después de la
implementacién.




Tabla 12: Check list después de la implementacion y el nivel de cumplimiento

OPERARIOS | CLASIFICACIO | ORDE | LIMPIEZ | ESTANDARIZACI | DISCIPLIN
N N A ON A
1 28 25 22 12 16
2 24 16 25 12 15
3 25 20 13 11 17
4 23 16 16 12 15
5 26 19 16 12 16
6 25 17 17 12 16
7 25 18 20 12 15
8 24 17 21 11 17
9 25 19 21 11 17
10 24 17 24 11 17
PROMEDIO 24.9 18.4 19.5 11.6 16.1
TOTAL 35 25 30 15 20
NIVEL DE 7360
CUMPIE)IMIENT 71.14% % 65.00% 77.33% 80.50%
Tabla 13: Comparacion del nivel de cumplimiento
NIVEL DE
CUMPLIMIENTO 55.71% 59.60% | 53.33% 62.00% 69.00%
ANTES
NIVEL DE
CUMPLIMIENTO 71.14% 73.60% | 65.00% 77.33% 80.50%
DESPUES




Tabla 14: Actividades internas y externas del pelambre

DESCRIPCION
Insertar las pieles al botal
Llenar al botal agua
Ingresar quimicos al botal
Cerrar compuerta y encender botal
Abrir compuerta para la caida de pieles
Extraccion de las pieles cortado de partes inservibles
Detener el botal
Recoger las pieles
Cortar las partes inservibles
Traer carretilla para traslado de pieles
Traslado de pieles hacia otra operacién

Apilado de pieles hasta su paso al siguiente proceso
Limpieza del botal y piso

Tabla 15: Actividades internas y externas del desencalado/cromado

DESCRIPCION
Pesar las pieles
Trasladar las pieles al botal
Encender el botal
Abrir compuertas del botal
Agregar amonio con bisulfato de sodio
Llenar agua
Rotar el botal
Agregar purga
Parar el botal
Abrir el tubo del botal
Quitar el agua y quimicos del botal
Tapar el tubo del botal
Llenar agua para el lavado
Rotal el botal
Detener el botal

Abrir compuertas del botal
Agregar Sal Industrial con formato de sodio
Rotar el botal
Detener el botal
Agregar acido
Rotar el botal
Agregar el cromo
Detener el botal
Agregar gasificante Dioxido de Magnesio
Rotar el botal
Detener el botal
Abrir compuertas del botal
Ver PH que esté esté de 2.8 - 3
Basear agua y quimicos
Descargar las pieles




Tabla 16: Actividades internas y externas del pelambre antes de la

implementacion

ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS

. TIEMPO PIEL | TIEMPO X
DESCRIPCION (min) Es UNID
Insertar las pieles al botal 15 150 0.1000
Llenar al botal agua 40 150 0.2667
Ingresar quimicos al boatal 10 150 0.0667
Cerrar compuerta y encender botal 150 0.0333
Abrir compuerta para la caida de pieles 150 0.0333

Extraccién de | iel r r

traccién de aisnsee;veizlic; tado de partes 45 150 0.3000
Detener el botal 2 150 0.0133
Recoger las pieles 40 150 0.2667
Cortar las partes inservibles 30 150 0.2000
Traer carretilla para traslado de pieles 4 150 0.0267
Traslado de pieles hacia otra operacion 20 150 0.1333
Apilado de pieles 2?32:3 paso al siguiente 20 150 0.1333
Limpieza del botal y piso 20 150 0.1333
TOTAL 256 1.7067

1.6400 | 0.0667

Tabla 17: Actividades internas y externas del desencalado/cromado antes de la

implementacion

ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS

. TIEMPO PIELE TIEMPO X
DESCRIPCION (min) s UNID
Pesar las pieles 15 150 0.1000
Trasladar las pieles al botal 5 150 0.0333
Encender el botal 3 150 0.0200
Abrir compuertas del botal 2 150 0.0133
Agregar amonio con bisulfato de sodio 10 150 0.0667
Llenar agua 10 150 0.0667
Rotar el botal 2 150 0.0133
Agregar purga 8 150 0.0533
Parar el botal 3 150 0.0200
Abrir el tubo del botal 2 150 0.0133
Quitar el agua y quimicos del botal 25 150 0.1667
Tapar el tubo del botal 2 150 0.0133
Llenar agua para el lavado 10 150 0.0667
Rotal el botal 2 150 0.0133
Detener el botal 3 150 0.0200
Abrir compuertas del botal 3 150 0.0200

INTERN | EXTERN




Agregar Sal Indu:ct):::ia; con formato de 8 150 0.0533
Rotar el botal 2 150 0.0133

Detener el botal 3 150 0.0200
Agregar acido 5 150 0.0333

Rotar el botal 2 150 0.0133

Agregar el cromo 10 150 0.0667
Detener el botal 3 150 0.0200
Agregar ga;i:;ir;z(ieomomdo de 10 150 0.0667
Rotar el botal 2 150 0.0133

Detener el botal 3 150 0.0200

Abrir compuertas del botal 3 150 0.0200
Ver PH que esté esté de 2.8 - 3 8 150 0.0533
Basear agua y quimicos 25 150 0.1667
Descargar las pieles 30 150 0.2000
TOTAL 219 1.4600

0.9267 | 0.5333

Tabla 18: Actividades internas y externas del pelambre después de la

implementacion

ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS

. TIEMPO PIEL | TIEMPO X
DESCRIPCION (min) ES UNID
Insertar las pieles al botal 15 150 0.1000
Llenar al botal agua 40 150 0.2667
Ingresar quimicos al boatal 10 150 0.0667
Cerrar compuerta y encender botal 5 150 0.0333
Abrir compuerta para la caida de pieles 5 150 0.0333

Extraccion de las pieles cortado de partes

inservibles ° 45 150 0.3000
Detener el botal 2 150 0.0133
Recoger las pieles 40 150 0.2667
Cortar las partes inservibles 30 150 0.2000
Traer carretilla para traslado de pieles 4 150 0.0267
Traslado de pieles hacia otra operacién 20 150 0.1333
Apilado de pieles E?cs)'zae:; paso al siguiente 20 150 0.1333
Limpieza del botal y piso 20 150 0.1333
TOTAL 256 1.7067

1.0600 | 0.6467




Tabla 19: Actividades internas y externas del desencalado/cromado después de la

implementacion

ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS

INTERN | EXTERN

< TIEMPO | PIELE| TIEMPO X

DESCRIPCION (min) s UNID A
Pesar las pieles 15 150 0.1000
Trasladar las pieles al botal 5 150 0.0333
Encender el botal 3 150 0.0200
Abrir compuertas del botal 2 150 0.0133
Agregar amonio con bisulfato de sodio 10 150 0.0667
Llenar agua 10 150 0.0667
Rotar el botal 2 150 0.0133
Agregar purga 8 150 0.0533
Parar el botal 3 150 0.0200
Abrir el tubo del botal 2 150 0.0133
Quitar el agua y quimicos del botal 25 150 0.1667
Tapar el tubo del botal 2 150 0.0133
Llenar agua para el lavado 10 150 0.0667
Rotal el botal 2 150 0.0133
Detener el botal 3 150 0.0200
Abrir compuertas del botal 3 150 0.0200
Agregar Sal Induss(';:jliaol con formato de 8 150 0.0533
Rotar el botal 2 150 0.0133
Detener el botal 3 150 0.0200
Agregar acido 5 150 0.0333
Rotar el botal 2 150 0.0133
Agregar el cromo 10 150 0.0667
Detener el botal 3 150 0.0200
Agregar ga:/g;i:ieomomdo de 10 150 0.0667
Rotar el botal 2 150 0.0133
Detener el botal 3 150 0.0200
Abrir compuertas del botal 3 150 0.0200
Ver PH que esté esté de 2.8 - 3 8 150 0.0533
Basear agua y quimicos 25 150 0.1667
Descargar las pieles 30 150 0.2000

TOTAL 219 1.4600 0.7133

A

0.747




Tabla 20: Poka Yoke antes de la implementacion

Defecto Coso/Consecuencia Donde se hace Tiempo
N° . .
; . . ,Donde se . , Cuanto tiempo ¢Porqué fue el
de ¢Cual es el | ¢Resulté trabajoso ¢ ; Dénde fue hecho & .
: detecta? ¢ ? ; efecto?
piel efecto? o chatarra? el defecto? PEEEY 30 CLENEE
operaciones?
Se tiene que En la sequnda En la maquina Después de 20 Por utilizar
46 |Encalaminado| realizar un cuero a segunc nag actividades (2635.47 cuchillas
estacion (curtido) rebajadora . ~
gravado min) pequeias
Se tiene que Lo Después de 20 :
47 |Encalaminado| realizar un cuero S I.af segunc_ia & 2 maquina actividades (2635.47 Por cughlllas
estacién (curtido) rebajadora . mal afilidas
gravado min)
El cuero Se convierte en En la primera En la maquina de El)e.spues de 10 Mal calibrada
76 o o actividades (1720.5 .
delgado Badana estacion (rivera) dividir min) la maquina
En la cuarta En la maguina de Después de 35 La liia mu
103 | Se peld la piel | Se tiene que tefiir estacion I..q actividades (4175.47 J y
ijar . gruesa
(Acabado) min)
. : . P Después de 8 Por exceso de
137 Se corto la | Menos c_ar)\tldad de En Ig,prlmera En la maquina actividades (1596.5 | confianza del
piel pienr2 estacion (rivera) descarnadora . .
min) operario
138
139
140




141

142

143

144

145

146

147

148

149

150




Tabla 21: Poka Yoke después de la implementacion

NO

piel

Defecto

¢,Cual es
el
efecto?

Coso/Consecuencia

¢, Resulto trabajoso
o chatarra?

¢Dénde
se
detecta?

Donde se
hace
¢cDénde
fue hecho
el
defecto?

Tiempo

¢Cuanto

tiempo paso?
y/o ¢Cuantas
operaciones?

¢Por qué
fue el
efecto?

88

El cuero
delgado

Se convierte en
Badana

En la
primera
estacion
(rivera)

En la
maquina
de dividir

Después de 10

actividades

(1720.5 min)

Mal
calibrada
la
maquina

123

124

125

126

127

129

130

131

132

133

134

135

136

137

138

139

140

141

142

143

144

145

146

147

148

149

150




Tabla 22: Diagrama de Operaciones después de la implementacion

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO gc’iaol:um-
e
Obijetivo y nivel de analisi: OPERARID MATERIAL EQUIPO
Determinar cuantas actividades tiene el proceso del = P RESUMEN - Nombre del producto:
cuero, ademas evaluar cuanto se demora en la ual Topuesto CUERO DE RES
transformacion de la piel y la distancia de cada actividad
Operacion 25
Proceso analizado Transporte 15
Espera 2
Método: _Actual Propuesto 1
L 6n: CURTIEMBRE PIEL TRUJILLO S.A.C 1
Operador (es): Sr. Juan Rebaza Distancia (m) 130
Tiempo 3979.50
Elaborado por: Fecha: 07/09/2022
- Gil Rodriguez Estefany Costo
- Siccha Narvaez Henry
Aprobd: Fecha: TOTAL
COMENTARIOS
SIMBOLOS
N .
ESTACIONES DESCRIPCION DISTANCIA TIEMPO OBSERVACIONES
ACT. (m) (min) e LD |a |V
1 las pieles para el proceso 24 X
2 Llevar a la zona de remojo 17m 5 X1
3 Remojo 750 X
I~
4 Dejar reposar en el botal 90 X
5 Realizar pelambre en el botal 470
RIVERA 6 Realizar lavado 30
7 Sacar las pieles del botal 25
8 Transportar a la zona de 6m 2 X
9 Realizar 120 X
10 Trasnportar a la zona de dividido 10m 4 X
1 Realizar dividido 120 X
12 Traslado de cuero al botal 8m 4 X
13 Colocar cuero en el botal 10
14 Realizar del cuero en el botal 20
15 Lavar el cuero 18
16 Realizar el cromado al cuero 30
CURTIDO
17 Realizar curtido y basificacién 200
18 Trasaldo a la maquina 8m 4 X
19 Escurrir 475 X
20 Traslado a la maquina 7m 3 X
21 Realizar rebajado 128 X
22 Realizar lavado y de botal 36 X
23 Trasladar al botal de recurtido 6m 1 X
24 Colocar las pieles en el botal 10
25 Recurtir el cuero 240
26 Sacar la piel del botal 17
27 Trasladar al area de secado al vacio 7m 2 X
RECURTIDO 28 Realizar secado al vacio 120 X
29 Trasladar al area de secado a T° de ambiente 12m 3
30 Secado a T° de ambiente 650 X
31 Trasaldar a la maquina de 8m 4
32 Realizar del cuero 52 X
33 Trasladar al acabado 15 7 X
34 Medir humedad del cuero 12 X
35 Trasladar al cuero del lijado 5m 2 X
36 Lijar el cuero 74 X
37 Traslado al pintado 5m 2 X
38 Realizar pintado 80
ACABADO "
39 Realizar secado en la estufa 35 X
40 Trasladar al 6m 25 X
41 Planchar el cuero 40 X
42 Medir el cuero 54 J(
43 Trasladar al almacén de producto Terminado 15m 4 \
]
a4 Almacén de producto Terminado X
TomaL 130m 3979.50 25 | 15 2| 1
NGm. De plano DIAGRMA NUM: REVISION:
CANTIDAD: 150 PIELES 2
Nivel de ingenieria:




Anexo B: Figuras

Figura 2: Cuestionario al Gerente General

Cuestionario al Gerente General
1. ¢Cudl es larazon social de la curtiembre?
Piel Trujillo S.A.C
2. ¢A qué se dedica la curtiembre?
Nos dedicamos a prestar servicios a terceros que también se conoce como
maquilar.
3. ¢Quétipos de cueros transforman?
Todo tipo de cuero animal pero ahora solo nos estan pidiendo cuero vacuno.
4. (El cuero importado disminuy6 la produccion del cuero nacional?
Si, porque el cuero importado es mucho mas barato que el cuero nacional
5. ¢Como se vio afectada la productividad en pandemia?
No producimos durante el afio 2020 porque no habia pedidos, asi que disminuy6
la produccion.
6. ¢Utilizan o conocen las herramientas Lean Manufacturing?
Conozco algunas herramientas de Lean Manufacturing, pero no aplicamos o
talvez lo aplicamos empiricamente.
7. ¢Qué problemas se evidencian en la curtiembre?
Acumulacion de residuos y escasez de limpieza
8. ¢Llevan un control de la materia prima?
Solo pesamos cuantos Kilos ingresan y dejamos en un sitio libre
9. ¢Se considera competitiva con respecto a las demas curtiembres?
Hasta ahora seguimos siendo reconocidos en todo Truijillo, también en la region
La Libertad y en algunos departamentos, mas nos conocen como la curtiembre
Rebaza. Hemos sido los pioneros en la industria del cuero.
10. ¢ Cuéntos trabajadores existen en la curtiembre?

En el area de planta existen 10 operarios, un gerente y una contadora




Figura 3: Ficha de observacion

Ficha de observacion: Evaluacion como se encuentra la curtiembre

PROBLEMAS ESPERA
Acumulacién de residuos

>

Herramientas tiradas en el suelo

X [ X | X

Las pieles arrojadas sin tener un lugar especifico

Maquinas malogradas X

Retraso en la entrega

Sacos de cromo llenos botados

Falta de limpieza

Errores humanos en los procesos

X | X | X | X [ X

Demora en las maquinas

No existe personal para cada proceso, sino que cualquier operario
puede desempefiar en que el jefe de planta les ordene. X

>

No hay logistica

Falta de equipos de proteccion personal X

Figura 4: Diagrama de Ishikawa

METODO

MNNOIDE] MATERINLES

ummptTTiETT
OBRN de la produccion
programa
error humano
errores en el d
e proceso del cuerg desperdicio

Desorden
deTlos
insumos
quimicos

maquinas de
cromado

dermoraerTia
maquina de
planchado

B
PRODU#INIIDAD
EN LA
CURTIEMBRE

maquinaria aita U espacts
oxidada el
Falta de

equipos impieza en
antisuo instalaciones

OexT e una
buena districion

ambiente

MNOUIND deSorganizado

MEDIO
INMBIENTE



Figura 5: Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE PARETO
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Figura 6: Balance de lineas

RIVERA CURTIDO RECURTIDO ACABADO
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Figura 7: Tiempos sintéticos

PIELES VS TIEMPO
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Figura 8: Llenado del cuestionario por operarios
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Figura 9: Diagrama Pareto de la encuesta a operarios antes de la implementacion

DIAGRAMA DE PARETO
CUESTIONARIO DE OPERARIOS




Figura 11: Tarjetas rojas

TARJETA ROJA

1. MAQUINAS

CATEGORIA 2 HERRAMIENTAS

3. MATERIA PRIMA

NOMBRE DEL
ELEMENTO

CANTIDAD

1. NECESARIO
2. DEFECTUOSO

RAZON

DESECHADO
POR
METODO DE
DESCARTE
FECHA ACTUAL

CODIGO DE
TARJETA ROJA

PIEL TRUJILLO S.A.C.

4. PRODUCTOS SEMI-TERMINADOS

5. PRODUCTOS TERMINADOS

6. MATERIALES VARIOS

UBICACION

ANO DE
FABRICACION
3. MATERIAL DE DESECHO

4. USO NO CONOCIDO




Figura 12: Tarjetas rojas en maquinas

COLOCACION DE LAS TARJETAS ROJAS

.




Figura 13: Comparacion del antes y después de la implementacion

ANTES DE LA IMPLEMENTACION

DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION




Figura 14: Balance de lineas después de la implementacién
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Anexo C: Instrumentos de recoleccién de datos

Instrumento 1: Guia de entrevista

GUIA DE ENTREVISTA AL GERENTE DE LA CURTIEMBRE PIEL TRUJILLO SAC

ENTREVISTADOR:

FECHA:

ENTREVISTADO:

CONTEXTO: La presente guia de entrevista esta elaborada por estudiantes del
noveno ciclo de la Universidad Cesar Vallejo, con el objetivo de conocer la situacién
actual de la curtiembre.

1

10

11

12

¢A qué se dedica su empresa?

¢ Cuantos trabajadores laboran en su empresa?

¢, Qué tipo de materias primas utilizan?

¢ Cuales son los principales procedimientos que emplea?

¢, Qué procedimiento requiere mas tiempo?

¢ Con que procedimiento le resulta més dificil trabajar?

¢ Conoce a detalle la materia prima que utiliza?

¢,Coémo almacena su materia prima?

¢ Presenta un espacio exclusivo para su inventario?

¢ Considera que seria necesario ordenar mejor su inventario?

¢ Los operarios han recibido capacitacion sobre la importancia del orden en la
empresa?

¢ Ha sufrido grandes pérdidas en la produccién por el mal manejo del proceso?



Instrumento 2: Ficha de recoleccion de datos de productividad

DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD

ELAEgEéDO GIL RODRIGUEZ ESTEFANY CAROLINE / SICCHA NARVAEZ HENRY ENDERSON
AREA: PLANTA
TIPO DE
CUERO: CUERO DE RES
VARIABLE

Pieles Producidas X Precio de venta

F | PRODUCTIVIDAD TOTAL =
ormuia Mano de Obra + Insumos + Manteniento de Maquinaria
MANO
FECHA PIELES PRODUCIDAS DE | INSUMOS MANTENIMENTO DE MAQUINARIA PRODUCTIVIDAD TOTAL
OBRA
PRODUCTIVIDAD MANO DE 0BRA — Lietes Producidas
FORMULA " Horas Hombre

FECHA

PIELES PRODUCIDAS

HORAS

OPERARIOS

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA




Instrumento 3: Formato de Checklist de 5S

CHECK LIST PARA EVALUAR LAS5'S
EMPRESA: Piel Trujillo S.A.C
AREA: Produccion
RESPONSABLE: Gil Rodriguez Estefany
RESPONSABLE: Siccha Narvaez Henry
Mes: Setiembre ANO: 2022
MARCO CON v SI SE CUMPLE CON EL ITEM Y CON UNA X SI NO SE CUMPLE SEGUN CADA S
EVALUACION DE ORGANIZACION

1|¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del area
se encuentran organizados?

2| ¢Se observan objetos dafiados?

3| En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como util o inutiles?
¢Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran separados y rotulados?

4| ¢ Existen objetos obsoletos?

5| En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estan debidamente identificados como
tal, se encuentran separados y existe un plan de accién para ser descartados?

6| ¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el desarrollo de
las actividades del area?

7| En caso de observarse objetos de mas ¢Estan debidamente identificados como tal,
existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los requiera?

CALIFICACION REAL

CALIFICACION ESPERADA

EVALUACION DE ORDEN

1| ¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como
necesario? ¢Cada cosa en su lugar?

2| ¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con
poca frecuencia?

3| ¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?

4| ¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismos?
Entre mas frecuente mas cercano.

5| ¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal?

6 | ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion?

7| ¢Hacen uso de herramientas como codigos de color, sefializacion, hojas de
verificacion?

CALIFICACION REAL

CALIFICACION ESPERADA

EVALUACION DE LIMPIEZA
1| ¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?

2| ¢Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus
actividades y a sus posibilidades de asearse?




¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad

¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del &rea?

¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura?

CALIFICACION REAL

CALIFICACION ESPERADA

EVALUACION DE ESTANDARIZACION

¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el orden
y la limpieza identificados?

¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza?

¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?

¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y estado de
elementos?

¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en el area?

¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estandar?

CALIFICACION REAL

CALIFICACION ESPERADA

EVALUACION DE DISCIPLINA

¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?

¢ Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s?

¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no necesariamente al
momento de diligenciar este formato, que afecten los principios 5s?

¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodologia?

CALIFICACION REAL

CALIFICACION ESPERADA




Instrumento 4: Cuestionario para operarios

Tabla cuestionario de operarios
CALIFICACION: MUY MALO 1

CATEGORIA

MALO 2 REGULAR3 BUENO4 MUY BUENO 5

PREGUNTAS

12345

COMENTARI
(O

CLASIFICACION

¢ Existen elementos innecesarios en los puestos de trabajo?

¢ Estan todas las herramientas arregladas en condiciones sanitarias y
seguras?

¢ Los corredores y areas de trabajo estan sefialadas?

¢ Existe un procedimiento para disponer de los articulos en el area de
planta?

¢En la planta las maquinas estan clasificadas de las que se usan y no se
usan?

¢,Los insumaos o quimicos estan clasificados por proceso?

¢Las pieles estan clasificados por piel de primera o segunda?

TOTAL

ORDEN

¢ Existe un lugar especifico para las herramientas, insumos o quimicos
marcadas visualmente?

¢ Existe un lugar para los articulos defectuosos?

¢ Es facil reconocer el lugar para cada herramienta u objeto?

¢ Se vuelven a colocar las herramientas u objetos en su lugar después de
usarlas?

¢Las maquinas estan debidamente ordenadas por cada actividad en
secuencia?

TOTAL

LIMPIEZA

¢Las areas de trabajo son limpias y se usan los elementos apropiados
para su limpieza?
¢Las maquinas estan en buenas condiciones y limpias?




o 01~ W

¢ Es facil de localizar los materiales e insumos de limpieza?
¢ Existe una determinada hora de limpieza?

¢ Existe personal de limpieza?

¢ Existen tachos de residuos para cada sustancia?

TOTAL

ESTANDARIZACION

¢, Disponen de toda la informacién necesaria como normas, procedimientos
para la
transformacion del cuero en su puesto de trabajo?

¢ Existe un determinado tiempo para cada actividad?
¢ Se respeta consistentemente todas las normas y procedimientos?

TOTAL

DISCIPLINA

A WN P

¢ Respetan los procedimientos de seguridad?

¢ Se respetan las areas de no fumar y no comer?

¢Utilizan los EPP's adecuadamente para cada actividad?

¢La basura y desperdicio estan bien localizados y ordenados?

TOTAL




Instrumento 5: Formato de toma de tiempos de SMED

ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS

DESCRIPCION

TIEMPO (min)

PIELES

TIEMPO X UNID

INTERNA

EXTERNA

TOTAL

0.0000

0.0000

0.0000




Instrumento 6: Formato de registro de errores y defectos

Cantidad
Total de
pieles

NO
de
piel

Defecto Coso/Consecuencia
¢.Cudl es ¢ Resulto trabajoso o
el efecto? chatarra?

¢cDbnde se
detecta?

Donde se hace

Tiempo

¢Donde fue
hecho el
defecto?

¢Cuanto tiempo
paso6? ylo
¢.Cuantas
operaciones?

,Porqué fue
el efecto?




Anexo D: Validez y confiablidad de instrumentos

Validacion 1: Validaciéon de la ficha de recoleccién de datos Productividad

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo ... B(‘ym Orl""""u“"‘j%“"‘fm vieririieeeaneern.€ON N de DNI
... 309805Y5......de profesién ijé""’"?l-‘ﬂ&vmn-‘ ......con codigo
CIP......T2223% ... ... desempefidndome actuaimente coémo

Anseecres. SEMA ... en.. Peager. Tagle, SAC. .

Por este medio presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumentos, ficha de recoleccion de datos donde se medira la productividad
en el proceso del cuero cabritilla en la Curtiembre Piel Trujillo S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | APLICABLE | BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

. Congruencia de items
X

Amplitud de
contenido

Redaccion de los
items

4.

Pertinencia

5.

6.

Metodologia

X
X
X
X

‘Coherencia X 7

7.

Organizacion

X

9.

Objetividad

Claridad

En sefial de la conformidad firmo la presente constanci
el ..12. .. delmesde .. dVha. ....... del 2022.

a en la ciudad de Trujillo




Validacion 2: Validacion de la ficha de la guia de entrevista

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Marcos Alejandro Robles Lora con N* de DNI 46053390 de profesién
ingeniero Industrial con cédigo CIP 162388 desempefidndome actuaimente

cémo Docente en la Universidad Cesar Vallejo.

Por esle medio presente hago constar que he revisado con fines de validacidn
de instrumentos, Guia de entrevista que se realizara al gerente en la Curtiembre

Pied Trujillo SAC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguienies

apreciacones.
MUY
DEFICIENTE | APUCABLE | BUENO EXCELENTE
BUENO
1. Congruencia de items X
2. Amplitud de contenido X
3. Redaccion de los items X
4. Pertinencia X
§. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacién X
8. Objetividad X
9. Claridad X

&nM&bMﬁmmeMmh@&d&TMh
ol 12 ded mes de Julio del 2022.

)
|
g2

/A
g

-




Validacion 3: Validacion de la ficha de recoleccion de datos para el Check List

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo WILLIAN ROGERS ALVARADO ROQUE con N° de DNI 18153831 de profesién
INGENIERO INDUSTRIAL egresado de la Universidad Nacional de Trujillo, con
codigo CIP N° 175850, desempefidndome actualmente como SUB GERENTE DE
TRANSPORTE Y ORDENAMIENTO VIAL en la Municipalidad Distrital de
Huanchaco, con el Grado Académico de MAESTRO en Gestion Publica conferido

por la Universidad César Vallejo de Trujillo.

Por este medio presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
instrumentos, Ficha de recoleccion de datos para el Check List que se realizara en

el proceso del cuero cabritilla en la curtiembre Piel Trujillo S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENT APLICABL BUEN MUY ExCELENT
BUEN
E E O E
@)
1. Congruencia X
de items
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion X
de los items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacio X
n
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente constancia s
en la ciudad de Trujillo el 10 del mes de julio del 2022. - ( , »'""




Anexo E: Documentaciéon

Documento 1: Autorizacion para el desarrollo de la tesis

PIEL TRUJILLO
S.A.C

AUTORIZACION PARA EL DESARROLLLO DE TESIS

Con la firma del presente documento se da la autorizacién a los tesistas Gil
Rodriguez Estefany Caroline y Siccha Narvidez Henry Enderson, para el
desarrolio de la tesis titulada: “Implementacién de Lean Manufacturing para
mejorar la productividad en la curtiembre Piel Trujillo S,A.C 2022", siendo
conveniente la realizacion de este documento para la mejora y conformidad de
los datos expuestos en la presente tesis.

Atentamente

ING. Viadimir de la Roca Moran
DNI: 18135894
CARGO: GERENTE GENERAL

h

TELEFONO DE REFERENCIA: 949313773 = Sr, Juan Rebaza

Excamed) con Coviiawe




Documento 2: Autorizacién para publicacion de tesis en el repositorio

PIEL TRUJILLO
S.A.C

AUTORIZACION PARA PUBLICACION DE TESIS EN EL REPOSITORIO

Ing. Viadimir de la Roca Moran
Gerente General

Piel Trujillo S.A.C.

24 de noviembre del 2022

Estimados estudiantes Estefany Caroline Gil Rodriguez y Henry Enderson Siccha
Narvéez. En respuesta a la cana en ka que ustedes solicitan fa aulorizacién para publicar
la tesis denominada “Implementacién de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la curtiembre Piel Trujillo S.A.C 2022", en el Repositorio de la
Biblioteca de la Universidad Cesar Vallejo, asi como en revistas especializadas en
Investigacion Clentifica, a fin de contribuir con |a base de datos académica que les
permitira llevar a cabo investigaciones en !a misma linea, la que se implement6 en
nuestra emgresa,

Les brindamos la autorizacién para la publicacién de lo antes mencionado. Asi mismo
se les agradece por &l aporte brindado a nuestra empresa

Saludos cordiales
Atentamente

ING. Viadimir de la Roca Morén
DNI: 181368984
CARGO: GERENTE GENERAL

.

TELEFOND DE REFERENCIA: 949313773 - Sr. Juan Rebaza

Extewnds om Coriiawe




Documento 3: Acta de acceso a informacion para desarrollo de tesis

ACTA DE ACCESO A INFORMACION PARA DESARROLLO DE TESIS

El representante de la empresa: Ing. Viadimir de la Roca Moran, hace de conocimiento que la
Srta. Estefany Caroline Gil Rodriguez y &l St Henry Enderson Siccha Narvaez, Estudiantes
de la Universidad César Vallejo de la Escuela de ingenieria Industrial, han solicitado el acceso a
las instalaciones de la curtiembre Piel Trujillo S.A.C. ubicada en la ciudad de Trujio, distrito El
Porvenir, en la fecha 01 de agosio, el motivo es para el recojo de datos que le ayudaran a realizar
su investigacién de fin de carrera.

La empresa se compromete a brindarle el acceso y se limita, previo acuerdo con el estudiante, a
dar o no datos confidenciales, dado la politica propia de la empresa.

Es potestad del estudiante aplicar sus diferantes conocimientos en el desarrollo del trabajo a
realizar.

Asi mismo, la empresa exige se le haga llegar una copia dei trabajo realizado como prueba del
buen uso de los datos recogidos.

Para dar fe del acuerdo se firma el siguwenie decumento: )ﬁ\
fagy b

Fifrnd de [a estudiante * Firma del estudiante
Estefany Carcline Gi Rodriguez Henry Enderson Siccha Narvidez
DNI: 71751948 DNI: 70775276

.....

Ing. Viadirmir Morin
DNI:181368%4
Cargo: Gerente General

El Porvenir, 01 de agosto del afio 2022

Excamnds con Coviiaww




Anexo F: Resultados de turnitin

TURNITIN FINAL_GIL_SICCHA_DESARROLLO DEL PROYECTO DE
INVESTIGACION (3) - copia.docx
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Declaratoria de Autenticidad del Asesor
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