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RESUMEN

La empresa molinera; hoy en dia cuenta con los siguientes
problemas falta de un cronograma de mantenimiento de maquinarias, las
maquinas y equipos no trabajan a su capacidad méxima, des orden en las
areas, falta de capacitacion al personal, falta de organizacion y distribucion de
actividades, falta de limpieza en el area de trabajo, des orden en las areas. El
objetivo general es aplicar la metodologia de lean manufacturing para incrementar
la productividad en una empresa dedicada a la produccion de arroz. El
enfoque de la presente investigacion es cuantitativo, El disefio de
investigacién es pre- experimental ya que se trabajard con un solo grupo y
estudiara el comportamiento de la productividad. Los resultados obtenidos
referente al incremento a la productividad fueron el antes de la productividad de
materia prima 0.49 con un después de 0.75 con un incremento de porcentaje de
27% la productividad de mano de obra el antes fue 172.38 y el después fue
215.63 con un incremento de 43%. Después de aplicar las herramientas de Lean
Manufacturing que fueron las 5S, SMED y TPM. Asi mismo, se determind la
prueba de analisis de Wilcoxon la significancia de la prueba de la productividad
del antes y después es de 0,026, esto quiere decir que segun la regla de decisiéon
se rechaza la hipétesis nula y se acepta la alterna, la cual es que la aplicacion
de la metodologia Lean Manufacturing incrementara la productividad en la

empresa dedicada a la produccién de arroz.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, 5 S, SMED, TPM.



ABSTRACT

The milling company; Today it has the following problems: lack of
a machinery maintenance schedule, machines and equipment do not work at
their maximum capacity, disorder in the areas, lack of staff training, lack of
organization and distribution of activities, lack of cleanliness in the work area,
order in the areas. The general objective is to apply the lean manufacturing
methodology to increase productivity in a company dedicated to the production
of rice. The focus of this research is quantitative. The research design is pre-
experimental since it will work with a single group and will study the behavior of
productivity. The results obtained regarding the increase in productivity were
before the productivity of raw material 0.49 with an after 0.75 with a
percentage increase of 27%, labor productivity before was 172.38 and after it
was 215.63 with an increase from 43%. After applying the Lean Manufacturing
tools that were the 5S, SMED and TPM. Likewise, the Wilcoxon analysis test
was determined, the significance of the before and after productivity test is 0.026,
this means that according to the decision rule the null hypothesis is rejected and
the alternate one is accepted, which is that the application of the Lean
Manufacturing methodology will increase productivity in the company dedicated to
the production of rice.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, 5 S, SMED, TPM.
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INTRODUCCION

En el continente asiatico; la agricultura de arroz definitivamente dio
inici6 desde hace aproximadamente 5000 afios, también se sabe que
aproximadamente existe unos 8000 mil tipos de arroz a nivel mundial, ademas
estos tipos de arroces contienen demasiadas propiedades nutritivas generando
asi beneficio para la humanidad, tanto asi, que se ha considerado uno de los
alimentos basicos conllevando asi, ser un producto con un nivel alto de
consumo por los habitantes. Segun la Organizacion Alimentaria, nos menciona y
afirma que el 86% del arroz es exportado del continente asiatico; los paises
mencionado son China, Indonesia, India, Tailandia, etc.), donde producen y
consumen el 80 % del arroz en todo el mundo segun Pineda, A (2020). Se tiene
en cuenta que el consumo y produccion de arroz en los ultimos registro de afos
con relacion a las camparfas (2018- 2019) se logré alcanzar una produccion neta
de 496,9 mil/ ton, durante la campafa (2020 - 2021) se pudo mejorar obteniendo
la cifra de 499,3 mil/ ton.

En el pais peruano, usualmente las empresas dedicadas a la
produccion de arroz tienen una cantidad de pilado de 992,9 toneladas /hora, esto
significa que, 8 mill/ton * afio, donde actualmente solo se estd netamente por
originarse una mejor alternativa creando asi una mejora en el sistema productivo
de las industrias molineras donde asi pretendan ser mas un poco MAas

competitivas de lo regular en el &mbito empresarial.

En la actualidad el incremento de la humanidad ocasiona que los
productos de alimentos basicos tengan un elevado aumento de demanda; la cual
el rubro de produccién de arroz es primordial porque es uno de los productos
principales en la mesa de los peruanos, esto genera que las empresas molineras
deben cumplir diversos estandares referentes a materia prima, personal calificado
referente a la MO, equipos y M, orden - limpieza, mejorando asi el flujo de
produccion. Una de las metodologias que se ha considerado es la aplicacion de
las herramientas lean para garantizar lo antes indicado. La empresa molinera; hoy

en dia cuenta con los siguientes problemas. Ver (Anexo 2).



Se justifica de manera tedrica resaltando el aporte ya establecido y
como esta ha contribuido en la mayor productividad en diferentes ambitos
empresariales. Asimismo, se justifica de manera practica el desarrollo del
conjunto de herramientas que conforman y el impacto positivo en las diferentes
areas de una organizacion, como en el presente caso una empresa molinera. De
igual forma se justifica de manera metodolégica la base de la investigacion
establece el procedimiento del estudio cientifico aplicado de forma experimental
enfocado a los resultados que se esperan en este estudio. El problema de la
investigacion es: ¢En qué medida la aplicacidon de la metodologia de Lean
Manufacturing incrementara la productividad en la empresa?, la hipotesis de la
investigacion es: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing
incrementara la productividad en la empresa. El objetivo general es: Aplicar la
metodologia de lean manufacturing para incrementar la productividad en una
empresa dedicada a la produccion de arroz y de ello se asumieron los siguientes
objetivos especificos: Analizar la situacion actual de la empresa; calcular la
productividad antes de la aplicacion de la metodologia Lean en una empresa
dedicada a la produccion de arroz; aplicar las herramientas Lean Manufacturing
en una empresa dedicada a la producciéon de arroz y calcular la productividad

después de la aplicacion.



ll.  MARCO TEORICO

El presente informe de investigacion trata sobre una empresa dedicada
a la produccién de arroz, considerando asi las siguientes herramientas TPM, 5 Sy
SMED. En relacion al informe de investigacibn se tiene los siguientes

antecedentes de investigacion:

Por lo tanto en los trabajos previos revisados en el contexto
internacional de ambas variables, se tiene a Zamora, J (2021) nos menciona que
en una empresa molinera; durante el proceso de la aplicacion se obtuvo una
productividad de MO de 44,33%, y MP de 26,47%. La cual luego al finalizar el
proceso de la aplicacion se origind cambios bruscos en los resultados donde se
obtuvo una productividad MO de 22.57 kilos /H-H y MP de 0.86 kilos /kilos.

Del mismo modo segun Molina, A (2019) cuyo objetivo es incrementar
la productividad en una empresa molinera. Se adiciona también las herramientas
gue se aplicaron en la empresa donde iniciamos por las 5s que tuvo un
incremento de 47%, luego de la aplicacion paso a un 87% de cumplimiento, a
continuacion se aplicé el TPM, donde se evidencia un total de incremento del
18%, inicio con un 53% y 71% luego de la aplicacién la MO es: cajas * hora —

hombre aumento en 25 cajas distribuidas.

En referencia en el contexto nacional de ambas variables, se tiene a
Llontop, M; Abad, S (2018), en una empresa molinera se plasma como objetivo
principal incrementar su nivel de productividad por la cual aplica las herramientas
lean manufactury, inicia de MO de 1.43 y de MP de 18.26 kilos /H-H materia
luego de la aplicacion la MO fue de 20.36 kilos /H-H materia prima 0.82 kilos
/kilos.

De igual forma Portugal, A; Huertas, J; Contreras, N (2018), nos
menciona que una empresa galletera quiere incrementar su productividad donde
inicia con un 85,176 4 batch por operario y MP de 0.26 batch x kg masa; la cual
después de aplicacion de lean culmina con un 90,276 4 batch por operario y MP

de 0.36 batch x kg masa.



Para finalizar en el contexto local de ambas variables, se tiene a
Cabanillas, N; Castafieda, L (2021), nos menciona que la empresa molinera tiene
como objetivo incrementar su productividad, la cual aplica las herramientas de
lean donde su data inicial de 0.76 kg de arroz pilado de MP, y 269.54 kg de arroz
* operario de MO, donde después de la aplicacién incrementé a un 0.86 kg de

arroz pilado de MP y a un 469.68 de arroz * operario de MO.

De igual forma Lezama, M; Chegne, J (2019) nos menciona que la
finalidad de su informe de su investigacion es tener un resultado positivo al
implementar dicha filosofia realizado en la empresa, la cual se basa netamente, ,
los indices de productividad de MO y MP , relacionando los mismos datos en mi
investigacion , antes de aplicar las herramientas , la cual se obtuvo en promedio
gue la productividad de mano de obra es de 263 kg/H - H y con respecto a la
materia prima es de 0,78 Kg de arroz/Kg de arroz cascara, dando asi un gran

aporte a mi informe de investigacion.

Por otro lado, Muratalla, G; Jiménez, M; Vargas, J (2018) nos menciona
gue Lean Manufacturing, cuyo objetivo principal es crear un flujo donde los
clientes puedan recibir un producto de calidad, en el mejor tiempo de produccioén y

a un mejor precio. Enfocado en la minimizacion de los recursos.

Segun Manzano, M (2016); las 5S principalmente son enfocadas en
estandarizar una rutina de orden y limpieza en cada puesto de trabajo. Cada S
esta plasmado en cumplir diferentes objetivos. También nos comenta Filip, M

(2018), que esta herramienta nos ayuda a realizar mejoras continuas.

La herramienta SMED como gestion de la filosofia lean Manufacturing,
(Morant. J, 2020) nos menciona que su objetivo principal reducir tiempos y y
aumentar la fiabilidad del proceso productivo. La formula de SMED es la

siguiente:

g CxTP)



El TPM, principalmente se enfoca en programar un mantenimiento
preventivo de la maquinaria de la area de produccion, la cual es de bastante
importancia hoy en dia porque no solo ayuda a minimizar costos si ho también el
de los clientes, porgue si tenemos una buena programacion de los equipos la
linea de produccion no tendria sobre tiempos de entrega de los productos, segun
Hernandez, J (2018). A continuacion se presenta la férmula del calculo global de

efectividad de los equipos.
OEE = disponibilidad * eficiencia * calidad

La productividad, asi mismo Céspedes, M; Lavado, J; Ramirez, K,
2019, p. 21, nos da a conocer de evaluar la capacidad de un sistema para

elaborar productos. Se muestra la siguiente formula:

Salida total
Una entrada

Productividad Parcial =

Productividad de Materia Prima: Como nos menciona Padilla, M
(2019, p.7), que la productividad de materia prima es unidades producidas entre la

materia prima de una linea de produccion.

Unidades producidas

Productividad Materia Prima = - ;
Materia prima

Productividad de Mano de Obra: También nos dice Mejia, L;
Hernandez, M (2007, p.48), que la productividad de mano de obra es unidades

producidas entre nimero de horas hombre.

Unidades producidas

Productividad laboral =
Numero de horas hombre



. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefo de investigacion

3.1.1Tipo de investigacion:

El tipo de investigacion es cuantitativo donde Hernandez, J (2018) nos
hace referencia que la hip6tesis esta en mediciébn numérica. El tipo de

investigacion es aplicado.

3.1.2Disefio de investigacion:

Disefio experimental: Significa que trabajara con solo un grupo en el
comportamiento de la evaluacion de la productividad.
Disefio no experimental: Significa que esté relacionado las variables y

sus dimensiones.

I GO01 X 02 |
e
| x = EsTIMULO :
_______ : ————
' 01 | : 02 |
| PREPRUEBA | | POST PRUEBA JI

———— — — —

G: Todas las areas de la Empresa Molinera.
O1: Productividad sin aplicar.
0O2: Productividad con aplicacion de la mejora.

X: Metodologia Lean Manufacturing.



3.2 Variables y Operacionalizacion:

Variable Independiente: Lean Manufacturing (Cuantitativa)

Definicion conceptual: Es referente a la metodologia o filosofia que
se enfoca a través de minimizar las pérdidas segun Madariaga, L
(2018), pag. 25.

Definicion operacional: Lo que se realizara es aplicar cada
herramienta mencionada linea arriba, donde el objetivo principal
incrementar la productividad segin nos indica Namuche, Z, (2019).
Indicadores: Los indicadores estan relacionados con las dimensiones,
mi primer indicador es % de cumplimiento de cada S y mi dimensién es
la herramienta 5S, SMED y TPM.

Escala de medicion: La escala de medicion es razén porque los

valores de las variables se representan con nimeros reales positivos

Variable Dependiente: Productividad (Cuantitativa)

Definicion conceptual: Segun teorias es la cantidad de productos /
recursos segun nos menciona Garcia, M (2019), pag. 17.

Definicion operacional: Se toma en consideracion el analisis de la
productividad MO y MP. Esto también nos menciona Principe, L (2019).
Indicadores: Se tiene dos indicadores que estan relacionadas con sus
respectivas dimensiones la cual son: Productividad de MO= (UP) /
(NHH) y Productividad de MP= (UP) / (MP).

Escala de medicion: La escala de medicion es razén porque los

valores de las variables se representan con nimeros reales positivos.



3.3 Poblacion, muestray muestreo
3.3.1Poblacién:
Es un grupo de poblacion que esta compuesta por los procesos de

produccion segun Mendoza, J; Ramirez, K (2020).

o Criterios de inclusién: Son el historial de produccion de los afios
anteriores que sirven como registro de base.

o Criterios de exclusion: Se relaciona a las horas extras del proceso de
produccion.

3.3.2Muestra:

La muestra sera igual que la poblacion.

3.3.3Muestreo:

El muestreo es no probabilistico por conveniencia.

3.4 Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos.

Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos son basicamente
gue ayuda a recolectar y obtener la informacion necesaria segun
Hernandez, J (2018), p.198. Para asi también cumplir los objetivos
especificos que vamos a realizar, la cual lo pueden observar en la

siguiente tabla:



Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

FUENTE DE
FASE DE ESTUDIO |INFORMACION/ TECNICAS INSTRUMENTOS TITDAR@C'?AEE(’\)IEO/ REES?:%"?T:&?SS
INFORMANTES
Encuesta Guia de encuesta Recopilacion
Analizar la situacién Observacion Tablero de apuntes prie y Obtener la
El gerente . P ; andlisis de L
actual de la empresa directa y andlisis Diagrama de . o productividad
. El proceso . informacion.
Molinera de los procesos Ishikawa actual
productivos. Diagrama de Pareto
Libros, tesis y
Determinar la articulos .
productividad antes referentes a - Consulta de AnaI|S|s d.e, la Calculo de la
o ; Revision informacion L
de la aplicacion de la | herramientas de documental documentos extraida productividad antes
metodologia Lean en Lean ' de la aplicacion
la empresa Molinera | Manufacturing y
productividad
FormgteolgeSgSudltorla Implementacione
Implementar las Observacion . . L s las Determinar el
herramientas . . directa y andlisis Ficha de Inspeccion herramientas indicador base a
i La investigadora de mantenimiento .
establecidas de Lean de los procesos Lean los estandares

autobnomo y formato

Manufacturing productivos. de identificacion de Manufacturing establecidos
defectos,
Determinar la Andlisis de Reporte de la Demostrar que las

productividad
después de la
implementacion de
las herramientas lean
Manufacturing

La investigadora

datos del antes
y después del
proceso
productivo

productividad del
antes y después de la
implementacion de
Lean Manufacturing

Andlisis de
informacioén

herramientas de
Lean Manufacturing
son efectivas para
incrementar la
productividad.

Fuente: Elaboracion propia.

3.5 Procedimientos

Primeramente se dialog6 con el gerente de la empresa molinera, para

adquirir el permiso de accesibilidad a las areas de su empresa. Teniendo en

cuenta también la parte informativa donde se inicio el desarrollo de los objetivos

especificos, donde se usO la encuesta, observacion directa y analisis de los

procesos productivos.

Luego de realizo la revision documental, el analisis de la informacion

extraida.

En la implementacion de las herramientas, se desarrolla lo que es el

formato de auditoria de las 5S, ficha de inspeccion de mantenimiento y formato de

identificacion de defectos. Adicional también el analisis d la productividad de MO y

MP.

Finalmente en la determinaciéon de la productividad después de la

implementacion de las herramientas lean Manufacturing, donde se analisa la

informacion del reporte de la productividad del antes y después de la

implementacion de Lean Manufacturing.




3.6 Meétodo de anélisis de datos

El método de analisis de datos es cuantitativo segun Hernandez, J
(2018). La Estadistica descriptiva donde se analizara las tablas y figuras. La
Estadistica inferencial segun Garcia, M (2019) donde se visualiza la poblacién
con los siguientes indices: Prueba de normalidad Q-Q permite medir la
normalidad graficamente El gréfico P-P Z-Normal para datos mayores de 30 T de

student donde las hipétesis especificas nos van a llevar a las conclusiones finales.

3.7 Aspectos éticos

Segun Dalla, P (2016) nos menciona la forma en la que la ética ha sido
incorporada en instrumentos e instancias concretas en determinadas instituciones
la disciplina. En respeto a las normas de la investigacion, sin recurrir al plagio o
copia. Una guia de observacion sirvié para obtener los datos, los cuales son
usados y dando al presente trabajo investigacion, el cual se sustenta en autores
reconocidos, y con las mejores intenciones, buscando la mejora de los procesos,
los trabajadores, respetando su respectiva salud, afiadiendo valor para obtener el

exito empresarial.
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IV. RESULTADOS

4.1 Analizar la situacién actual de la empresa dedicada a la produccion de

arroz.

4.1.1Descripcion general de la empresay proceso del pilado de arroz

El proceso productivo del arroz inicia en el area de recepcion cuando

ingresa el arroz en cascara, se pesa (70 kg) y pasa directo al almacén, luego
ingresa a la maquina pre limpieza donde se retira impurezas ahi mismo pasa a la
maquina limpieza para que aun mas se retire las impurezas, continua la maquina
descascaradora donde se retira la pajilla para luego continuar en la maquina
pulidora donde se obtiene arroz blanco y polvillo, enseguida ingresa a la maquina
dosificadora donde se obtiene arroz blanco, los 5 tipos de arroz ( Extra, Superior,
Afejo, Galan y Caserita ) y fielén aqui en este proceso lo afiaden achote su toque
secreto de la empresa molinera para un color mucho mejor de lo natural que
trabajan juntamente con la maquina selector de color, ya para finalizar se
realizado el pesado (49 kg),apilado y almacenado. Afiadiendo a esto también
podemos observar el diagrama de operaciones y el cursograma analitico en los
(ANEXOS 2y 3).

4.1.2 Diagrama De Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MAQUINARIA Y
EQUIPOS

\ FALTA DE AUTOMATIZACION

EN EQUIPOS

METODO MATERIA PRIMA

DISENO DE PLANTA
POCO EFICIENTE
Areas mal

distribuidas y poco  peESPERDICIO DI
relacionadas MATERIA PRIMA Y

ACUMULACION DE
PRODUCTOS TERMINADOS

TIEMPOS MUERTOS

Las méaquinas y
equipos no trabajan a
su capacidad maxima

EQUIPOS
PRODUCTO DESORGANIZADOS
TERMINADO

FALTA DE UN CRONOGRAMA
DE MANTENIMIENTO

FALTA DE PROGRAMACION
PARA LA PRODUCCION \

BAJA
PRODUCTIVIDAD

FALTA DE CAPACITACION

FALTA DE LIMPIEZA EN

EL AREA DE TRABAJO A
FALTA DE ORGANIZACION RESIDUOS DE PRODUCCION

Y DISTRIBUCION DE ACTIVIDA7 / MAL DESECHADOS

MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE

Figura 1. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 2. Diagrama de Pareto.

DIAGRAMA DE PARETO

N° PROBLEMAS FRECUENCIA FREC. % ACUMULADO
ACUMULADA

1 EXCESO DE TIEMPOS MUERTOS 67 67 10,5% 10,5%

8 FALTA DE UN CRONOGRAMA DE 66 133 10,3% 20,8%
MANTENIMIENTO

2 DISENO DE PLANTA POCO 62 195 9,7% 30,6%
EFICIENTE

5 ACUMULACION DE PRODUCTOS 60 255  9,4% 40,0%
TERMINADOS

12 RESIDUOS DE PRODUCCION MAL 58 313 9,1% 49,1%
DESECHADOS

7 FALTA DE AUTOMATIZACION EN 56 369 8,8% 57,8%
EQUIPOS

3 FALTA DE PROGRAMACION PARA 55 424  8,6% 66,5%
LA PRODUCCION

10 FALTA DE ORGANIZACION Y 53 477  8,3% 74,8%
DISTRIBUCION DE ACTIVIDADES

6 EQUIPOS DESORGANIZADOS EN 49 526 7,7% 82,4%
LAS AREAS

4 DESPERDICIO DE MATERIA 42 568 6,6% 89,0%
PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO

11 FALTA DE LIMPIEZA EN EL AREA 37 605 5,8% 94,8%
DE TRABAJO

9 FALTA DE CAPACITACION AL 33 638 52% 100%

~ PERSONAL
Fuente: Elaboracion propia

Antes de desarrollar el diagrama de Pareto se realiz0 una encuesta

cuantitativa a todos los colaboradores de la empresa donde se puede visualizar

en el (ANEXO 5Y 6). Obteniendo como resultado los problemas con >%.
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Gréfico 1. Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

100,0%90,0%
600
90,0%
500 80,0%
70,0%
400 60,0%
00 50,0%
40,0%
200 30,0%
0,8% 20,0%
100
10,5% 10,0%
. H B B BB B =
DESPERDI '
FALTA DE
— FALFN‘ PE pisefio fg%ﬂgé RES'DDEUOS FALTA DE FP'EF‘{LCTJQRD: ORGANIZ EQUIPOS Mc,ii?E[lz{fA FALTA DE FALTA DE
of  cronos. PE probucT propuce AUTOMA i con ACIONY DESORGA PRIMAY | LIMPIEZA CAPACITA
TEmpos. ramape. PEANTA 0 onmaL TZACION o o DISTRIBU NIZADOS o o' - ENEL | CIONAL
POCO EN CIONDE = EN LAS AREADE PERSONA
MUERTOS MANTENI . "+ TERMINA| DESECHA (1o PRODUCC oo maeaol L
MIENTO DOS DOS ION DES TERMINA
DO
e FRECUENCIA 67 66 62 60 58 56 55 53 19 4 37 33

= ACUMULADO 10,5% @ 20,8%  30,6% @ 400% 491% 578%  665% @ 748% 824%  890% 948%  100,0%

Fuente: Elaboracion propia

En el diagrama de Pareto podemos visualizar lo graficado para

observar los niveles de porcentaje y visualizar de mayor a menos.
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4.2 Calcular la productividad antes

4.2.1 Produccion antes de la aplicacién de la metodologia

Tabla 3. Produccion de arroz antes de la metodologia

Meses Produccion mensual (kg
de arroz pilado)

Julio 406054
Agosto 404907
Septiembre 502809
Octubre 434356
Noviembre 434360
Diciembre 434365

Fuente: Elaboracion propia.

4.2.2Productividad

Productividad de mano de obra

Tabla 4. Productividad inicial de Mano de Obra antes de la metodologia

Meses Produccion  Numero Numero de  Horas Productividad
mensual (kg dehoras trabajadores hombre MO (kg de
de arroz al mes al mes arroz pilado
pilado) /H-H)

Julio 406054 260 10 2600 156.17

Agosto 404907 260 10 2600 155.73

Septiembre 502809 250 10 2500 201.12

Octubre 434356 250 10 2500 173.74

Noviembre 434360 250 10 2500 173.74

Diciembre 434365 250 10 2500 173.75

PROMEDIO 172.38

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 4, se observa que laproductividad promedio de MO es

172, 38 kg de arroz pilado/ H-H.
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Productividad de materia prima

Tabla 5. Productividad de Materia Prima antes de la metodologia

Produccién Productividad

Arroz en cascara mensual MP (kg de arroz
Meses (kg) (kg de pilado / kg de
arroz arroz en
pilado) cascara)
Julio 824680 406054 0.49
Agosto 934660 404907 0.43
Septiembre 754640 502809 0.67
Octubre 988089 434356 0.44
Noviembre 964640 434360 0.45
Diciembre 984665 434365 0.44
PROMEDIO 0.49

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 5 de la productividad promedio de MP obtenida es

igual a0,49 kg de arroz pilado / por cada 1 kg de arroz en cascara.

4.3 Aplicar las herramientas
4.3.1Aplicaciébn delas 5 s

5s inicial

Antes debemos proceder a la evaluacion inicial con el apoyo del

encargado del area de produccion donde se evalué cada S, la cual se

visualiza en lo siguiente:
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Tabla 6. Evaluacién inicial

5S INICIAL
5s Cuestionarios Alternativas
Deficiente Regular Promedio Bien Muy
bien
I Il Il AV \
Clasificacion ¢ En qué nivel puedes evaluar X
(Seiri) la distribucion de su area?

¢ Los productos estan siendo X
clasificados correctamente?
¢, Como diferencia lo necesario X
con lo innecesario?
¢ Se tiene en cuenta en retirar X
los equipos y herramientas no
usados?

Orden (Seiton) ¢ Cada producto esta en su X
lugar apropiado?
¢, La conexion eléctrica de la X
maquinaria esta libre?
¢,Cada colaborador cuando X
utiliza una herramienta lo deja
en su lugar?
¢, Estan siendo ubicados en el X
lugar correcto los utiles de
limpieza?

Limpieza Califique que tan sucio esta X
(Seiso) su lugar de trabajo.

¢, Realizan la clasificacion de X

los desechos generados en su
area de trabajo?

¢ Los objetos de trabajo se X
encuentran limpios?

¢La maquinaria, equipos y X
herramientas se encuentran
sin polvo?

Estandarizacioén
(Seiketsu)

¢, Se realiza pautas de trabajos X
en el area?

¢ Existe un espacio donde X
deberian ir las herramientas,
materiales y equipos?

16



¢, Estan siendo bien ubicados
los productos peligrosos?

¢, Se tiene buena sefalizacion X
y delimitacion en el area?
Disciplina ¢ Se aplica las normas de SST
(Shitsuke) y medio ambiente?
¢, Tienen conocimiento 5 s?
¢.Sabe usted si se realiza un X
seguimiento y orden a los
materiales y equipos en su
lugar de trabajo?
¢, Se realiza la limpieza de X
forma continua?
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 7. Resumen de la evaluacion inicial de las 5S.
58S I Il 1] \Y, Vv Puntaje % de
calificado cumplimiento
Seiri 0 3 1 0 0 9 45%
Seiton 0 4 0 0 0 8 20%
Seiso 0 4 0 0 0 8 35%
Seiketsu 0 3 1 0 0 9 35%
Shitsuke 1 3 0 0 0 6 20%
Total % cumplimiento 31%

Fuente: Elaboracion propia.

Se visualiza en la tabla 7 del resumen de la evaluacion inicial

de las 5S, se deduce que de 100 % de cumplimiento solo se tiene el 31

%, eso nos motiva aplicar la metodologia de las 5 S.
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Aplicacion
SEIRI
Al momento de iniciar en la inclusion nos apoyamos con la guia

de la tarjeta ya que con esta catalogar izaremos los objetos que no son
necesarios en el area de trabajo.

ACCION SUGERIDA

AGripar on #SEncio sopar sk

Figura 2. Guia de tarjeta roja

Fuente: Rojas Arenas, I, (2019).
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Tabla 8. Lista de elementos clasificados con tarjetas rojas

Area: Produccién

Responsable: Tanta Caballero Mayde

Nombre del Cantidad Razdn Accion sugerida
Elemento

Sacos 20 Defectuosos Reciclar
Palas 2 - Reubicar
Rodillos 35 - Reubicar
Tapas de conos 5 No se necesita Reubicar
Baldes 5 Uso desconocido Reubicar
Escobas 4 - Reubicar
Fajas 6 Defectuosos Reciclar
Escalera 1 - Reubicar
Papel 4 - Reciclar
Herramientas 1 - Reubicar
Motores 2 - Reubicar
Barbiquejo 2 - Reciclar

Fuente: Elaboracion propia.

SEITON
Sobre todo en esta fase se trata de ordenar el area de produccién dnde

se tendra en cuenta cada espacio; donde puedan ubicarlo rapidamente. En la

siguiente imagen se adjunta la evidencia de la aplicacion.

Antes de aplicar

Los equipos y herramientas de trabajo se encontraron muy desordenados y en
mal estado, dificultando su bisqueda al momento de ser utilizados.

Después de aplicar

;‘_‘T

Las herramientas fueron organizadas de la mejor manera, ubicandose en un lugar
determinado facilitando su busqueda y mejorando el ambiente.

Figura 3. Aplicacion de seiton

Fuente: Elaboracion propia.
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SEISO (Limpieza)

Esta implementado como se muestra en la tabla 9 una limpieza antes y
después, motivo también por los momentos dificiles que estamos pasando que es
la enfermedad del COVID-19. Esto ayudara a mantener limpio y desinfectado las
areas de la empresa.

Tabla 9. Limpieza diaria

Descripcion Horario
Limpieza antes 6:30 a.m. - 7:30 am
Limpieza después 6:00 p.m. - 7:00 p.m.

Fuente: Elaboracion propia.

Antes de la aplicacion

Se observo que el lugar donde esta ubicada la maquinaria contenia mucho

polvo, ademas se logré evidenciar que la maquina descascaradora se
encontraba en malas condiciones ya que presentaba exceso de suciedad.

Después de la aplicacion

Para contribuir con la mejora de la limpieza, se eliminé la suciedad de los
lugares establecidos logrando la obtencién de excelentes resultados.

Figura 4. Aplicacion de Seiso.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 4 se observa los resultados de la aplicacion Seiso y los
cambios que se ha generado, con el beneficio de ambas partes tanto empresa y

colaboradores.
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SEIKETSU (Estandarizar)

Es la union de las S: Seiri, Seiton, Seiso, la cuales se realizaron
pautas en el area de trabajo, verificar los espacios donde deberian ir las
herramientas, materiales y equipos, verificar el lugar donde irian los productos
peligrosos también verificar la sefalizacion y delimitaciéon. Creando asi un
mecanismo de control de este, se recomienda realizar evaluaciones

periodicas del cumplimiento de las 5 S.

SHITSUKE (Disciplina)

Referente a esta S es el conjunto de los resultados del resto de las 4 S,
sobre todo se necesita la participacion de los colaboradores donde se les estara
brindando capacitaciones, charlas informativas, charlas de 5 minutos, logrando
asi concientizar y mejorar en estos aspectos.

Finalizando evaluaremos la metodologia de las 5 S, después de

aplicar.

Tabla 10. Evaluacion final de la metodologia 5s

5S POST

5s Cuestionarios Alternativas

Deficiente Regular Promedio Bien Muy

bien
I Il 1] v Vv
Clasificacion ¢ En qué nivel puedes evaluar X
(Seiri) la distribucion de su area?

¢ Los productos estan siendo X

clasificados correctamente?

¢, Como diferencia lo necesario X

con lo innecesario?

¢ Se tiene en cuenta en retirar X

los equipos y herramientas no

usados?
Orden (Seiton) ¢Cada producto esta en su X

lugar apropiado?

¢ La conexion eléctrica de la X
maquinaria esta libre?
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¢,Cada colaborador cuando
utiliza una herramienta lo deja
en su lugar?

¢, Estan siendo ubicados en el
lugar correcto los Utiles de
limpieza?

Limpieza
(Seiso)

Considera que se encuentra
mas limpio la zona de trabajo

¢ Realizan la segregacion
correcta de los residuos
solidos?

¢, Los objetos de trabajo se
encuentran limpios?

¢ La maquinaria, equipos y
herramientas se encuentran sin
polvo?

Estandarizacion
(Seiketsu)

¢, Se realiza pautas de trabajos
en el area?

¢ Existe un espacio donde
deberian ir las herramientas,
materiales y equipos?

¢ Estan siendo bien ubicados
los productos peligrosos?

¢ Se tiene buena sefializacion y
delimitacion en el area?

Disciplina
(Shitsuke)

¢, Se aplica las normas de SST
y medio ambiente?

¢, Todos los colaboradores
tienen conocimiento de las 5 s?

¢, Sabe usted si se realiza un
seguimiento y orden a los
materiales y equipos en su
lugar de trabajo?

¢ Se realiza la limpieza de
forma continua?

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11. Evaluacion de la aplicacion de la metodologia 5s post.

58S I Il 1] \Y Vv Puntaje % de
calificado cumplimiento
Seiri 0 0 0 3 1 17 85%
Seiton 0 0 0 3 1 17 85%
Seiso 0 0 0 3 1 17 85%
Seiketsu 0 0 0 2 2 18 90%
Shitsuke 0 0 0 4 0 20 95%
Total % cumplimiento 88%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se muestra en la tabla 11 el resultado del 88 % de la evaluacion
de la aplicacion de la metodologia de las 5 S, donde podemos deducir que ha
mejorado grandemente en diferencia de % antes y después de la aplicacion hasta
la fecha del mes de junio 2022. En el grafico 2 podremos observar la diferencia de

% del antes y después de la aplicacion de la metodologia de las 5 S.

Gréfico 2. Comparacion de la evaluacion del cumplimiento del antes y después

100% gLos
90%
80%
70%
60% B % de cumplimiento
50% -—459 {antes)
40% - B % de cumplimiento

despues
30% | (despues )

20%
10% -
0% -

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

Fuente: Elaboracién propia.
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4.3.2 Aplicacién del sistema SMED (Single minuto Exchange of die)
Implementacion del sistema SMED.
Etapa previa.

En esta herramienta, durante la etapa previa cual se identifico es de
rodillos a la maquina descascaradora durante el proceso de produccion. También
esta herramienta esta relacionada con la aplicacion de las 5 S. En breve, se
menciona de la aplicacién esta herramienta donde al final se obtendrd buenos
resultados.

Etapa 1: Separacidon internay externa

Tabla 12. Lista de preparacion interna y externa.

LISTA DE PREPARACION
Apagado de quipo

Desconectar el transformador de la maquina
Quitar pernos y seguros del equipo

Retirar carcasa de proteccién de la maquina
Extraer producto restante

Limpiar en la ubicacion del rodillo

Extraer rodillo deteriorado

Limpiar la base de ubicacién del rodillo

Instalar rodillo nuevo y calibrar

Instalar carcasa y accesorios de la maquina
Transporte a conectar transformador de maquina
Transporte al almacén de equipos y herramientas
Sacar cuidadosamente el rodillo del lugar almacenado
Transporte a la ubicacién del equipo

Transporte a traer las herramientas

Transportar a la tolva producto restante

Buscar productos y accesorios de limpieza
Inspeccionar funcionamiento de equipo

INTERNA

EXTERNA

Fuente: Elaboracion propia.
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Etapa 2: Identificacion de actividades

Grafico 3. DAP - Reemplazo de rodillo en la maquina descascaradora.

DAP

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividad: Reemplazo de rodillo
en la maquina descascaradora.
Departamento: Produccion

: Fecha: 05/ 06 / 2022
Empresa Molinera

Hoja N. 01

Elaborado por: Tanta Caballero
Tipo: Operario Maquina

Operario(s): Método: Actual

RESUMEN
Actividad | Cantidad |Tiempo (min.)
O 9 10,78
= 5 6,06
L 1 0,35

" [O] 3 4,00
D 2 3,57
TOTAL 20 24,76

=z

‘Q

O

<

x

2

&)

0,17 min
1,11 min
1,17 min
1,55 min
0,25 min
1,12 min
1,03 min
0,23 min
3,45 min
3,12 min
1,32 min
1,12 min
0,55 min
1,32 min
2,21 min

1,45 min

0,47 min

0,48 min

2,02 min

0,35 min

Reenplazo de rodillo ﬁ

Transporte al almacen de equiposy herramientas
Sacar cuidadosamente elrodillo del lugaralmacenado

Transporte a la ubicaion del equipo

R

Apagadode quipo
Desconectarel transformadorde lamaquina
Transporte a traer las herramientas

Quitar pernosy seguros del equipo

Retirar carcasa de proteccion de lamaquina
Extraer producto restante
Transportar a la tolva producto

Buscar productosy accesorios de

Limpiarenlaubicaciondel rodillo
Extraerrodillo deteriorado
Limpiarlabase de ubicacion del rodillo
Instalarrodillo nuevoy calibrar

Instalar carcasa y accesorios de lamaquina

Ajustary Verificar que este bien

Transporte a conectar transformadorde

Encenderequipo

Inspeccionarfuncionamiento de equipo

FodHalepleco i ooodo

‘J'_I

Instalacion correctadel rodillo

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 13. Tiempos observados en el desarrollo del SMED

ACTIVIDADES 1RA SEMANA 2DA SEMANA 3RA SEMANA 4TA SEMANA
TIEMPO
EQUI EQUI EQUI EQUI EQUI EQUI EQUI EQUI PROME
PO PO PO PO PO PO PO PO DIO
N°1 N°2 N°1 N°2 N°1 N°2 N°1 N°2

Transporte al almacén de equipos y 0,17 0,12 0,11 0,12 0,15 0,13 0,10 0,15 0,13
herramientas
Sacar cuidadosamente el rodillo del 1,11 1,05 1,03 1,18 1,12 1,09 1,15 1,22 1,12
lugar almacenado
Transporte a la ubicacién del equipo 1,17 1,21 1,14 1,11 1,05 1,18 1,2 1,15 1,15
Apagado de quipo 1,55 1,50 2,25 2,05 1,59 2,18 2,17 2,14 1,93
Desconectar el transformador de la 0,25 0,37 0,35 0,38 0,41 0,36 0,42 0,39 0,37
maquina
Transporte a traer las herramientas 1,12 1,22 1,17 1,15 1,23 1,3 1,25 1,19 1,20
Quitar pernos y seguros del equipo 1,03 1,20 1,14 1,11 1,25 1,18 1,23 1,21 1,17
Retirar carcasa de proteccion de la 0,23 0,32 0,35 0,29 0,32 0,24 0,33 0,29 0,30
maquina
Extraer producto restante 3,45 3,23 3,41 3,32 3,41 3,35 3,4 3,39 3,37
Transportar a la tolva producto 3,12 3,25 3,42 3,12 3,35 3,24 3,21 3,33 3,26
restante
Buscar productos y accesorios de 1,32 1,22 1,21 1,33 1,28 1,34 1.3 1,28 1,29
limpieza
Limpiar en la ubicacién del rodillo 1,12 1,19 1,15 1,21 1,13 1,22 1,32 1,17 1,19
Extraer rodillo deteriorado 0,55 0,48 0,58 0,50 0,49 0,52 0,59 1,01 0,59
Limpiar la base de ubicacion del 1,32 1,25 1,32 1,41 1,36 1,28 1,31 1,43 1,34
rodillo
Instalar rodillo nuevo y calibrar 2,21 2,32 2,12 2,35 2,34 2,29 2,33 2,18 2,27
Instalar carcasay accesorios de la 1,45 1,52 1,32 1,49 1,39 1,41 1,48 1,35 1,43
maquina
Ajustar y Verificar que este bien 0,47 0,39 0,52 0,55 0,55 0,47 0,41 0,52 0,49
cerrado
Transporte a conectar transformador 0,48 0,38 0,43 0,50 1,01 0,57 0,42 0,56 0,54
de maquina
Encender equipo 2,02 2,04 2,05 2,08 2,09 2,04 2,06 2,05 2,05
Inspeccionar funcionamiento de 0,35 0,45 0,40 0,47 0,45 0,43 0,39 0,44 0,42
equipo

TOTAL 25,59

Fuente: Elaboracion propia.
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Eliminando tiempo innecesario, tal como se muestra en la siguiente
tabla:

Tabla 14. Cambios adaptables

ACTIVIDADES TIEMPO TIEMPOS AJUSTADOS

PROM
INICIAL (MIN) ACTIVIDADES  ACTIVIDADES

INTERNAS EXTERNAS

Transporte al almacén de equipos y 0,13 -

herramientas

Sacar cuidadosamente el rodillo del lugar 1,12 0,12

almacenado

Transporte a la ubicacion del equipo 1,15 -

Apagado de equipo 1,93 1,90

Desconectar el transformador de la maquina 0,37 0,10

Transporte a traer las herramientas 1,20 -

Quitar pernos y seguros del equipo 1,17 0,35

Retirar carcasa de proteccion de la maquina 0,30 0,12

Extraer producto restante 3,37 1,21

Transportar a la tolva producto restante 3,26 1,18

Buscar productos y accesorios de limpieza 1,29 -

Limpiar en la ubicacion del rodillo 1,19 0,34

Extraer rodillo deteriorado 0,59 0,31

Limpiar la base de ubicacion del rodillo 1,34 0,21

Instalar rodillo nuevo y calibrar 2,27 1,32

Instalar carcasay accesorios de la maquina 1,43 1,05

Ajustar y Verificar que este bien cerrado 0,49 0,23

Transporte a conectar transformador de 0,54 0,37

maquina

Encender equipo 2,05 2,00

Inspeccionar funcionamiento de equipo 0,42 0,27
TOTAL 25,59 9,51 1,57

Fuente: Elaboracion propia.

Etapa 3: Analisis de Incremento de SMED

Durante esta faceta lo que logramos analizar sobre el proceso ya

antes mencionado y seleccionado. Para la cual re hizo con la siguiente formula:

Tiempo promedio inicial

SMED = X100

Tiempo ajustado de actividades internas
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Tabla 15. Tiempo obtenido en aplicacion SMED.

SMED 37,17

Fuente: Elaboracion propia.

4.3.3Aplicacion del TPM

%

Para iniciar con el TPM debemos tener en cuenta 3 fases las cuales

son: Preparaciéon durante esta etapa a ejecutar es donde se realiza la toma de

decisiones de aplicar el TPM, informacion de TPM, estructura promocional del

TPM; donde para esto se realiza capacitaciones para conocimiento también un

programa de mantenimiento autbnomo. Luego pasamos a la segunda fase

introduccién donde en la etapa de forma formal del TPM la gerencia hace de

Fuente: Elaboracién propia.

forma formal la implementacion del TPM, Se finaliza con la fase de
implantacion la cual dentro de sus etapas.
Diagnostico actual del TPM
Tabla 16. Fallas y tiempo de reparacion de las maquinas.
Maquinas (paradas)
Meses Ocurrencia Tiempo
(min)
20/09/2021 Atascado de pajilla 30
24/09/2021 Paralizacién por corte de electricidad tablero de control 28
27/09/2021 Atascado del elevador por impurezas 80
29/09/2021 Reparacién descascaradora 120
11/10/2021 Atascado de descascaradora 30
13/10/2021 Roturas 58
18/10/2021 Intercambio de elevadores 25
20/10/2021 Atascamiento en la maquina Mesa Paddy 58
08/11/2021 Atascamiento del alimentador 55
10/11/2021 Atascamiento del elevador por impurezas 61
15/11/2021 Interrupciones por falla del motor 48
17/11/2021 Limpiezay ajuste de rodillos en descascaradora 80
29/11/2021 Atascamiento del elevador 43
06/12/2021 Interrupciones por el circuito eléctrico en la maquina 89
descascaradora
13/12/2021 Se aflojan los pernos del equipo Mesa Paddy 31
TOTAL 836
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Para el calculo de la disponibilidad de la maquinaria, se tiene la
siguiente informacion:

Tabla 17. Tiempo disponible de la maquinaria

Tiempo Paradas no Tiempo de Disponibilidad

planificado de programadas Operacion
Mes produccion (Horas) TO (Horas)

TPO (Horas)
Julio 280 17 233 0.93
Agosto 280 13 238 0.95
Septiembre 280 28 231 0.89
Octubre 280 15 238 0.89
Noviembre 280 16 239 0.89
Diciembre 280 21 230 0.93

Promedio 0.91

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 18. Produccion real y programada

Meses Produccion Produccion
mensual (kg Programada
de arroz (kg)
pilado)

Julio 406054 756400
Agosto 404907 756400
Septiembre 502809 756400
Octubre 434356 756400
Noviembre 434360 756400
Diciembre 434365 756400

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 19. Eficiencia Global de los Equipos antes de la aplicacion

Registro de la Eficiencia Global de los Equipos

Indicadores Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Tiempo Planificado de Produccién (TPO) 280 280 280 280 280 280
Paradas no Programadas (Horas) 17 13 28 15 16 21
Tiempo operativo (TO) 242 247 232 238 239 240
Produccion Programada (PP) 764400 764400 764400 764400 764400 764400
Produccion Real (PR) 406054 404907 502809 434356 434360 434365
Sacos rechazados _ _ _ _ _ _
Producciéon Conforme (PC) 406054 404907 502809 434356 434360 434365
Disponibilidad (TO/TPO) 0.87 0.89 0.83 0.85 0.85 0.86
Rendimiento (PR/PP) 0.54 0.54 0.67 0.58 0.57 0.57
Calidad (PC/PR) 1 1 1 1 1 1
OEE (D*R*C) 0.46 0.47 0.54 0.48 0.49 0.49
PROMEDIO 0.49

Fuente: Elaboracion propia.

Como se visualiza en la tabla 19 y grafico 3, se detalla el registro promedio de la eficiencia de los equipos con

un 49%, resultado que no es favorable para la empresa, la cual se procedera a implementar el TPM.
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Gréfico 4. Eficiencia Global de los equipos antes de la aplicaciéon
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0.46
0.46
N I
0.42

Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

iy

Fuente: Elaboracion propia.

Implementacion del TPM

Fase 1. Preparacion, se visualiza lo que se obtuvo en la tabla 17,
donde nos muestra un porcentaje bastante bajo debido a la poca eficiencia de
los equipos, el gerente al ver la necesidad de mejorar, acepta la propuesta.
Dando asi también la informacion del TMP a todos los colaboradores de la
empresa. Luego se tuvo una reunion con todos los colaboradores para organizar
la estructura promocional del TPM, quedando como responsables y velar el

cumplimiento sobre la implementacion del TPM, quedando asi:

PRE SIDENTE
{ GERENTE)

JEFE DE
PRODUCCION

ASISTENTE 1 ‘ ‘ ASISTENTE 2 ‘

Figura 5. Estructura del TPM

Fuente: Elaboracion Propia
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Fase 2. Introduccidn, es necesario una reunion con los responsables
del cumplimiento del TPM en la empresa, donde también se les dio un alcance a

todos los colaboradores.

La tabla 20 se puede visualizar los codigos de equipos y maquinas, se
tuvo en cuenta el &rea del proceso, iniciales de la maquina y equipos para iniciar
con el PMP.

Tabla 20. Codigos de Equipos y Maquinarias

CODIGO EQUIPOS Y MAQUINARIAS
PRODMPL1 Maquina pre-limpieza
PRODEP2 Expulsador de la pajilla
PRODME3 Maquina elevadora
PRODMD4 Maquina descascaradora
PRODMSD5 Mesa separadora densimétrica (Mesa Paddy)
PRODZC6 Zaranda clasificadora
PRODCM7 Cilindro mezclador
PRODTAS Tolva de almaceén
PRODMCT9 Maquina circuito
PRODMS10 Maquina selectora
PRODCAP11 Ciclén absorbente del polvillo (La tolva)
PRODFJ12 Faja transportadora
PRODMS13 Maquina selladora
PRODB14 Balanzas
PRODPV15 Pulidora Vertical
PRODTC16 Tablero de comando
PRODCP17 Compresor
PRODC18 Canutillera
PRODPUL19 Cono pulidor
PRODZCD20 Zaranda clasificadora con dosificador
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Fuente: Elaboracion Propia

Fase 3. Implantacion, establece el plan de mantenimiento
auténomo, la cual su funcién es organizar las tareas para que los colaboradores

realicen el mantenimiento a los equipos y maquinaria.
Plan de mantenimiento preventivo

Antes de iniciar con el PMP, se tiene en cuenta la relacion de
requerimientos de materiales dependiendo las actividades de las maquinarias,

respuesta y codificacion de actividades.
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Plan general de mantenimiento preventivo para la empresa dedicada a la produccion de arroz, con la ayuda del
Diagrama de Gantt para planificar y programar tareas donde se realiza el seguimiento y control de cada maquina su duracion y
secuencia.

MAQUINA DESCASCARADORA

Tabla 21. Seguimiento y control de la maquina descascaradora del mes de enero 2022.

ENERO

ITEM FRECUENCIA 112]13]4|5]6]7]8]9]10]11}12]13]14]15|16]17]18]19|20|21]22]23]24|25]|26]27|28|29]30|31
01 |[M18 DIARIO XX XX XXX X ] XXX X XXX XX XXX X XXX XXX X XXX
02 |LO3 CADA 3 DIAS X X X X X X X X
03 |[M16 CADA 1200 SACOS(APROX .3 DIAS) X X X X X X X X
04 [MO05 ANUAL
05 [M17 ANUAL
06 |E12 MENSUAL X
07 |M13 TRIMESTRAL
08 |EO04 TRIMESTRAL
09 |[M20 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 22. Seguimiento y control de la maquina descascaradora del mes de febrero 2022.

'FEBRERO

FRECUENCIA 4 8
01 |M18 DIARIO X XXX XX X] X X XX XX X X] X X[ X]X]X] X X]X] X[ X]X]X] X
02 |LO3 CADA 3 DIAS X X X X X X
03 |M16 CADA 1200 SACOS(APROX .3 DIAS) X X X X X X X
04 |MO05 ANUAL
05 |M17 ANUAL
06 |E12 MENSUAL X
07 |M13 TRIMESTRAL
08 |E04 TRIMESTRAL
09 |M20 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.

34



Tabla 23. Seguimiento y control de la maquina descascaradora del mes de marzo 2022.

ARZO

R A 112]3]4]5[6]7[8]9([10[11]12]13])14]15]16]17]18]19]20{21]|22|23]24]25]26]27]28]29]30|31
01 |M18 DIARIO XX XXX XXX X X)X XXX X] X)X X] XX X] X XXX X] XXX X] X
02 |LO03 CADA 3 DIAS X X X X X X X X
03 |M16 CADA 1200 SACOS(APROX .3 DIAS) X X X X X X X
04 |MO05 ANUAL
05 |M17 ANUAL
06 |E12 MENSUAL X
07 |M13 TRIMESTRAL X
08 |E04 TRIMESTRAL X
09 |M20 TRIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

FRECUENCIA S 9
01 |M18 DIARIO XX XXX XX XX ] X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X
02 |LO3 CADA 3 DIAS X X X X X X X
03 |M16 CADA 1200 SACOS(APROX .3 DIAS) X X X X X X X X
04 [MO05 ANUAL
05 |M17 ANUAL
06 |E12 MENSUAL X
07 [M13 TRIMESTRAL
08 |EO4 TRIMESTRAL
09 |M20 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 25. Seguimiento y control de la maquina descascaradora del mes de mayo 2022.

MAYO

ITEM FRECUENCIA 1{2]3]4 7 9]10]11]12]13]14]15]16]17|18]19]20]|21|22|23|24]|25]26]27]28]|29] 30|31
01 |M18 DIARIO X X| X| X X X X | X| X| X] X] X X] X| X]X| X] X] X] X[ X|X]X]X] X] X]X|X
02 [LO3 CADA 3 DIAS X X X X X X X
03 |M16 CADA 1200 SACOS(APROX .3 DIAS) X X X X X X X X
04 |MO05 ANUAL
05 [M17 ANUAL
06 |E12 MENSUAL X
07 |[M13 TRIMESTRAL
08 [EO4 TRIMESTRAL
09 [M20 TRIMESTRAL
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 26. Seguimiento y control de la maquina descascaradora del mes de junio 2022.

O
R A 1{2]3]4 7] 8 9]10[11{12[13]14]15]16]17]18| 19]20]21] 22] 23] 24] 25| 26| 27| 28] 29] 30

01 [M18 DIARIO x| x| x] x XXX X ] x ] x ] x x xd xd x g x] x ] xd xd xd xd x] x] x
02 [L03 CADA 3 DIAS X X X X X X X
03 |M16 CADA 1200 SACOS(APROX .3 DIAS) X X X X X X
04 [M05 ANUAL
05 |M17 ANUAL
06 |E12 MENSUAL X
07 |m13 TRIMESTRAL X
08 |E04 TRIMESTRAL X
09 |M20 TRIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina descascaradora con el apoyo del diagrama de Gantt,
se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA PULIDORA DE ARROZ

Tabla 27. Seguimiento y control de la maquina pulidora de arroz del mes de enero 2022.

ENERO

ITEM FRECUENCIA 1]1213[4]5]6]7]8]9]10J11)12]13{14]15]16]17{18]19]20]21|22{23]24]25]26{27]|28]29]30]|31
01 |[M18 DIARIO XX XXX X XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX
02 |[M15 CADA 3 DIAS X X X X X X X X
03 |[M21 TRIMESTRAL
04 |M22 BIMESTRAL
05 |[M13 SEMANAL X X X X
06 |MO05 ANUAL
07 |EO4 TRIMESTRAL
08 |[M20 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 28. Seguimiento y control de la maquina pulidora de arroz del mes de febrero 2022.
~ FEBRERO

FRECUENCIA 13]14]15]16]17]18]19]20]21]22]23]24]25]|26]|27]|28
01 |[M18 DIARIO XXX XX XXX X ] X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X] X X]X]X]X]X]X] X
02 [M15 CADA 3 DIAS X X X X X X
03 |M21 TRIMESTRAL
04 |M22 BIMESTRAL X
05 |M13 SEMANAL X X X X
06 |MO05 ANUAL
07 [E04 TRIMESTRAL
08 |M20 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 29. Seguimiento y control de la maquina pulidora de arroz del mes de marzo 2022.

ARZO

R . 112]3|4])5[6]7]8]9]10]11|12{13|14[15]{16]17]18]19]20)21|22]|23|24|25{26{27|28]29]30|31
01 [M18 DIARIO XIX| X[ X] X]| X XXX XXX XXX X)X X)X XXX XXX XXX
02 [M15 CADA 3 DIAS X X X X X X X X
03 [M21 TRIMESTRAL X
04 [M22 BIMESTRAL
05 [M13 SEMANAL X X X X
06 [MO05 ANUAL
07 [EO4 TRIMESTRAL X
08 [M20 TRIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 30. Seguimiento y control de la maquina pulidora de arroz del mes de abril 2022.

R . 112]3])4]516]7|8]9([10]11}12]13]14]J15]16{17]18]19]20]21]22]23]24]25]26]27]28{29]30
01 [M18 DIARIO XXX XX]X] X XXX | X] X X]X]X]X]X]X]X] XXX X] XXX X]X] XX
02 [M15 CADA 3 DIAS X X X X X X X
03 [M21 TRIMESTRAL
04 [M22 BIMESTRAL X
05 [M13 SEMANAL X X X X X
06 [MO05 ANUAL
07 |E04 TRIMESTRAL
08 [M20 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 31. Seguimiento y control de la maquina pulidora de arroz del mes de mayo 2022.

AYO

R . 112]13]4|5[6]7([8]9[10]11]12]13]14]15]16{17{18]19)20]21|22|23|24|25]26]|27]|28]29|30]31
01 |[M18 DIARIO X X| X)X X XX X]X] X)X X] XXX X)X X]X]X] XX X] X
02 |[M15 CADA 3 DIAS X X X X X X X
03 |[M21 TRIMESTRAL
04 |M22 BIMESTRAL
05 |[M13 SEMANAL X X X X
06 |MO05 ANUAL
07 |EO4 TRIMESTRAL
08 |[M20 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 32. Seguimiento y control de la maquina pulidora de arroz del mes de junio 2022.

R a 3 7 10{11]12]13]14)15]16{17]18] 19]20]21| 22| 23| 24| 25| 26] 27| 28]29] 30
01 |[M18 DIARIO X X X X X)X X]X] XXX X]X]X]X] XX XXX XXX
02 |[M15 CADA 3 DIAS X X X X X X X
03 |[M21 TRIMESTRAL X
04 [M22 BIMESTRAL X
05 |[M13 SEMANAL X X X X
06 |[MO05 ANUAL
07 |E04 TRIMESTRAL X
08 |M20 TRIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina pulidora con el apoyo del diagrama de Gantt, se

especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.
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MAQUINA DE SELECTORA POR COLOR

Tabla 33. Seguimiento y control de la maquina selectora de color del mes de enero 2022.

R A 10| 11]12]13]|14]|15]16]17]|18]19]20]|21]|22]|23]|24]|25]|26]|27]|28]|29]30| 31
01 |M18 DIARIO XX XXX X XX XX X X X X X XX X] X] X] X]| X
02 |[M19 MENSUAL X
03 |[M26 MENSUAL X
04 |M28 QUINCENAL X X
05 |M13 SEMANAL X X X
06 |[M24 ANUAL
07 |M25 ANUAL
08 [M27 ANUAL
09 |EO4 TRIMESTRAL
10 |[M13 BIMESTRAL
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 34. Seguimiento y control de la maquina selectora de color del mes de febrero 2022.
FEBRERO

ITEM FRECUENCIA 9]10]11]12)13]14]15]16]17[18]19]20|21|22]23|24]25|26|27]|28
01 |M18 DIARIO X X| X| X] X| X] X]| X] X]| X]| X] X]| X] X]| X]| X] X]X|]X]X
02 |[M19 MENSUAL X
03 |M26 MENSUAL X
04 [M28 QUINCENAL X X
05 |[M13 SEMANAL X X X
06 |[M24 ANUAL
07 |M25 ANUAL
08 [M27 ANUAL
09 |EO4 TRIMESTRAL
10 |[M13 BIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 35. Seguimiento y control de la maquina selectora de color del mes de marzo 2022.

MARZO

ITEM FRECUENCIA 1{2{3]4]5]6]7]8]9]|10J11{12]13]14|15]16]17 31
01 |[M18 DIARIO XX X X X X]| X| X] X]| X] X] X]| X] X]X|X]X X
02 |[M19 MENSUAL X
03 |[M26 MENSUAL X
04 |[M28 QUINCENAL X
05 |[M13 SEMANAL X X
06 |[M24 ANUAL
07 |[M25 ANUAL
08 |M27 ANUAL
09 |E04 TRIMESTRAL
10 |M13 BIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 36. Seguimiento y control de la maquina selectora de color del mes de abril 2022.

ABRIL

ITEM FRECUENCIA 112]3]4]516]7]8]9]10J11|12]13]14]15]16}17 30
01 |[M18 DIARIO X X X] X|X] X] X] X]| X]| X]|X] X] X]X] X|X X
02 |[M19 MENSUAL X
03 |M26 MENSUAL X
04 |M28 QUINCENAL X X
05 |[M13 SEMANAL X X X
06 |[M24 ANUAL
07 |M25 ANUAL
08 |M27 ANUAL
09 |EO4 TRIMESTRAL
10 |M13 BIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.



Tabla 37. Seguimiento y control de la maquina selectora de color del mes de mayo 2022.

MAYO

ITEM FRECUENCIA 1[2[3]4]5]6]7]8]9]10]11]12[13[14]15]16]17]18]19]20[21[22[23[24]25] 26] 27] 28] 29] 30] 31
01 [Mm18 DIARIO XXX XXX XXX DX XXX XXX X X X X
02 [m19 MENSUAL X
03 [Mm26 MENSUAL X
04 [m28 QUINCENAL X X
05 |M13 SEMANAL X X X X
06 |[M24 ANUAL
07 |M25 ANUAL
08 [m27 ANUAL
09 _[E04 TRIMESTRAL
10 [M13 BIMESTRAL
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 38. Seguimiento y control de la maquina selectora de color del mes de junio 2022.

JUNIO

ITEM FRECUENCIA 1]12]3]4]5]6]7]8]9]10J11]12]13]14]15]16]17]18]19]20]21]22]23]24]25]|26]27]28]29]30
01 |M18 DIARIO XXX XX X]X] XX X] X|X]X] X] X] X| X]X] X]X]|X]X] X]X]|X]X] X]X]|]X]|]X
02 |[M19 MENSUAL X
03 |M26 MENSUAL X
04 |M28 QUINCENAL X X
05 |M13 SEMANAL X X X X
06 |[M24 ANUAL
07 |M25 ANUAL
08 |M27 ANUAL
09 |EO04 TRIMESTRAL X
10 |M13 BIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina selectora con el apoyo del diagrama de Gantt, se
especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA PRELIMPIEZA

Tabla 39. Seguimiento y control de la maquina prelimpieza del mes de enero 2022.

ENERO

ITEM FRECUENCIA 1[2]3]4]5[6[7]8]9]10]11]12]13]14]15|16{17]18]19)20]21|22{23]24]25]26|27|28{29]30]31
01 |M18 DIARIO XXX X] XXX X)X X] XX X]X]X]X]X] XXX XXX XXX XXX XX
02 |[M29 TRIMESTRAL
03 |M31 MENSUAL X
04 |M30 MENSUAL X
05 |L05 SEMANAL X X X X
06 |E06 CADA DOS DIAS X X[ [X] X [X] EXE X)X X X)X X X | X] X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 40. Seguimiento y control de la maquina prelimpieza del mes de febrero 2022.

FEBRERO

ITEM FRECUENCIA 1 3 6 8| 9]10{11|12]13]14]15|16{17| 18] 19]20] 21| 22| 23| 24| 25]| 26] 27| 28
01 [M18 DIARIO X[ X| X XXX XX X)X X X X x] X)X x g xd x| x) x| x g x g x| x| x
02 |M29 TRIMESTRAL
03 |M31 MENSUAL X
04 |M30 MENSUAL X
05 |L05 SEMANAL X X X
06 |E06 CADA DOS DIAS x| |[X x| x| Ix|] o Ix] Ex] oEx] o Ix) o Ix] [x] X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 41. Seguimiento y control de la maquina prelimpieza del mes de marzo 2022.

MARZO

ITEM FRECUENCIA 2| 3|4 10[11]12]13]14]15) 16| 17| 18] 19| 20{ 21] 22| 23] 24] 25| 26| 27{ 28| 29| 30| 31
01 [M18 DIARIO X| x| x XXX XXX XX X)X x ] x g xExd x] xg xg x) x] x| x| x
02 [M29 TRIMESTRAL X
03 [M3L MENSUAL X
04 [M30 MENSUAL X
05 |LO5 SEMANAL X X X X
06 |E06 CADADOS DIAS X[ Ixt Ix] Ix] Ix] Ix|E [x] IX] Ix] Ix] [ x

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 42. Seguimiento y control de la maquina prelimpieza del mes de abril 2022.

FRECUENCIA
01 [m18 DIARIO XE XXX X X x] X x| x g x] x) x ) x x| xg x| x| x| xg x
02 [M29 TRIMESTRAL
03 [M31 MENSUAL X
04 [M30 MENSUAL X
05 |L05 SEMANAL X X X
06 |E06 CADADOS DIAS X xI[X] x| Ex]oIx] EX] Ix] EX] Ix] [x] X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 43. Seguimiento y control de la maquina pre limpieza del mes de mayo 2022.
AYO
R A 1 10{11{12]13]14] 15| 16| 17| 18] 19]20] 21] 22] 23] 24| 25{ 26| 27| 28] 29] 30| 31

01 [M18 DIARIO X XEXEX] X X X x xd xd x] x] x) x]xd xd xf x ] x] x] x] x| x

02 [M29 TRIMESTRAL

03 [M31 MENSUAL X

04 [M30 MENSUAL X

05 |L05 SEMANAL X X X

06 |E06 CADA DOS DIAS x| Ixt Ix]oIx] o Ix) IxEoIx] o Ix) o Ix) o [x] o x

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 44. Seguimiento y control de la maquina pre limpieza del mes de junio 2022.

JUNIO

ITEM FRECUENCIA 112]3]4[5]6]7]8]9]10]11]12{13]14]15]16{17]18]19(20{21]22]23|24]25]26]|27{28]29]|30
01 [M18 DIARIO XXX XXX XX XX X] X X] XX X] XX X] XXX X] XXX X] XXX
02 |M29 TRIMESTRAL X
03 [M31 MENSUAL X
04 [M30 MENSUAL X
05 [L05 SEMANAL X X X X
06 |E06 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.

En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina pre limpieza con el apoyo del diagrama de Gantt, se
especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.
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MAQUINA DE EXPULSADOR DE PAJILLA

Tabla 45. Seguimiento y control de la maquina expulsador de pajilla del mes de enero 2022.

R A 1 10]11]12]13|14]15[16]17]18]19]|20]|21}22]23]24]25]|26]|27]28|29]30|31
01 [M18 DIARIO X| X | X X X| X X[ X] X] X]| X]| X]| X]| X| X]| X]| X]| X] X]| X] X| X
02 |M29 TRIMESTRAL
03 |M33 MENSUAL X
04 [MO04 MENSUAL X
05 |M32 TRIMESTRAL
06 |LO5 SEMANAL X X X
07 |MO05 MENSUAL
08 |L06 SEMANAL X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 46. Seguimiento y control de la maquina expulsador de pajilla del mes de febrero 2022.
FEBRERO

ITEM FRECUENCIA 1 9 [10[11]12]13]14]15]16[17[18]19] 20| 21] 22| 23| 24| 25[ 26 27| 28
01 [m18 DIARIO X x| x| x| x ] x]xx ] x] x| x] x| x| x| x ] x| x| x] x| x] x
02 [m29 TRIMESTRAL
03 [m33 MENSUAL X
04 [Mo04 MENSUAL X
05 [m32 TRIMESTRAL
06 |LO5 SEMANAL X X X
07 [mo5 MENSUAL
08 [Lo6 SEMANAL X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 47. Seguimiento y control de la maquina expulsador de pajilla del mes de marzo 2022.

ARZO
R A 1{2)3]4[5]6[7]8]9]10]11]12]|13]14]15]16]17]18]19]20[21|22|23|24| 25| 26{27| 28] 2930
01 [M18 DIARIO XIXE XXX x ] x e xdxxd xd x g xd xd xg xa xd xdxd xy xg xd xd xg xg xq xf x| x
02 [M29 TRIMESTRAL X
03 [M33 MENSUAL X
04 [M04 MENSUAL X
05 [M32 TRIMESTRAL X
06 |L05 SEMANAL X X X X
07 [M05 MENSUAL
08 [L06 SEMANAL X X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 48. Seguimiento y control de la maquina expulsador de pajilla del mes de abril 2022.
ABRIL
ITEM FRECUENCIA 1]2]3[4s5]6]7]8]9]i0[11]1213]14|15]16]17]18]19[20]21|22]23|24]25]| 26| 27| 28| 29
01 [m18 DIARIO XXX XXX X X X ] xd xd xd xq x xd xd xd x g xd x| xg xd xg xd xg x| x|y x
02 [m29 TRIMESTRAL
03 [M33 MENSUAL
04 [mo4 MENSUAL
05 [M32 TRIMESTRAL
06 |LO5 SEMANAL X X X X X
07 [M05 MENSUAL
08 [L06 SEMANAL X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.



Tabla 49. Seguimiento y control de la maquina expulsador de pajilla del mes de mayo 2022.

R A 10]11]12]13]14]15]16]17]18]19]20]21]|22|23|24]25]26]27]28]29]30]31
01 |M18 DIARIO XX X XX XX XXX X X] X X]X]X] X X] X] X] X] X
02 [M29 TRIMESTRAL
03 |M33 MENSUAL X
04 |M04 MENSUAL X
05 |M32 TRIMESTRAL
06 |LO5 SEMANAL X X X
07 |MO05 MENSUAL
08 |LO6 SEMANAL X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 50. Seguimiento y control de la maquina expulsador de pajilla del mes de junio 2022.
O

R A 9110]11]12|13]14])15]16]17]18]19|20|21|22]|23]|24]|25]|26]27]|28|29]30
01 |[M18 DIARIO X | X X| X X X]| X]| X]| X]| X]| X]| X| X]| X]| X] X| X]| X]| X] X| X]|X
02 |[M29 TRIMESTRAL X
03 |[M33 MENSUAL X
04 |MO04 MENSUAL X
05 |[M32 TRIMESTRAL X
06 |LO5 SEMANAL X X X
07 |MO0O5 MENSUAL
08 |LO6 SEMANAL X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina expulsador de pajilla con el apoyo del diagrama de
Gantt, se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el

trabajo. Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA ELEVADORA

Tabla 51. Seguimiento y control de la maquina elevadora del mes de enero 2022.

FRECUENCIA
01 |M18 DIARIO XXX XXX X)X XX X)X XXX XXX XX XXX XXX XXX XX
02 |MO05 MENSUAL X
03 |[M17 MENSUAL X
04 |LO7 SEMANAL X X X X
05 |[MO01 MENSUAL X
06 |E04 BIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia

51



Tabla 52. Seguimiento y control de la maquina elevadora del mes de febrero 2022.

BRERO
R A 1{2]3]4f5])6]7]8])9f10]11]12|13]14|15|16]17]18]19] 20| 21|22|23| 24| 25] 26) 27] 28
01 |M18 DIARIO XXX XXX XXX XXX XX X X)X X X x| X X x g x ] x g x g x| x
02 [M05 MENSUAL X
03 [M17 MENSUAL X
04 [Lo7 SEMANAL X X X X
05 [Mo1 MENSUAL X
06 [E04 BIMESTRAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 53. Seguimiento y control de la maquina elevadora del mes de marzo 2022.
ARZO
R A 5|6 7] 8] 9]10)11)12]13)14)15| 16| 17| 18| 19| 20{21{22[ 23| 24| 25| 26| 27] 28] 29] 30| 31
01 [M18 DIARIO XXX XX X X)X XX XXX x e xqxd x g xg xg xg x| x
02 |M05 MENSUAL X
03 |M17 MENSUAL X
04 |L07 SEMANAL X X X
05 [M0L MENSUAL X
06 |E04 BIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 54. Seguimiento y control de la maquina elevadora del mes de abril 2022,

FRECUENCIA
01 |M18 DIARIO XXX XXX XX XXX XX XXX XXX X XXX X XXX XXX
02 |M05 MENSUAL X
03 |M17 MENSUAL X
04 LO7 SEMANAL X X X X X
05 |M01 MENSUAL X
06 |E04 BIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 55. Seguimiento y control de la maquina elevadora del mes de mayo 2022.

MAYO

ITEM FRECUENCIA 112[{3[4]5]6]7]8[9]10]11)12]13]14]15]16]17]18|19{20{21|22|23]|24|25]26]27]28]29]30]31
01 |M18 DIARIO X1 X X X] X)X X]X]X] XX XXX XXX X] X X]X]X]X]X]X] XXX XXX
02 |M05 MENSUAL X
03 |M17 MENSUAL X
04 |LO7 SEMANAL X X X X
05 |M01 MENSUAL X
06 |E04 BIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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FRECUENCIA
01 |M18 DIARIO XX XXX X XXX XXX XX XXX XXX XXX X XXX XXX
02 |MO05 MENSUAL X
03 |M17 MENSUAL X
04 [LO7 SEMANAL X X X X
05 |MO1 MENSUAL X
06 |E04 BIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina elevadora con el apoyo del diagrama de Gantt, se
especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.
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MAQUINA MESA SEPARADORA DENSIMETRICA

Tabla 57. Seguimiento y control de la maquina mesa separadora densimétrica del mes de enero 2022.

ENERO

ITEM FRECUENCIA 12]3 6| 7]8]9]10[11]{12]13)14]15[16|17] 18] 19]20] 21| 22[ 23| 24] 25| 26| 27] 28] 29| 30| 31
01 |M18 DIARIO X| x| x XXX X XXX XX X x) xx) x| x] x]xd x]xx] xdxg x| x] xfx
02 |E04 BIMESTRAL
03 |MO05 QUINCENAL
04 [M17 TRIMESTRAL
05 |M23 MENSUAL X
06 |L08 SEMANAL X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 58. Seguimiento y control de la maquina mesa separadora densimétrica del mes de febrero 2022.

FEBRERO

ITEM FRECUENCIA 2 4 6 8] 9[10]11{12]13]14|15]16{17])18|19]20] 21| 22]| 23| 24] 25| 26] 27| 28
01 |m18 DIARIO XXX XXX XXX XX XXX XX XXX XX XXX XXX
02 |E04 BIMESTRAL
03 |M05 QUINCENAL
04 |M17 TRIMESTRAL
05 |M23 MENSUAL X
06 |L08 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.



Tabla 59. Seguimiento y control de la maguina mesa separadora densimétrica del mes de marzo 2022.
- MARZO

FRECUENCIA 15[16]17]18]19]20]21]22] 23| 24| 25]26] 27| 28|29} 30| 31
01 |M18 DIARIO XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XX
02 |M05 MENSUAL
03 |M17 MENSUAL
04 1LO7 SEMANAL
05 [MOL MENSUAL X
06 |E04 BIMESTRAL X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 60. Seguimiento y control de la maquina mesa separadora densimétrica del mes de abril 2022.
ABRIL

ITEM FRECUENCIA 10{11]12]13]14| 15| 16] 17| 18|19 20] 21| 22| 23] 24| 25| 26| 27] 28| 29| 30
01 |M18 DIARIO XL XX XXX XXX XX XX X)X XX XXX X
02 [M05 MENSUAL
03 [M17 MENSUAL
04 |LO7 SEMANAL
05 [M0L MENSUAL X
06 |E04 BIMESTRAL X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 61. Seguimiento y control de la maquina mesa separadora densimétrica del mes de mayo 2022.

FRECUENCIA
01 [M18 DIARIO XX XXX X XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XX
02 {MO05 MENSUAL
03 M7 MENSUAL
04 |LO7 SEMANAL
05 [Mo01 MENSUAL X
06 [E04 BIMESTRAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 62. Seguimiento y control de la maquina mesa separadora densimétrica del mes de junio 2022.

JUNIO

ITEM FRECUENCIA 11213]4]5[6]7]8]9/[10]11)12]13]14]15]16]17]18]19{20]21]22|23]24]25|26]27]28{29]|30
01 |M18 DIARIO XX XXX XXX XXX XXX X XXX XXX XXX XXX XXX
02 |M05 MENSUAL
03 |M17 MENSUAL
04 1LO7 SEMANAL
05 |Mo01 MENSUAL X
06 |EO4 BIMESTRAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina mesa separadora densimétrica con el apoyo del
diagrama de Gantt, se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira

elaborar el trabajo. Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA ZARANDA

Tabla 63. Seguimiento y control de la maquina zaranda del mes de enero 2022.

FRECUENCIA
01 |M18 DIARIO XXX XXX XX XX XXX X)X XXX XXX X)X XX X)X X XXX
02 |E04 BIMESTRAL
03 |MO01 MENSUAL X
04 |M33 MENSUAL X
05 [MO05 MENSUAL X
06 |M23 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 64. Seguimiento y control de la maquina zaranda del mes de febrero 2022.

'FEBRERO

FRECUENCIA 13]14]15]16]17]18]19]20]21]22|23|24]25]26]27|28
01 |M18 DIARIO X X XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX X)X
02 |E04 BIMESTRAL X
03 [Mo1 MENSUAL X
04 1M33 MENSUAL X
05 [MO05 MENSUAL X
06 [M23 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 65. Seguimiento y control de la maquina zaranda del mes de marzo 2022.
MARZO

ITEM FRECUENCIA 2] 3 516 8] 9110f11]12]13|14]15[{16]17]18|19]|20]21[22]23|24]|25]26|27]28]29] 30|31
01 |[M18 DIARIO X X| X XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX X)X XX
02 |E04 BIMESTRAL
03 |MO1 MENSUAL X
04 |M33 MENSUAL X
05 |M05 MENSUAL X
06 [M23 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 66. Seguimiento y control de la maquina zaranda del mes de abril 2022.

ABRIL
ITEM FRECUENCIA 112]3[4]5[6]7]8]9]10{11{12]13]14]15[16{17]18]19]20]21|22{23
01 [M18 DIARIO XXX XXX XXX XXX XXX X)X XXX XXX X
02 [E04 BIMESTRAL X
03 [M01 MENSUAL X
04 [M33 MENSUAL X
05 [M05 MENSUAL X
06 |M23 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 67. Seguimiento y control de la maquina zaranda del mes de mayo 2022

DT 1 [ 2] 3 4] 5] 6] 7] 8]o[10]11]12[13[14]15]16]17]18[10]20[21]22] 23] 24

0L M1 DIARIO X XX XXX XXX XXX XXX X

02 [ BIMESTRAL

03 Mot MENSUAL X
04 M3 MENSUAL X
05 Mo MENSUAL X
06 23 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.



FRECUENCIA
01 |M18 DIARIO X X] XXX XXX XX XX XXX XXX XXX XXX XXX X] XX
02 |E04 BIMESTRAL X
03 |M01 MENSUAL X
04 |M33 MENSUAL X
05 |M05 MENSUAL X
06 |M23 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina zaranda con el apoyo del diagrama de Gantt, se
especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.
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MAQUINA CILINDRO MEZCLADOR

Tabla 69. Seguimiento y control de la maquina cilindro mezclador del mes de enero 2022.

ENERO

ITEM FRECUENCIA 4]5(6 9|10 11|12[13[14[15[16[17[18[19{20[21{22[ 23| 24| 25| 26| 27| 28 29| 30] 31
01 [m18 DIARIO X| X x| x| x X[ XXX X)X X] X X)X X X X X x] X x] X x] x] x] ] x
02 [E04 BIMESTRAL
03 [mo05 MENSUAL X
04 |M17 MENSUAL X
05 (m23 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 70. Seguimiento y control de la maquina cilindro mezclador del mes de febrero 2022.

FEBRERO

ITEM FRECUENCIA 213 516|7]8 10{11|12113]14]|15]16]17|18|19]20]21]|22|23|24|25]26]27]28
01 [M18 DIARIO X X X X X X X X X| X| X]| X[ X X]| X| X]| X| X]| X]| X| X| X]| X]| X] X
02 |E04 BIMESTRAL X
03 [M05 MENSUAL X
04 IM17 MENSUAL X
05 (M23 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 71. Seguimiento y control de la maquina cilindro mezclador del mes de marzo 2022.

MARZO
ITEM FRECUENCIA 1 10]11]12|13|14[15] 16| 17] 18] 19]20] 21| 22| 23| 24| 25| 26] 27] 28] 29| 30| 31
0L [M18 DIARIO X XX XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX
0 [EM4 BIMESTRAL
03 [M05 MENSUAL X
M (ML MENSUAL X
05 [M23 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 72. Seguimiento y control de la maquina cilindro mezclador del mes de abril 2022.
ABRIL
ITEM FRECUENCIA 1 9110]11]12]13]14]15]16{17]18]19]20]21]|22|23| 24| 25]26]27]28]29] 30
0L M8 DIARIO X XXX XX XXX XX XX XXX XXX X XXX
0 [E04 BIMESTRAL X
03 [M05 MENSUAL X
M [ML7 MENSUAL X
05 (M3 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 73. Seguimiento y control de la maquina cilindro mezclador del mes de mayo 2022.

MAYO
[TEM FRECUENCIA 1 10111]12]13|14{15{16{17{18]19]20]21]22]23|24|25(26{27{28|29] 30|31
0L [M1§ DIARIO X XX XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX
02 |EO BIMESTRAL
03 [M05 MENSUAL X
04 ML MENSUAL X
05 (M2 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 74. Seguimiento y control de la maquina cilindro mezclador del mes de junio 2022.
JUNIO
ITEM FRECUENCIA 1 10{11]12]13(14]15{16]17]18(19|20|21|22]23|24]|25|26(27] 28|29 30
0L (18 DIARIO X XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XX
02 (e BIMESTRAL X
03 [M05 MENSUAL X
0 (M7 MENSUAL X
05 (M23 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina cilindro mezclador con el apoyo del diagrama de

Gantt, se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el

trabajo. Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

TABLERO DE COMANDO

Tabla 75. Seguimiento y control del equipo tablero de comando del mes de enero 2022.

ENERO
ITEM FRECUENCIA 8 [ 9[10]11)12{13[14)15]16{17]18|19{20) 21| 22{23]| 24| 25| 26] 27| 28[29] 30| 31
01 [M18 DIARIO X{X XX X] XX XXX XXX X] XX X] XXX XXX X
02 [LO1 SEMANAL X X X
03 |E0L MENSUAL X
04 |E13 TRIMESTRAL
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 76. Seguimiento y control del equipo tablero de comando del mes de febrero 2022.
FEBRERO
ITEM FRECUENCIA 4 10]11]12{13]|14{15]16]17]18]19|20]21| 22| 23| 24]25|26]27|28
0l [M18 DIARIO X XXX X[ XXX XXX XXX XXX XXX
02 (L0 SEMANAL X X X X
03 [E0L MENSUAL X
04 [E3 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 77. Seguimiento y control del equipo tablero de comando del mes de marzo 2022.

'MARZO

FRECUENCIA 15[16]17]18]19]20{21)22|23] 24| 25|26] 27| 28] 29} 30{ 31
01 [M18 DIARIO XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX
02 |L01 SEMANAL X X X X
03 |E0L MENSUAL X
04 |E13 TRIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 78. Seguimiento y control del equipo tablero de comando del mes de abril 2022.

ABRIL

[TEM FRECUENCIA 112)3[4]5/6f7]8]9]10J11]12]13[14]15]16{17]18)19]20|21]22|23[24|25]26]27]28]29]30
01 [M18 DIARIO X XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX
02 {L0L SEMANAL X X X X X
03 [E0L MENSUAL X
04 [EI3 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 79. Seguimiento y control del equipo tablero de comando del mes de mayo 2022.

MAYO

FRECUENCIA 15[16]17]18]19]20{21)22{23) 24| 25] 26]27] 28] 29| 30] 31
01 [M18 DIARIO XX XXX XX XXX XXX XXX XXX X] XXX XXX XXX X)X
02 |L01 SEMANAL X X X X
03 |E01 MENSUAL X
04 |E13 TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 80. Seguimiento y control del equipo tablero de comando del mes de junio 2022.

JUNIO
[TEM FRECUENCIA 1121314]15]16]7]8]9]10{11]12]13]14]15{16]17|18]19]20]21]|22|23]|24]25]26]27{28]29|30
01 [M18 DIARIO X[ X| X XXX XXX X)X XXX XXX XXX XXX XXX
02 |L0L SEMANAL X X X X
03 |E0L MENSUAL X
04 |E13 TRIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control del equipo tablero de comando con el apoyo del diagrama de Gantt,

se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA CONO DE PULIDOR

Tabla 81. Seguimiento y control de la maquina de cono de pulidor del mes de enero 2022.

ENERO
ITEM FRECUENCIA 112]3 5) 7(8]9]10]11]12]13]14]15]16]17]18]19]20]21]22]23]24]25]26{27{28]29{30{31
01 |M18 DIARIO X X| X| X X| X X X] X]| X[ X| X] X]| X] X]| X]| X] X]| X]|X] X]X]| X]| X]|] X] X] X]| X] X]|] X|X
02 |E14 BIMESTRAL
03 |M21 TRIMESTRAL
04 |MO05 MENSUAL X
05 |M17 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 82. Seguimiento y control de la maquina de cono de pulidor del mes de febrero 2022.
FEBRERO
ITEM FRECUENCIA 112]3]4]15]6]7]8]9]10]111]12]13]14|15]16]17]18]19]20]21|22]23|24]25]26]|27|28
01 |M18 DIARIO X| X X]| X| X| X| X] X| X| X]| X]| X| X]| X]| X]| X]| X]| X] X] X] X| X] X] X] X|] X] X| X
02 |E14 BIMESTRAL X
03 |M21 TRIMESTRAL
04 |MO05 MENSUAL X
05 |M17 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 83. Seguimiento y control de la maquina de cono de pulidor del mes de marzo 2022.

MARZO
ITEM FRECUENCIA 10]11{12{13|14|15]16]17]18]19]20]21{22]23|24]25]26]27]28]|29]30]31
01 |M18 DIARIO X X X X X X] X]X]X]| X]| X] X] X] X] X] X]X|X]|X]|X]X]X
02 |E14 BIMESTRAL
03 |M21 TRIMESTRAL X
04 |MO05 MENSUAL X
05 |[M17 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 84. Seguimiento y control de la maquina de cono de pulidor del mes de abril 2022.
R . 10]11§12]13]14]15|16]17]18]19]20|21]22]23[24]25]26]27]28[29]30
01 |[M18 DIARIO X X] X| X] X X| X| X[ X] X] X]| X]X]| X] X] X] X]| X]|X]X]X
02 |E14 BIMESTRAL X
03 [M21 TRIMESTRAL
04 [MO05 MENSUAL X
05 |[M17 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

69




Tabla 85. Seguimiento y control de la maquina de cono de pulidor del mes de mayo 2022.

MAYO
ITEM FRECUENCIA 1{2]13|4]5]6]7]8]9]10]11]12]13]14[15]16]17]18]19{20]21|22]23]|24]25]26]27|28]29]30]31
01 [M18 DIARIO X X XXX X ] XXX X] XX X)X X]X]X]X] X X]X] XX X] X X]X] X]X] X] X
02 |E14 BIMESTRAL
03 |M21 TRIMESTRAL
04 [MO05 MENSUAL X
05 |M17 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 86. Seguimiento y control de la maquina de cono de pulidor del mes de junio 2022.
JUNIO
ITEM FRECUENCIA 1{2]3]4]5|6|7]8]9]10J11]12|13]14]15]16]17]18]19]|20|21]22|23]24]25]26]27]28]29]30
01 |M18 DIARIO X XX X X X X| X]| X]| X] X]|] X] X]| X] X]| X]| X]|] X| X] X]| X]|] X] X]| X] X]|]X] X]|]X]X]X
02 |El4 BIMESTRAL X
03 |M21 TRIMESTRAL X
04 |MO05 MENSUAL X
05 |[M17 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina de cono de pulidor con el apoyo del diagrama de
Gantt, se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el

trabajo. Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA ZARANDA CLASIFICADORA CON DOSIFICADOR

Tabla 87. Seguimiento y control de la maquina de zaranda clasificadora con dosificador del mes de enero 2022.

ENERO

ITEM FRECUENCIA 11213[4]5]6]7]8]9]10{11}12]13{14]15]16]17|18]19]20]21]22|23[24]25]26]|27|28]29]30|31
01 [M18 DIARIO XXX XX X)X X XXX X)X X]X]X] XXX XXX X] XXX X]X]X]X] X
02 |M36 BIMESTRAL
03 [MO05 MENSUAL X
04 |LO1 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X
05 [MO01 MENSUAL X
06 [M39 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 88. Seguimiento y control de la maquina de zaranda clasificadora con dosificador del mes de febrero 2022.

FEBRERO

ITEM FRECUENCIA 1| 2]3]4]5]6]7]8]9]1o[11]12]13]14]15]16]17]18][19]20[21]22]23]24]25]26]27] 28
01 [m18 DIARIO XXX XXX XXX ] XX x] x
02 |M36 BIMESTRAL X
03 |MO05 MENSUAL X
04 |LO1 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X
05_[mo1 MENSUAL X
06 [M39 CADA DOS DIAS x| IxT I IxT I XTI IxE I I X IxE IxT Ix
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 89. Seguimiento y control de la maquina de zaranda clasificadora con dosificador del mes de marzo 2022.

MARZO

ITEM FRECUENCIA 1[2[3[4]5]6]7]8]9]10fr1f12[13[14]15]16]17]18[19]20[21]22] 23] 24| 25| 26[27]28]29]30| 31
01 |M18 DIARIO X X]| X X | X| X| X X]| X| X]| X]| X]| X]| X]| X]| X]| X]| X]| X]|X]|X]|X]|X]X]|X]|X]X]X]X]X]X
02 |M36 BIMESTRAL
03 |MO05 MENSUAL X
04 |LO1 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X X
05 [mo1 MENSUAL X
06 [M39 CADA DOS DIAS X IX]T XTI XTI Ix] IXT O] XD IxT I IxE Ix] Ix] x

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 90. Seguimiento y control de la maquina de zaranda clasificadora con dosificador del mes de abril 2022.

ABRIL

ITEM FRECUENCIA 1]1213]14|5/6]7(8]9]10]11]12]13]14|15]16|17]18]19]20J21]22|23]24|25]26|27]28]29]30
01 |[M18 DIARIO XX X | XIX] X XXX XX X] XX X] XX X]X]X] X X]X]X]X] X] X] X] X] X
02 |M36 BIMESTRAL X
03 |MO05 MENSUAL X
04 JLO1 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X
05 |[MO1 MENSUAL X
06 |M39 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 91. Seguimiento y control de la maquina de zaranda clasificadora con dosificador del mes de mayo 2022.

MAYO

ITEM FRECUENCIA 213]4]5]6]7]8[9]10]11]12{13]14|15]16]17]18]19]20]21]22]23]|24|25]26]27]|28]29{30]|31
01 |[M18 DIARIO X X X X| X X] X[X] X] X] X| X] X] X] X] X] X]|X|X] X] X] X|X]X]X]X]X|X]X]X
02 |M36 BIMESTRAL
03 |MO05 MENSUAL X
04 |JLO1 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X
05 |M01 MENSUAL X
06 |M39 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 92. Seguimiento y control de la maquina de zaranda clasificadora con dosificador del mes de junio 2022.

JUNIO

ITEM FRECUENCIA 10]11]12]13]14]15]16]17]18]19]{20]21]22]23]24]25]|26]27]|28]29]30
01 [M18 DIARIO X | X X| X] X]| X| X] X| X] X| X] X] X] X] X] X] X]X] X]|X]X
02 |M36 BIMESTRAL X
03 [MO05 MENSUAL X
04 |LO1 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X
05 [MO01 MENSUAL X
06 |M39 CADA DOS DIAS X X X X X X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia

En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina zaranda clasificadora con dosificador con el apoyo

del diagrama de Gantt, se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo

requerira elaborar el trabajo. Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y

tiempo.
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MAQUINA DE CICLON ABSORBENTE DEL POLVILLO

Tabla 93. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de enero 2022.

ENERO
ITEM FRECUENCIA 112]1314]5]6]7]|8]|9]10]11}12]13]14]15]16{17]18]19]20]|21]22]23|24]25]|26]27]|28]29|30]|31

01 |[M18 DIARIO X X | X X X X] X| X|X] X| X]| X]| X]| X] X] X|X]X]| X]| X]| X] X| X]| X] X]| X]X] X]|] X]|] X]|X
02 |MO05 MENSUAL X
03 |EO4 BIMESTRAL

04 [M17 MENSUAL X
05 |MO01 MENSUAL X
06 |LO6 SEMANAL X X X X

07 |LO1 SEMANAL X X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 94. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de febrero 2022.

FEBRERO
ITEM FRECUENCIA 1]12]3]14]15]6]7]8]9]10]11]12]113]14]15]16]17]18]19]20]21]22]23]|24]|25]26]27]28

01 [M18 DIARIO XX X X| X X]| X]| X| X]| X]|] X] X]| X] X| X]| X] X]|] X|] X] X|] X]| X] X| X]|] X] X] X| X

02 [MO5 MENSUAL X

03 |E04 BIMESTRAL X

04 |M17 MENSUAL X

05 [MO1 MENSUAL X

06 |LO6 SEMANAL X X X X

07 |LO1 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 95. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de marzo 2022.

FRECUENCIA
01 [M18 DIARIO XX X X | X| X X X]| X] X] X] X] X]| X] X]| X]| X] X]| X]|X] X]|X]|X]|X]|]X]X]X]X]X]X]X
02 [MO05 MENSUAL X
03 [EO04 BIMESTRAL
04 [M17 MENSUAL X
05 [MO01 MENSUAL X
06 [LO6 SEMANAL X X X X
07 [LO1 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 96. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de abril 2022.

FRECUENCIA 30
01 [M18 DIARIO XXX XX X XXX X X[ X X X X X XI X X X X X X X X X X X X X
02 [M05 MENSUAL X
03 [E04 BIMESTRAL X
04 [M17 MENSUAL X
05 [MO01 MENSUAL X
06 [L06 SEMANAL X X X X X
07 [LO1 SEMANAL X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 97. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de mayo 2022.

MAYO

ITEM FRECUENCIA 1]2]3[4]5]6]7]8]9liof11]12]13]14]15]16]17]18]19[20]21]|22]23]24]25]26]27|28]29]30]31
01 [mis DIARIO X | I X] X ] ] x| x| x x| x| x] x] x| xd x| x| x| x| x] x| x| x| x] x] x| x| x] x] x| x| x
02 Mo MENSUAL X
03 |E0d4 BIMESTRAL
o [m17 MENSUAL X
05 Mo MENSUAL X
06 [L0 SEMANAL X X X X
07 [Lot SEMANAL X X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 98. Seguimiento y control de la maquina ciclon absorbente del polvillo del mes de junio 2022.

JUNIO

[TEM FRECUENCIA 112]3]4]5]6 8] 9]10]11]12]13]14]15]16]17]18]19|20]21]|22]|23]|24]|25]26]27]28]29]30
01 [M18 DIARIO X X| X | X | X| X| X| X] X]| X] X] X] X]| X]| X| X] X] X]X] X]| X] X|X]X] X]X] X]| X]|] X]|X
02 [M05 MENSUAL X
03 |E04 BIMESTRAL X
04 [M17 MENSUAL X
05 [M01 MENSUAL X
06 [L06 SEMANAL X X X X
07 [L01 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo con el apoyo del
diagrama de Gantt, se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira

elaborar el trabajo. Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA FAJA TRANSPORTADORA

Tabla 99. Seguimiento y control de la maquina faja transportadora del mes de enero 2022.

ENERO
ITEM FRECUENCIA 11 2]13]4]5]6]7]8]9]10]11{12{13[14[15{16{17|18]19]|20]21|22]23]24]25])26]27)28]|29)30
01 [M18 DIARIO X{X]X]X]X XXX XX XX XEXEXEXX] XX XXX X)X X)X X XXX
02 |E04 BIMESTRAL
03 [M16 TRIMESTRAL
04 |E06 CADA DOS DIAS XU IXE X X [XE 1 X IX) X (X (X (X X X [ X] X
05 |M05 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 100. Seguimiento y control de la maquina faja transportadora del mes de febrero 2022.

FEBRERO
ITEM FRECUENCIA 10]11]12|13]14]15]16|17|18]19]20] 21| 22| 23] 24] 25| 26{27] 28
01 [M18 DIARIO XXX XXX XXX XX XXX X)X XXX
02 |E04 BIMESTRAL X
03 [M16 TRIMESTRAL
04 |E06 CADADOS DIAS X1 IX] [ X] | X] | X] | X] | X] |X] |[X
05 [M05 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 101. Seguimiento y control de la maquina faja transportadora del mes de marzo 2022.
MARZO
ITEM FRECUENCIA 10]11{12[13]14]15]16]17]18] 19{20]21]22) 23] 24| 25| 26{27{28]29] 30| 31
01 |M18 DIARIO X1 XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX X
02 |E04 BIMESTRAL
03 |M16 TRIMESTRAL
04 |E06 CADADOS DIAS XI [ X] [X] IX] I X [ X [X] | X] | X] [ X] [ X
05 |M05 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 12. Seguimiento y control de la maquina faja transportadora del mes de abril 2022.

FRECUENCIA
01 [M18 DIARIO XXX X)X XXX XX XXX XX XXX XXX X XXX XX XXX
02 [E04 BIMESTRAL X
03 [M16 TRIMESTRAL
04 [E06 CADADOS DIAS X X] [X X X XE PXE X X X X X X)X X
05 [M05 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 103. Seguimiento y control de la maquina faja transportadora del mes de mayo 2022.

MAYO
ITEM FRECUENCIA 112[3]4]5]6]7]8]9[10]11)12]13[14]15]16]17|18[19]20]21]22|23|24]|25]26]27|28|29]30)31
01 [M18 DIARIO XXX XXX XXX XXX XX XXX XX XXX XX XXX XX XX
02 |E04 BIMESTRAL
03 [M16 TRIMESTRAL
04 [E06 CADADOS DIAS XX X XL X X X LX) X X LX) X X)X [ X
05 [M05 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 104. Seguimiento y control de la maquina faja transportadora del mes de junio 2022.

FRECUENCIA
01 |M18 DIARIO X XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX
02 |ED4 BIMESTRAL X
03 |M16 TRIMESTRAL
04 |E06 CADADOS DIAS X X X X X X X X X X X X X X X
05 [M05 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina faja transportadora con el apoyo del diagrama de
Gantt, se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el

trabajo. Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.
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MAQUINA SELLADORA

Tabla 105. Seguimiento y control de la maquina selladora del mes de enero 2022.

ENERO
ITEM FRECUENCIA l 8 | 9 [10(11]12)13)14)15]16{17|18{19{20{ 21{22{23{24{25| 26| 27| 28] 29|30} 3L
01 |M18 DIARIO X XIXEXXT XX X)X XX XXX XX XXX XX XX XX
02 |M05 MENSUAL X
03 |L0L SEMANAL X X X
04 |M35 BIMESTRAL
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 106. Seguimiento y control de la maquina selladora del mes de febrero 2022.
FEBRERO
ITEM FRECUENCIA 1 10[11(12[13]14]15]16(17(18{19]20)21|22|23|24|25]26|2728
01 M8 DIARIO X XXX XXX XXX XX XXX XXX XX
02 {M05 MENSUAL X
03 |LOL SEMANAL X X X
04 {M3 BIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 107. Seguimiento y control de la maquina selladora del mes de marzo 2022.

MARZO
[TEM FRECUENCIA 112 10]11{12)13(14115{16]17|18]19]20{21}22|23]| 24| 25| 26|27 28| 29|30} 31
0L (M8 DIARIO X|X XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XX
02 M0 MENSUAL X
03 (L0 SEMANAL X X X
04 M3 BIMESTRAL
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 108. Seguimiento y control de la maquina selladora del mes de abril 2022.
ABRIL
ITEM FRECUENCIA 1 9 110{11|12]13|14/15]16{17|18]19(20121{22|23]24(25]|26]27{28) 29|30
0L M1 DIARIO X X1 XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX
02 M0 MENSUAL X
03 {L01 SEMANAL X X X X
04 {M3 BIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 109. Seguimiento y control de la maquina selladora del mes de mayo 2022.

MAYO
ITEM FRECUENCIA Lf2f3[4[5]6]7]8]9(10{11{12{13[14|15[16]17]18]19]20]21]22]|23)24)|25)26]27)28|29|30|31
0L (M1§ DIARIO XX XXEX]XEXEXX) XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX XX
02 05 MENSUAL X
03 [L0L SEMANAL X X X X
04 M3 BIMESTRAL
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 110. Seguimiento y control de la maquina selladora del mes de junio 2022.
JUNIO
ITEM FRECUENCIA L{2)13[4]5]6]7]89]10111|12|13|14{15{16{17{18]19]20]21)|22|23|24|25]|2627(28|29{30
0L M18 DIARIO XIXEX]XEX] X XXX XX XXX XX XXX XXX XXX XXX X X
02 [M05 MENSUAL X
03 L0 SEMANAL X X X X
04 (M3 BIMESTRAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina faja selladora con el apoyo del diagrama de Gantt,
se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

EQUIPO BALANZA

Tabla 111. Seguimiento y control del equipo balanza del mes de enero 2022.

ENERO
ITEM FRECUENCIA L[2]3]14]5]6]78]9[10]11{12)13|14|15]16|17|18]19{20{21) 22| 23| 24]25| 26| 27) 28| 29{30
01 [M18 DIARIO XEXX]XEX] XX XX] XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX
02 |E0 TRIMESTRAL
03 [M34 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 112. Seguimiento y control del equipo balanza del mes de febrero 2022.

FEBRERO
ITEM FRECUENCIA 1 8 9]10{11]12)13[14]15]16{17]18]19|20]21]|22]|23|24]|25]26{27]|28
0L M1 DIARIO X XX XX XXX XXX XXX XXX XXX X)X
02 [E0 TRIMESTRAL
03 (M3 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 113. Seguimiento y control del equipo balanza del mes de marzo 2022.
MARZO
ITEM FRECUENCIA 1123 10]11]12]13|14|15]16]17{18]19]20|21]22]|23|24]25]|26|27]28]29] 30| 31
01 M8 DIARIO X|X| X XXX X] XXX XXX XXX XXX XXX XXX
02 |Elo TRIMESTRAL X
03 M3 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

86




Tabla 114. Seguimiento y control del equipo balanza del mes de abril 2022.

ABRIL
ITEM FRECUENCIA 1 10(11]12113(14]15]16{17]18]19{20]21|22|23]|24|25|26]27|28|29]|30
0L [M18 DIARIO X X XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX
02 [E0 TRIMESTRAL
03 (M3 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 115. Seguimiento y control del equipo balanza del mes de mayo 2022.
MAYO
ITEM FRECUENCIA 1 10]11(12{13]14]15]16]17(18{19]20]21]22|23|24|25{26|27]28] 29|30 31
0L [M18 DIARIO X X1 XX XXX XXX XXX XXX XX XXX X)X
02 [E0G TRIMESTRAL
03 (M34 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 116. Seguimiento y control del equipo balanza del mes de junio 2022.

JUNIO
ITEM FRECUENCIA 1 10{11]12{13]14]15]16{17]18[19] 20| 21]| 22| 23| 24| 25] 26]27] 28] 29| 30
0L [M18 DIARIO X XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX
02 |E0 TRIMESTRAL X
03 [M34 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

En las tablas se observa el seguimiento y control del equipo balanza

con el apoyo del diagrama de Gantt, se

especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.
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EQUIPO COMPRESOR

Tabla 117. Seguimiento y control del equipo compresor del mes de enero 2022.

RO

R A 112]3]|4 71 8| 9]10]11]12]13]14|15/16]| 17]18]19{20] 21 22| 23| 24| 25] 26| 27| 28] 29] 30| 31
01 [M18 DIARIO X[ X[ X] X XXX XXX X XXX XXX XX XXX XXX XX XX
02 [E04 BIMESTRAL
03 |M28 TRIMESTRAL
04 |L01 SEMANAL X X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 118. Seguimiento y control del equipo compresor del mes de febrero 2022.

R A 112]13]4(5[6]7]8]9]10]11]12|13]14|15[{16]17]18|19]20]21]|22|23]24]25]26{27]28
01 [M18 DIARIO XX XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX
02 |E04 BIMESTRAL X
03 |M28 TRIMESTRAL
04 |L01 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 119. Seguimiento y control del equipo compresor del mes de marzo 2022.

Ay P,

R A 112 415]6|7 10111{12(13|14]15]16{17]18|19]20|21|22]|23]24|25(26]27]28]29( 30|31
01 |M18 DIARIO XIXE XXX XX XX XXX XX XXX XXX XXX XX XXX X
02 |E04 BIMESTRAL
03 (M28 TRIMESTRAL
04 [L01 SEMANAL X X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 120. Seguimiento y control del equipo compresor del mes de abril 2022.
R A 1121314]5/6|7]8]9]10]11|12{13]14[15|16]17(18]19]20{21]|22|23|24]|25|26]27|28|29]30
01 |M18 DIARIO XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX X)X XX
02 [E04 BIMESTRAL X
03 (M28 TRIMESTRAL
04 (L01 SEMANAL X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 121. Seguimiento y control del equipo compresor del mes de mayo 2022.

AYO
R A 10]11{12|13]14{ 15| 16]17| 18] 19]20{21) 22| 23| 24] 25| 26| 27] 28| 29| 30| 31
01 |Mm18 DIARIO XX XXX X] XXX XX XX XXX XXX XXX
02 |E04 BIMESTRAL
03 |M28 TRIMESTRAL
04 |LO1 SEMANAL X X X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 122. Seguimiento y control del equipo compresor del mes de junio 2022.
JUNIO

ITEM FRECUENCIA 9110]11|12| 13|14{15{16{17{18]19]20]21]22|23|24|25]26]27]28]29] 30
01 |[M18 DIARIO XEXEXEX]X]X]X] XXX XXX XXX XXX XXX
02 |E04 BIMESTRAL X
03 [M28 TRIMESTRAL
04 |L01 SEMANAL X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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MAQUINA CANUTILLERA

Tabla 123. Seguimiento y control de la maquina de canutillera del mes de enero 2022.

ENERO

ITEM FRECUENCIA 10[ 11{12[13[14]15] 16]17]18[ 19]20] 21] 22] 23] 24[ 25| 26| 27] 28] 29] 30[ 31
01 |M18 DIARIO X X | X X X[ X X]| X]| X] X| X]| X| X]| X| X]| X] X]| X]| X]| X]| X]| X
02 [Mm23 MENSUAL X
03 |[M36 TRIMESTRAL
04 |M37 TRIMESTRAL
05 _[Mm38 BIMESTRAL
06 |MO05 MENSUAL X
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 124. Seguimiento y control de la maquina de canutillera del mes de febrero 2022.

'FEBRERO
FRECUENCIA 9 |10[12]12[13]14|15]16]17]|18[19]20]21]| 22| 23| 24| 25] 26[27] 28

01 [m18 DIARIO X X x| x| x
02 |M23 MENSUAL X
03 |[M36 TRIMESTRAL
04 [Mm37 TRIMESTRAL
05 |M38 BIMESTRAL X
06 |MO5 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 125. Seguimiento y control de la maquina de canutillera del mes de marzo 2022.

MARZO

ITEM FRECUENCIA 11213]4]5[6[7]8]9]|10§11]J12]13}14]15[16]17 31
01 |M18 DIARIO XIX] X| X X| X[ X] X]| X|X]X] X]| X] X]X]X]X X
02 |M23 MENSUAL X
03 |M36 TRIMESTRAL X
04 |M37 TRIMESTRAL X
05 |M38 BIMESTRAL
06 |MO05 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 126. Seguimiento y control de la maquina de canutillera del mes de abril 2022.

ABRIL

ITEM FRECUENCIA 112|13]4]5]6f7]8]9]10]11]12)13]14]15]16{17
01 |M18 DIARIO XX X]XPX]X] X] X] X] X]| X[ X] X]| X] X]| X[ X
02 |M23 MENSUAL
03 |M36 TRIMESTRAL
04 [M37 TRIMESTRAL
05 [M38 BIMESTRAL
06 |MO05 MENSUAL

Fuente: Elaboracion Propia.



Tabla 127. Seguimiento y control de la maquina de canutillera del mes de mayo 2022.

MAYO

ITEM FRECUENCIA 10]11]12]13]14]15]16]17]18]19]20]|21|22|23|24|25{26]27{28[{29|30]31
01 |M18 DIARIO X| X| X X| X] X]| X] X] X] X] X]| X] X] X| X] X]| X| X] X]| X] X]|X
02 |M23 MENSUAL
03 |M36 TRIMESTRAL
04 |M37 TRIMESTRAL
05 |M38 BIMESTRAL
06 |MO05 MENSUAL

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 128. Seguimiento y control de la maquina de canutillera del mes de junio 2022.

FRECUENCIA 30
01 |M18 DIARIO X| X] X X| X| X X| X| X X| X| X] X] X]| X] X] X]| X]X]X
02 [M23 MENSUAL X
03 |M36 TRIMESTRAL X
04 [M37 TRIMESTRAL X
05 |M38 BIMESTRAL X
06 |MO05 MENSUAL X

Fuente: Elaboracion Propia.
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En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina de canutillera con el apoyo del diagrama de Gantt,
se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA DESPREDADORA

Tabla 129. Seguimiento y control de la maquina despredadora del mes de enero 2022.

ENERO
ITEM FRECUENCIA 1{2[3)4]5])6]7(8]9[10{11{12]{13]14])15]16{17]18]19]20{21|22]23|24|25{26]27) 28| 29{30
01 [M18 DIARIO X XX XEXEXX] X XXX XXX X] XXX XX XX XX XXX XXX
02 |M21 QUINCENAL X X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 130. Seguimiento y control de la maquina despredadora del mes de febrero 2022.

10111]12]13]14]15]16]17]18]19]20|21]22{23[ 24| 25|26

D A

[EEN
N
w
S
o1
D
]
oo
(o]

01 [M18 DIARIO XXX XXX XX XXX XXX

X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

X

02 |[M21 QUINCENAL

X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 131. Seguimiento y control de la maquina despredadora del mes de marzo 2022.

FRECUENCIA
01 [M18 DIARIO XXX XX XXX XX XX XXX XXX XX XXX XXX XXX XX
02 (M2 QUINCENAL X X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 132. Seguimiento y control de la maquina despredadora del mes de abril 2022.

ABRIL
ITEM FRECUENCIA 112]13[4]5]6]7]8]9]10)11)12]13]14]15]16]17|18|19(20]21|22]|23|24]|25]|26]27]28]29]30
01 |M18 DIARIO XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX X] X)X XXX
02 [M2L QUINCENAL X X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 133. Seguimiento y control de la maquina despredadora del mes de mayo 2022.

FRECUENCIA
01 [M18 DIARIO X X| X| X X| X| X| X|X] X] X]| X]| X]| X] X| X]| X]| X]| X]| X]| X] X]| X]| X]| X] X]| X| X] X| X]|X
02 (M2 QUINCENAL X X
Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 134. Seguimiento y control de la maquina despredadora del mes de junio 2022.

FRECUENCIA
01 |M18 DIARIO XXX XXX XXX XXX XX XX XXX XXX XXX XX XXX
02 |M2L QUINCENAL X X

Fuente: Elaboracion Propia.

En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina despredadora con el apoyo del diagrama de Gantt,
se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira elaborar el trabajo.

Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.

MAQUINA DE CICLON ABSORBENTE DEL POLVILLO

Tabla 135. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de enero 2022.

ENERO

ITEM FRECUENCIA 1]12]3|14|5]6]7]|8]9]10]11]12]J13[14]15|16{17]18{19]20|21|22|23|24|25|26]27|28]29|30|31
01 |[M18 DIARIO XXX X X X]X] X X]X|X]|X]X]|X]X]X]|X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]X]|X]X]|X
02 [MO05 MENSUAL X
03 |EO4 BIMESTRAL
04 [M17 MENSUAL X
05 |[MO01 MENSUAL X
06 |LO6 SEMANAL X X X X
07 |LO1 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 136. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de febrero 2022.

FEBRERO

ITEM FRECUENCIA 1]1]2]13]4]15]6] 78] 9]10J11}12]13]14]115]16]17]18]19]20]21]22]|23]|24]25]26]27]|28
01 |M18 DIARIO XXX XX X]| X]|X]|X]|X]X]X]X]|X]X]X]X]X]| X] X] X] X|] X| X]|X]|]X]X]|X
02 [MO05 MENSUAL X
03 |E04 BIMESTRAL X
04 [M17 MENSUAL X
05 [MO01 MENSUAL X
06 |L06 SEMANAL X X X X
07 |LO1 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 137. Seguimiento y control de la maquina ciclon absorbente del polvillo del mes de marzo 2022

FRECUENCIA
01 [M18 DIARIO XX X X XX XX X]X]X]X] XX XXX XXX ] X XXX XX XX XXX
02 [MO05 MENSUAL X
03 [E04 BIMESTRAL
04 [M17 MENSUAL X
05 [MO01 MENSUAL X
06 [LO6 SEMANAL X X X X
07 [LO1 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.

98



Tabla 138. Seguimiento y control de la maquina ciclon absorbente del polvillo del mes de abril 2022.

FRECUENCIA 4 30
01 [M18 DIARIO XXX XX X[ XXX XX X X X X X XI X]P X[ X X| X X X X X[ X]| X X X
02 [MO05 MENSUAL X
03 [E04 BIMESTRAL X
04 [M17 MENSUAL X
05 [MO01 MENSUAL X
06 [L06 SEMANAL X X X X X
07 [LO1 SEMANAL X X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 139. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de mayo 2022.

MAYO

ITEM FRECUENCIA 112]13]14]5]6|7]8]9]10J11]J12]13]J14]15]16]17]18]19]20]21]22]23]24]25]26]27]28]29]30]31
01 |M18 DIARIO X | X X| X| X| X| X] X[X] X]| X]| X] X] X]|] X]| X] X] X]| X]|] X] X] X] X]X]|X]X]|X]|]X]|]X]X]|X
02 |M05 MENSUAL X
03 |E04 BIMESTRAL
04 |M17 MENSUAL X
05 |M01 MENSUAL X
06 |L06 SEMANAL X X X X
07 |LO01 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 140. Seguimiento y control de la maquina ciclén absorbente del polvillo del mes de junio 2022.

FRECUENCIA
01 [M18 DIARIO XX XX XXX X)X X]X]X] XXX X]X]X]X] X X)X X]X] XXX XXX
02 M0 MENSUAL X
03 |E04 BIMESTRAL X
04 [M17 MENSUAL X
05 [M01 MENSUAL X
06 |L06 SEMANAL X X X X
07 |L01 SEMANAL X X X X

Fuente: Elaboracion Propia.

En las tablas se observa el seguimiento y control de la maquina ciclon absorbente del polvillo con el apoyo del
diagrama de Gantt, se especifica las actividades y el tiempo que se va a emplear para poder saber en cuanto tiempo requerira

elaborar el trabajo. Podemos administrar los recursos que se va a utilizar en la maquina, ya sea personal, dinero y tiempo.
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Célculo de la eficiencia global de los equipos después de aplicar las mejoras

Tabla 141. Produccion real y paradas no programadas.

Meses Produccion Horas
mensual (kg perdidas
de arroz (Horas)
pilado)

Enero 506076 7
Febrero 604945 5
Marzo 502602 4
Abril 607600 4
Mayo 502890 5
Junio 553045 4

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 142. Eficiencia Global de los Equipos — Después (2022).

Registro de la Eficiencia Global de los Equipos

Indicadores Enero Febrero Marzo  Abril Mayo  Junio
Tiempo Planificado de Produccion 280 280 280 280 280 280
(TPO)
Paradas no Programadas (Horas) 7 5 4 4 5 4
Tiempo operativo (TO) 270 280 285 290 285 260
Produccién Programada (PP) 764400 764400 76440 76440 76440 76440
0 0 0 0
Produccién Real (PR) 506076 604945 50260 60760 502890 553045
2
Sacos rechazados _ _ _ _ _ _
Produccién Conforme (PC) 506076 604945 50260 60760 50289 55304
2 0 0 5
Disponibilidad (TO/TPO) 0.96 1.00 1.02 1.04 1.02 0.93
Rendimiento (PR/PP) 0.66 0.79 0.66 0.79 0.66 0.72
Calidad (PC/PR) 1 1 1 1 1 1
OEE (D*R*C) 0.64 0.79 0.67 0.82 0.67 0.67
PROMEDIO 0.71

Fuente: Elaboracion propia.
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Gréfico 5. Eficiencia Global de los equipos — Después.
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Fuente: Elaboracion propia.

Con un 71%, resultados favorables para la empresa, siendo un

resultado mejor que el antes, mencionar también que el plan siguié en marcha.

En el gréafico 5 nos damos cuenta la diferencia de comparacion del 49%

antes y el 71% después de la aplicacion del TPM.

Gréfico 6. Comparacion de los resultados del OEE Antes — Después
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Fuente: Elaboracién propia.
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4.4 Calcular la productividad después de la aplicacién.
4.4.1Produccién
4.4.2Tabla 143. Produccion de arroz después de la aplicacion.

Meses Produccién mensual
(kg de arroz pilado)

Enero 506076
Febrero 604945
Marzo 502602
Abril 607600
Mayo 502890
Junio 553045

Fuente: Elaboracion propia.

4.4.3 Productividad después de la aplicaciéon

Productividad de mano de obra

Tabla 144. Productividad final de Mano de Obra (2022).

Meses Produccion Numero de Numero de  Horas Productividad
mensual (kg horas al mes trabajadores hombre MO (kg de
de arroz al mes arroz pilado
pilado) /H-H)

Enero 506076 260 10 2600 194.64
Febrero 604945 260 10 2600 232.67
Marzo 502602 250 10 2500 201.04
Abril 607600 250 10 2500 243.04
Mayo 502890 250 10 2500 201.16
Junio 553045 250 10 2500 221.22

PROMEDIO 215.63

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla 99, se observa que laproductividad promedio de mano
de obra es 215,63 kg de arroz pilado/ H-H.
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Productividad de materia prima

Tabla 145. Productividad inicial de Materia Prima en kg (2022).

Productividad

Arroz en Produccién MP (k_g de
Meses céascara (kg) mensual_(kg de arrozpilado/

arroz pilado) kg de arroz

en cascara)
Enero 624680 506076 0.81
Febrero 634660 604945 0.95
Marzo 774640 502602 0.65
Abril 789600 607600 0.77
Mayo 794562 502890 0.63
Junio 784665 553045 0.70
PROMEDIO 0.75

Fuente: Elaboracion propia.

Segun los indicadores mencionados en la tabla 1 de
Operacionalizacion de variables, solo se tomé en cuenta la productividad de MP y
la productividad de MO. La cual con los resultados del antes y después en la tabla

101 solo fueron considerados estos.

Tabla 146. Cuadro comparativo del incremento de los indicadores de la
productividad (2021 — 2022).

Indicadores Productividad Productividad % incremento
antes después

Productividad 0.49 0.75 27%
MP (kg de arroz

pilado / kg de

arroz en

cascara)

Productividad 172.38 215.63 43%
MO (kg de arroz

pilado /H-H)

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 147. Comparacién de los resultados de los indicadores de productividad

Antes — Después.

Indicadores Productividad Productividad % incremento
antes después

Productividad

MP (kg de arroz

pilado / kg de 0,62 0,86 24%
arroz en
cascara)
Productividad
MO (kg de
arroz pilado /H-
H)

171,69 237,85 66%

Fuente: Elaboracion propia.

Gréfico 7. Cuadro comparativo del incremento de la productividad.
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Fuente: Elaboracién propia.
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Gréfico 8. Productividad MP (kg de arroz pilado / kg de arroz en céscara)
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Fuente: Elaboracion propia.

Gréfico 9. Productividad MO (kg de arroz pilado /H-H)
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Fuente: Elaboracion propia.
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4.5 Contrastacion de la hipotesis.

Tabla 148: Estadisticos descriptivos de la productividad

Minimo Maximo Media De.sv._ 3
Desviacion
IC antes 1,21 1,24 1,2217 ,01169

IC después 1,27 1,29 1,2850 ,00837

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 149: Prueba de analisis de Wilcoxon

IC después - IC
antes
Z -2,226°
Sig. asintotica(bilateral) ,026

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia.

Andlisis: En la tabla 104 se visualiza que la significancia de la prueba
de la productividad del antes y después es de 0,026, esto quiere decir que segun
la regla de decision se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la alterna, la cual es
gue la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing incrementara la

productividad en la empresa dedicada a la produccién de arroz.
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V. DISCUSION

Con respecto a la relacion que existe entre la filosofia de lean
manufacturing y productividad, esta investigacion esta de acuerdo con Muratalla,
G; Jiménez, M; Vargas, J (2018), puesto que la aplicacion de esta y sus
herramientas permiten un incremento en la productividad, ademas que las
herramientas del diagndstico, permiten identificar aquellas oportunidades de
mejora que permitan incrementar el desempefio de los procesos. Sin embargo,
esta metodologia de gestién de trabajo no es aplicada de manera independiente,
en concordancia con lo expuesto por Llontop, M; Abad, S (2018) que la
metodologia de mejora no debe implementarse de manera individual en
proyectos, sino que se debe constituir una estrategia general para la mejora de
las operaciones. Esto nos ayuda a la mejora del desempefio de los procesos a lo

largo de la aplicacion.

En referencia a nuestra variable independiente (Lean Manufacturing),
tenemos como resultados de las herramientas de las 5s, Smed y TPM para lograr
el 6ptimo objetivo segun la problematica presentada. Iniciamos comparando
resultados del uso y aplicacion de las 5°S donde permitié proponer mejoras en la
clasificacion, limpieza y orden en el area de trabajo para evitar pérdidas de tiempo
en la localizacion de las herramientas y elementos necesarios para las tareas
diarias, asi como mantener en los puestos de trabajo solo lo necesario y evitar
accidentes por la presencia de objetos que obstaculizan las labores, esto es
similar a la investigacion de Cabanillas, N; Castafieda, L (2021) obteniendo
resultados favorables, con la planificacién de las 5S logro el minimo impacto en el
paro de la produccion debido a la capacitacion, implementacién y evaluaciéon de
las mismas, también es semejanza con la investigacién de Lezama, M; Chegne, J
(2019) ya que también cumple los mismos objetivos. Ya habiendo realizado las 5
S nos es mas facil aplicar del sistema SMED, ya que pudimos identificar con
mayor claridad las actividades y el tiempo que se toma para realiza una
operacion. En la aplicacién del SMED logramos reducir el tiempo de parada de la
maquina descascaradora causado por el cambio de rodillo de jebe desgastado
por uno nuevo, reduciendo a un 37.17% el tiempo promedio para el cambio. Para

Portugal, A; Huertas, J; Contreras, N (2018), la aplicacién del SMED en su
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investigacion, le ayudo a aumentar la productividad por qué logro disminuir los
tiempos en el cambio de maquinas y los cuellos de botella al igual que a nosotros
logrando llegar a un incremento de 74 %, de igual manera en la investigacion de
Molina, A (2019) cabe de sefialar que en dicho estudio a comparacion de nuestra
investigacion solo se aplico un estudio de tiempos 76,8 %. Para la implementacion
del TPM en la empresa dedicada a la produccion de arroz, los resultados fueron
bastante satisfactorios con un aumento de eficiencia global de los equipos de 49
% a 71 %, la cual en la investigaciéon Molina, A (2019) también obtuvo resultados
positivos se aplicé el Mantenimiento Productivo total, evidenciando un incremento
del indicador OEE del 18%, obteniendo un 53% al inicio y 71% luego de la

aplicacion, de la misma manera.

El area de produccion de la empresa carecia de un plan de mejora
continua y ha presentado constantes paradas de la produccion debido al mal
funcionamiento de la maquinaria, también ha generado desperdicios de materia
prima entre otros inconvenientes, sin embargo, la ejecucion de las herramientas
ya mencionadas ha permitido eliminar estos problemas logrando incrementar la

productividad.

De igual manera también se realiza la controversia de la variable
dependiente (Productividad), se ha tenido en cuenta respecto a la discusion de los
indicadores de productividad que en esta investigacion se consideré la
productividad de mano de obra y productividad de materia prima la cual se tuvo
un impacto positivo en ambas referente a la productividad de la empresa dedicada
a la produccién de arroz ya que se logré un incremento de materia prima a un 27
% que significa en sus resultados del después de la aplicacion a un 0.75 kg de
arroz pilado / kg de arroz en céscara Yy la productividad de mano de obra a un 43
%; que significa en sus resultados del después de la aplicacion a un 215.63 kg de
arroz pilado /H-H, dando asi una efectividad en la aplicacion de las herramientas
de lean manufacturing. De igual forma se comparara los resultados con otras
investigaciones que son parte de los antecedentes de esta investigacion, en los
resultados de investigacion de Zamora, J (2021) nos menciona que dando asi su
aporte para poder observar que sus indicadores de productividad mano de obra

22.57 kilos /H-H, esta cantidad que es menos a la nuestra es debido a que
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pertenece a otro rubro pero de igual forma en sus resultados se pudo observar el
incremento del antes y después, la productividad de materia prima 0.86 kilos /kilos
se obtuvo también el 86 % de incremento igual a nuestra investigacion,
demostrando asi en esta investigacion para ambos indicadores para medir y
controlar que las herramientas de Lean Manufacturing seleccionadas cumplieron

los objetivos propuestos.

De igual forma en la investigacion Molina, A (2019) referente a los
indicadores de productividad de materia prima y mano de obra, en la investigacion
primero se realiz6 las nuevas mediciones de la productividad como también se
muestra en esta investigacion se realizd primero la situacién actual de la
productividad para luego realizar la aplicacion de las herramientas lean y asi
incrementando la productividad obteniendo de materia prima 0,67 de cajas, con la
implementacion de Lean Manufacturing en los procesos de distribucion, el
movimiento por mano de obra de cajas por hora — hombre aumento en 25 cajas
distribuidas, como podemos observar en esta investigacion esta basado a otro
rubro, pero eso no quiere decir que al aplicar las herramientas no haya funcionado
como en mi investigacion referente a la productividad de mano de obra
incrementd a un 66 % de igual manera en sus resultados después de la aplicacion
se obtuvo 237.85 kg de arroz pilado /H-H, al contrario tuvo un aumento de cajas

distribuidas, todo solo referente a la productividad de mano de obra.

También en la investigacion de Llontop, M; Abad, S (2018) se obtiene
como en sus resultados referente a sus indicadores de la productividad después
de la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing fueron: mano de obra
20.36 kilos /H-H materia prima 0.82 kilos /kilos demostrando en su investigacion
sus resultados en el antes de la aplicacién se da a notar el incremento de ambos
indicadores siendo esta una empresa dedicada a la produccién de arroz casi igual
a la que estamos aplicando eso quiere decir que sus resultados dan soporte a mi
investigacion que la aplicacibon de herramientas lean si incrementa la
productividad, en tanto se menciona los resultados de mi investigacién ya que se
logré un incremento de materia prima a un 27 % que significa en sus resultados

del después de la aplicacion a un 0.75 kg de arroz pilado / kg de arroz en cascara
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y la productividad de mano de obra a un 43%; que significa en sus resultados del

después de la aplicacion a un 215.63 kg de arroz pilado /H-H.

Se suma también a las discusiones de mi investigacion Portugal, A;
Huertas, J; Contreras, N (2018) con su productividad actual de mano de obra es
de 4 batch por operario y de materia prima es de 0.26 batch x kg masa. Luego del
disefio de mejora en el proceso de produccion de galletas, se logré incrementar la
productividad de materia prima en 0.06 batch/kg masa. Nos podemos dar cuenta
gue su investigacion solo desarrollaron referente al indicador de materia prima
dandonos cuenta el incremento de esta. Eso también quiere decir que la
aplicacion de Lean Manufacturing si incremento su productividad de materia prima
en su investigacion. La cual nos da indicio que a la semejanza de mis resultados
también se obtiene resultados positivos de incremento del antes y despues,
donde nos menciona los resultados de mi investigacion ya que se logré un
incremento de la productividad de la materia prima a un 27 % que significa en sus
resultados del después de la aplicaciéon a un 0.75 kg de arroz pilado / kg de arroz
en cascara Y la productividad de mano de obra a un 43 %; que significa en sus

resultados del después de la aplicacion a un 215.63 kg de arroz pilado /H-H.

Sin embargo, a pesar de que estos estudios fueron realizados en
empresas de distintos rubros, la productividad es semejante debido a que las
actividades programadas para la implementacion de las herramientas fueron

similares. Tanto como sus variables dependiente e independiente.

Por otro lado, se tuvo en cuenta a Cabanillas, N; Castafieda, L (2021)
con respecto a los indicadores de productividad de materia prima y mano de obra,
al inicio de la investigacion fueron de 0.76 kg de arroz pilado/ por cada 1kg de
arroz en cascara, y 269.54 kg de arroz por cada hora — hombre, respectivamente.
De esta manera comparamos con los resultados de mi investigacion de la
productividad de la materia prima a un 27 % que significa en sus resultados del
después de la aplicacion a un 0.75 kg de arroz pilado / kg de arroz en cascara y
la productividad de mano de obra a un 43%; que significa en sus resultados del
después de la aplicacion a un 215.63 kg de arroz pilado /H-H nos damos cuenta

gue se recomienda la aplicacién de las herramientas lean y dando asi un aporte
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para mi investigacion aplicar las herramientas de Lean Manufacturing, donde

conlleven a seguir aumentando la productividad de una empresa molinera.

Por dltimo, en la investigacion de Lezama, M; Chegne, J (2019) se
obtuvo en promedio que la productividad de mano de obra es de 263 kg/H - H a la
semana y con respecto a la materia prima es de 0,78 Kg de arroz/Kg de arroz
cascara, dando asi un gran aporte a mi informe de investigacion. De esta manera
comparamos con los resultados de mi investigacion de la productividad de la
materia prima a un 27 % que significa en sus resultados del después de la
aplicacién a un 0.75 kg de arroz pilado / kg de arroz en céscara y la productividad
de mano de obra a un 43 %; que significa en sus resultados del después de la

aplicaciéon a un 215.63 kg de arroz pilado /H-H.
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VI. CONCLUSIONES

Luego de aplicar las herramientas Lean para incrementar la

productividad llegamos a las siguientes conclusiones:

1. Se realiz6 un diagndéstico de la situacion actual en la empresa de
produccion de arroz con la ayuda de un diagrama de causa — efecto que permitid
identificar los principales problemas por los que atravesaba la empresa y de esta
manera tener una visibn mas amplia sobre el estado en el que se encontraba la
productividad.

2. Mediante la medicion de los indices de productividad antes de aplicar las
herramientas lean, obteniendo de materia prima 0,49 kg de arroz pilado / kg de
arroz en céscara, mano de obra 172,38 kg de arroz pilado/H-H.

3. Las herramientas que se aplicaron en la empresa fueron la metodologia 5s
gue tuvo un incremento de 57%, pasando de un 31% a un 88% de cumplimiento,
ademas se aplico SMED donde se dio la necesidad de eliminar el cuello de botella
presentada en el proceso del pilado de arroz, el problema encontrado fue el
tiempo de espera al momento de cambiar los rodillos en la maquina
descascaradora, lo que se quiere decir es que el tiempo se redujo a un 37.17%
del tiempo habitual, detallamos en desarrollo de cada una de las mejoras
realizadas mediante el SMED logrando una reduccion del 62.83% del tiempo
promedio para el cambio de rodillo en el equipo, por ultimo, se empled el
Mantenimiento Productivo total, evidenciando un incremento del indicador OEE
del 22%, obteniendo un 49% al inicio y 71% luego de la aplicacion.

4, Se realiz6 las nuevas mediciones de la productividad, obteniendo de
materia prima 0,75 kg de arroz pilado/ kg de arroz en cascara, de mano de obra
se obtuvo 215,63 kg de arroz pilado/ H-H.

5. Asi mismo, se determiné la prueba de analisis de Wilcoxon la significancia
de la prueba de la productividad del antes y después es de 0,026, esto quiere
decir que segun la regla de decision se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la
alterna, la cual es que la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing

incrementara la productividad en la empresa dedicada a la produccion de arroz.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al gerente que se encuentra visionado en las industrias
dedicado a la produccion de arroz con la finalidad de generar un habito y cambiar

el chip de pensamiento.

Ademas, aplicando la herramienta de las 5 S, ya que parte de esta,
ayuda en buscar y con cada S. Tener en cuenta en el tema de limpieza ya que en
estos momentos dificiles que estamos atravesando con la enfermedad del
COVID19 es mucho mas importante como la limpieza y desinfeccion antes y

después de inicio de labores.

Se recomienda al jefe de produccién continuar con las capacitaciones y
charlas de 5 minutos a los colaboradores, 5s y SMED, minimo 6 veces al afio, ya
gue esto permitira adquirir mayor conocimiento y a la misma vez responsabilidad

sobre la aplicacion.

Por dltimo, de forma general considerar en futuras investigaciones

sobre estos tipos de temas ya mencionados durante la investigacién elaborada.
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ANEXOS

Anexo 1. Operacionalizaciéon de variables.

Productividad

obtener dicha
produccion. (Garcia, M
2019, péag.
17)

para determinar el
indice de la
productividad

(Principe, L 2019)

Productividad
materia prima

Product. Materia prima =
(Unidades producidas) /(Materia
prima)

DEFINICION CONCEPTO .
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES ESCALA
Herramienta 5S
Se determind el estado Selecciona,
inicial de la empresa Ordenar, Limpiar, % de cumplimiento de cada S
para obtener el primer Estandarizar y
El lean manufacturing es diagnéstico, luego se Disciplina
Independiente |un modelo de gestion apllc? las her[jamlgntas TU=C*TP)/N
Lean que se enfoca en| Soccclonadasos, TU= Tiempo por unidad. _ )
Manufacturing | minimizar las perdidas. p?/cln?jttcet?\;?lti?;?y SMED $;j!ﬁ21rggod§rgﬁ:2%|i% g;orrgedlo. Razon
g\é/llgdggsaga,L 2018, SMED, las cuales Single Minute Exchange of Die Elaborar una unidad.
) tuvieron como objetivo N= Cantidad de unidades a
principal incrementar la producir.
productividad
(Namuche, Z,2019). | TPM _ OEE= - _
Mantenimiento productivo total Disponibilidad*Eficiencia*Calidad
La productividad es ka| Se midi6 de acuerdo a _
relacion entre la cantidad | tres indicadores, los Productividad de .Product. Manq de obra,—
(Unidades producidas) /(Numero
de productos y los | cuales fueron mano de mano de Obra
. - o de horas hombre )
Dependiente |recursos utilizados para| obra, materia prima, Razén

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 2. Diagrama de operaciones.

DOP
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Actividad: Pilado de Arroz Empresa Molinera Fecha: 01/ 06/ 2022
Departamento: Producciéon

Hoja Nro. 01

Elaborado por: Tanta Caballero Operario(s): 25
" - " - Método: Actual
Tipo: Operario  Material Maquina

5 min Recepciéon

5 min @ Pesado
2
3
4

15 min Almacenaje

3 min Pre limpieza Lo B
piedritas, pajilla, etc.

2 min Limpieza
5 min 5 Descascarado

4 min 6 Pulido

25min 7 Dosificado

Extram*g/r// Af"\ejo \G:EN Castrita
OO O : ()

5min in min 5

5min

2 min 8 Selectorde color

2 min 9 Pesado

5 min 10 Apilado

15 min 11 Almacenaje
RESUMEN
Actividad Cantidad | Tiempo (min.)
O 11 83
Ll
(@) 6 30
TOTAL 17 113

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 3. Cursograma analitico.

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
Diagrama N.2 1
8 RESUMEN
Hoja N.21
ACTUAL PPROPUESTA ECONOMIA
OBJETO: Empresa Molinera
Operacién 11 O
Transporte 5 :
Proceso: Pilado de arroz 2
=] Espera s D
=
- [ L
Lugar: Produccidon g Inspeccidon 6 D
Al i
macenamien By V
Operario: 25 operarios to
Distancia 31 metros
Propuesto por: Tiempo 121 minutos
Tanta Caballero Mayde " Mano de obra 700 * dia
Fecha:05/06/2022 S
Aprobado por: 38 Material 80 *saco
=}
Fecha: TOTAL
Dist. Tiempo Simbolo b
Descripcién Cant. Observaciones
(M) mn) O = | D |[O|V
1.Recepcion 1 0 5 Ingreso de MP.
2. Pesado 1 5 5 | Clasificacion
. T . . .
3. Almacenaje 1 6 15 /> Inicio de pilado
4. Elevador1 1 1/2 1 —
o Salida de palitos,
5. Pre limpieza 1 1 3 .
paja, etc.
6. Elevador 2 1 1 1
7. Limpieza 1 1 2
8. Descascarado 1 1 5 Salida de pajilla
9. Pulido 1 1 4
Trasf iond
10. Dosificado 1 1 25 L rastormacion de
— MP
11. EXTRA 1 1 5 ™ Mejor calidad.
12. SUPERIOR 1 1 5 20 % de picado
13. ANEJO 1 1 5 25 % de picado
14. CASERITA 1 1 5 40 % de picado
Ingreso de achote
15. GALAN 1 1 5 |~ para blanquear el
grano
16. ELEVADOR 3 1 1 1
17.SELECTOR DE COLOR 1 1/2 2
18. ELEVADOR 4 1 1/2 2
50 kg por saco
19. PESADO 1 1 2 .
pilado
20. APILADO 1 1 5 —
21. ALMACENAJE 1 5 15 T

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 4. Diagrama de Ishikawa.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

METODO

MATERIA PRIMA

MAQUINARIA Y
EQUIPOS

DISENO DE PLANTA
POCO EFICIENTE

TIEMPOS MUERTOS \  Areas mal

distribuidas y poco
relacionadas

Las méquinas y
equipos no trabajan a
su capacidad maxima

FALTA DE PROGRAMACION
PARA LA PRODUCCION

AN

ACUMULACION DE

DESPERDICIO D
MATERIA PRIMA Y

PRODUCTO
TERMINADO

PRODUCTOS TERMINADOS

FALTA DE AUTOMATIZACION

EN EQUIPOS
EQUIPOS

DESORGANIZADOS \ FALTA DE UN CRONOGRAMA
DE MANTENIMIENTO

FALTA DE CAPACITACION

FALTA DE ORGANIZACION

v

BAJA

PRODUCTIVIDAD

FALTA DE LIMPIEZA EN

EL AREA DE TRABAJO

Y DISTRIBUCION DE ACTIVIDADES

MANO DE OBRA

RESIDUOS DE PRODUCCION
MAL DESECHADOS

MEDIO AMBIENTE

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 5. Encuesta para medir el nivel bajo de la productividad en la empresa dedicada a la produccion de arroz.

BUENO - DE
ACUERDO

REGULAR -
INDIFERENTE

MALO - EN
DESACUERDO

Valoracion

ESCALA
N

1

PREGUNTAS

MALO - EN
DESACUERDO

REGULAR -
INDIFERENTE

BUENO - DE
ACUERDO

¢ CONSIDERA USTED QUE LAS PARADAS POR AVERIAS, FALTA DE MP, ¢Y FALTA DE
CAPACIDAD OPERATIVA AFECTAN EN LA PRODUCCION?

¢LA RELACION DE LAS AREAS LE ES DEFICIENTE AL MOMENTO DE LABORAR?

¢(ESTA CONFORME CON EL METODO DE TRABAJO?

¢DURANTE EL PROCESO EXISTE EXCESO DE DESPERDICIOS DEL PRODUCTO?

¢EL PRODUCTO TERMINADO ES DESTINADO DE FORMA CORRECTA AL ALMACEN?

¢, ESTA CONFORME CON LA ORGANIZACION DE LOS EQUIPOS?

¢, CONSIDERA QUE LA FALTA DE AUTOMATISMO INFIERE EN LA PRODUCCION?

¢LOS EQUIPOS Y HERRAMIENTAS SE ENCUENTRAS EN OPTIMAS CONDICIONES
OPERATIVAS?

¢ SE ENCUENTRA CAPACITADO PARA REALIZAR SUS FUNCIONES DE LA MEJOR
FORMA?

¢(LAS ASIGNACIONES DE TRABAJO SE ENCUENTRAS BIEN DISTRIBUIDAS?

¢ TRABAJA EN UN ENTORNO LABORAL LIMPIO?

¢LOS RESIDUOS GENERADOS TIENEN UNA CORRECTA DISPOCISION?

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 6. Tabulacién de encuesta.

DESECHADOS

N° ITEMS T1|T2|T3|T4|T5|T6|T7|T8|T9|T10|T11|T12 | T13 | T14|T15|T16 | T17 (T18|T19|T20 |T21 |T22|T23|T24|T25 | TOTAL
1 | EXCESO DE TIEMPOS MUERTOS 3(3/3|3|3|2|3|3|3(3|3|2|3|2|2|3|3|3|3|3|3|1|3|]1]3 67
2 EIIZSICE:IITIEON'II?IE PLANTA POCO 2|3|3|3|2(3|3|3|2|2|1|2|3|2|2[3|1]1|3|3|3|3|3|3]|3] 62
g | PR A DE PROCRAMACIONPARA 11213 |1|1]1|1(3|3 2|3 |3 |3 |3 |2|3|3|3|1]|1|3|3|3|2] 5
4 | o e aa PRMA T a1 fssfafafa|1|2]2 |38 1|12 2|3 3|3 1|1]1]1 2| 4
5 | ACMNLACION DE PRODUCTOS 131313 3333 /1]1|1 |3 |3 |1[3|1|3|3|3|33|3|3|[1[2]1] 60
6 | noproena DORCANIZADOSEN g 1 1a 1111 |a|2(3 3|3 |3 |3 3|2 2 1]1]|13|3|3|3 2| 4
7| couipos | TOMATIZACIONEN 515|311 |11|2]1|3 |3 |3 |3 |3|2|3|3s|1|1|1|3|3]3 3 3| s
8 | Ny OCRAMADBE o 13 1313|333 |3]3(3 2|3 |3 |3 |11 /2[3]3|3 3|3|3|3 1| 66
g | FALTA DE CAPACITACION AL 1111|2112 |3[1 1|1 |2]1|1|1|2|1|1|2]3|1]|1]|1]|2]| 33
10 |FALTADE ORGANIZACIONY ' 1313|3133 3|3|1(3 3|3 2|3 |3 2|1 |1 1 1|1 1|2 3 1] 53
11| AL DU LIMPIEZAEN ELAREADE g Ja o fafsfa|s|a| 2|21 |21 |2 |23 |3 |2 2|1 |3 |1 |1 |1]| 37
12 | RESIDUOS DE PRODUCCIONMAL | 31 315313 |3 |3|3|3|2|2 |1 |1 |21|1|1|3|3|3|3|3|3|2|1]|1]|3] 58

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 7. Validacién de encuesta.

VALIDEZ DE CONTENIDO DE LA ENCUESTA

APELLIDOS Y NOMBRES DEL TITULO DEL TRABAJO DE
AUTOR INVESTIGACION
Aplicacion de herramientas Lean

Tanta Gatillero Mayde Foreld Manufacturing para incrementar la

productividad en una empresa dedicada a la

produccion de arroz, 2021.

En la siguiente tabla indique la respuesta: si concuerdo (S) no concuerdo (N).
Asi como puede emitir para cada observacion una sugerencia de los items considerado

ITEMS Si concuerdo (S) No concuerdo (N)

1. Para realizar cada una de las
preguntas se tuvo en cuenta la X
operacionalizacion de las variables

2. Las preguntas responden a la

variable (s) a estudiar o investigar %

3. Las preguntas formuladas miden lo
que se desea investigar

4. Las preguntas son relevantes y
concretas con respecto al tema a
investigar

>

5. Existe claridad en la formulacion de
la pregunta

6. Las preguntas provocan ambigiiedad
en la respuesta

7. El ntmero de preguntas es adecuado

Las preguntas responden al marco
tedrico usado en la investigacion

9. Las preguntas tienen coherencia con
el diseno de la investigacion

10. Permite emitir con facilidad la
respuesta a de los participantes

I I T I B R T

OBSERVACIONES SUGERENCIAS/MEJORA

Las dimensiones se emiten de acuerdo a
cada variable en estudio. Los indicadores, se
emiten segin las dimensiones.

APELLIDOS Y NOMBRES DEL FIRMA
EXPERTO
Cruz Salinas Luis Edgardo %K
Lo CruzSelines <
INDUSTRIAL
R.CIP.N* 224494

Fecha: Trujillo 27 de Junio del 2022.

Fuente: Elaboracion propia.



ENCUESTA:

Aplicacién de herramientas Lean Manufacturing para incrementar la productividad en
una empresa dedicada a la produccion de arroz, 2021.

Nombres y apellidos:

[ Luis Edgardo Cruz Salinas ]

Institucion a la cual pertenece:

[ Universidad César Vallejo

Cargo que desempena:

[ Docente

Especialidad: [ Magister en Gerencia de } Anos de ejercicio:

Operaciones

Publicacion o investigacion:

[ Varias Publicaciones
Firma: Fecha: L 27.06.2022
LuisEdgerdoCruz Salines  ©
INDUSTRIAL
R.CIP.N* 224494

Fuente: Elaboracion propia.



VALIDEZ DE CONTENIDO DE LA ENCUESTA

APELLIDOS Y NOMBRES DEL

TITULO DEL TRABAJO DE

AUTOR INVESTIGACION
Aplicacion de herramientas Lean
Tanta Caballero Mayde Fiorela Manufacturing para incrementar la

productividad en una empresa dedicada a la
produccion de arroz, 2021.

En la siguiente tabla indique la respuesta: si concuerdo (S) no concuerdo (N).
Asi como puede emitir para cada observacion una sugerencia de los items considerado

ITEMS Si concuerdo (S) No concuerdo (N)

1. Para realizar cada una de las

preguntas se tuvo en cuenta la X

operacionalizacion de las variables
2. Las preguntas responden a la variable

(s) a estudiar o investigar X
3. Las preguntas formuladas miden lo X<

que se desea investigar
4. Las preguntas son relevantes vy

concretas con respecto al tema a X

investigar
5. Existe claridad en la formulacion de <

la pregunta
6. Las preguntas provocan ambigiiedad X

en la respuesta
7. Elntmero de preguntas es adecuado X
8. Las preguntas responden al marco X

teorico usado en la investigacion
9. Las preguntas tienen coherencia con <

el disenio de la investigacion
10. Permite emitir con facilidad la

- - X

respuesta a de los participantes

OBSERVACIONES SUGERENCIAS/MEJORA
Las dimensiones se emiten de acuerdo a cada
variable en estudio. Los indicadores, se
emiten segun las dimensiones.
APELLIDOS Y NOMBRES DEL FIRMA
EXPERTO
——— —-a \
Sandoval Reyes Carlos José :Cmd -'SMdoval‘Re}yEs
ING. INDUSTRIAL
R.CIP. 151871

Fecha: Trujillo 22 de Junio del 2022.

Fuente: Elaboracion propia.



ENCUESTA:

Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para incrementar la productividad en
una empresa dedicada a la produccion de arroz, 2021.

Nombres y apellidos:

( Carlos José Sandoval Reyes

Institucion a la cual pertenece:

‘ Universidad Nacional de Truijillo

Cargo que desempeiia:

L Docente

de Operaciones

Especialidad: ( T ro—— } Anos de ejercicio:

Publicacion o investigacion:

( Varias publicaciones

Firma: — Fecha: ( 22.06.2022

ING. INDUSTRIAL
R. CIP 151871

Fuente: Elaboracion propia.



VALIDEZ DE CONTENIDO DE LA ENCUESTA

APELLIDOS Y NOMBRES DEL

TITULO DEL TRABAJO DE

AUTOR INVESTIGACION
Aplicacion de herramientas Lean
Tanta Caballero Mayde Fiorela Manufacturing para incrementar la

productividad en una empresa dedicada a la
produccion de arroz, 2021.

En la siguiente tabla indique la respuesta: si concuerdo (S) no concuerdo (N).
Asi como puede emitir para cada observacion una sugerencia de los items considerado

ITEMS Si concuerdo (S) No concuerdo (N)
1. Para realizar cada una de las
preguntas se tuvo en cuenta Ila X
operacionalizacion de las variables
2. Las preguntas responden a la variable
(s) a estudiar o investigar X
3. Las preguntas formuladas miden lo
que se desea investigar X
4. Las preguntas son relevantes y
concretas con respecto al tema a X
investigar
5. Existe claridad en la formulacion de X
la pregunta
6. Las preguntas provocan ambigiiedad X
en la respuesta
7. Elnumero de preguntas es adecuado
X
8. Las preguntas responden al marco X
tedrico usado en la investigacion
9. Las preguntas tienen coherencia con
el diseio de la investigacion X
10. Permite emitir con facilidad Ia
respuesta a de los participantes X
OBSERVACIONES SUGERENCIAS/MEJORA

Las dimensiones se emiten de acuerdo a cada
variable en estudio. Los indicadores, se
emiten segun las dimensiones.

APELLIDOS Y NOMBRES DEL
EXPERTO

FIRMA

Mejia Pinedo Davis Alberto

o w0 v B0 o

Vi GF FEA AR DAYS MLEZETE
gETQD D LA UCY

Fecha: Trujillo 26 de Junio del 2022.

Fuente: Elaboracion propia.




ENCUESTA:

Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para incrementar la productividad en
una empresa dedicada a la produccion de arroz, 2021.

Nombres y apellidos:

[ Davis Alberto Mejia Pinedo

Institucion a la cual pertenece:

{ Universidad César Vallejo

Cargo que desempeiia:

l Docente

Especialidad: { Maestria } Anos de ejercicio: @

Publicacion o investigacion:

( Revista Habanera de Ciencias Médicas

Firma: Fecha: 26.06.2022

Fuente: Elaboracion propia.



APLICACION DEL COEFICIENTE DE FIABILIDAD DE HOLSTI

M : Numero de coincidencias entre expertos
ny : Numero de preguntas realizadas que concuerdan al experto 1
n, :Numero de preguntas realizadas que concuerdan al experto 2

n3 : Numero de preguntas realizadas que concuerdan al experto 3

Substituyendo en la formula anterior

__300 _30_
C10+10+10 30

El coeficiente de fiabilidad del instrumento es del 100% muy buena

Teodricamente entonces podemos obtener respuestas como

Resultado de aplicar la formula Fiabilidad del Instrumento
Intervalo
<0,20 Pobre
0,21 -0,40 Débil
0,41 -0,60 Moderada
0,61 -0,80 Buena
0,81 -1,00 Muy buena

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 8. Cuestionario de la metodologiadelas 5 S.

APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S

5s

Cuestionarios Alternativas

Deficiente Regular Promedio Bien Muy
bien
1 2 3 4 5

Clasificacion
(Seiri)

¢, Como califica la distribucién de
su area?

¢, Hay materiales innecesarios en
el area de trabajo?

¢, Como diferencia lo necesario o
lo innecesario en su lugar de
trabajo?

¢, Hay equipos o herramientas
que no se utilicen en su area de
trabajo?

Orden
(Seiton)

¢ Se encuentran todas las cosas
en su lugar?

¢, Estéa libre de obstaculos al
acceso de conexion eléctrico de
la maquinaria?

¢, Cada colaborador cuando
utiliza una herramienta lo deja en
su lugar?

¢, Estan siendo ubicados en el
lugar correcto los utiles de
limpieza?

Limpieza
(Seiso)

Califique que tan sucio esta su
lugar de trabajo.

¢, Realizan la clasificacion de los
desechos generados en su area
de trabajo?

¢ Los objetos de trabajo se
encuentran limpios?

¢ La maquinaria, equipos y
herramientas se encuentran sin
polvo?

Estandarizacion
(Seiketsu)

¢ Se realiza pautas de trabajos
en el area?

¢ Existe un espacio donde
deberian ir las herramientas,
materiales y equipos?




¢ Esta siendo bien ubicado los
productos peligrosos?

¢, Se tiene buena sefalizacion y
delimitacion en el area?

Disciplina
(Shitsuke)

¢ Se aplica las normas de
seguridad salud en el trabajo y
medio ambiente?

¢, Todos los colaboradores tienen
conocimiento de las 5 s?

¢ Sabe usted si se realiza un
seguimiento y orden a los
materiales y equipos en su lugar
de trabajo?

¢ Se realiza la limpieza de forma
continua?

Fuente: Lezama, M; Chegne, J (2019).



Anexo 9. Diagrama de gantt.

Actividades . 9 10 11 12 153 14 15 16 17 18 19 20 21 2 135 M 5 6 171 B8 19 30
Actividad 1

Actividad 2
Actividad 3
Actividad 4
Actividad 5
Actividad 6
Actividad 7
Actividad 8
Actividad 9
Actividad 10

Fuente: Elaboracién propia.
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