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RESUMEN

La presente investigacion lleva por titulo “plan de mejora en el proceso de produccion para
incrementar la productividad de la piladora “El Marafion” Chiclayo — 2019 en la que se
propone mejorar el proceso de pilado de arroz cascara con la finalidad de incrementar la
productividad de la empresa. El disefio de la investigacion es no experimental de tipo
descriptiva. Se consideré como poblacion a toda la empresa en su conjunto y como
muestra a 12 trabajadores que son los encargados del funcionamiento de la planta. Las
variables de estudio son la productividad como variable dependiente y el plan de mejora
como variable independiente. Las técnicas de recoleccion de datos fue la entrevista y
encuesta, de esta ultima el 25% de los encuestados manifestaron que estan de acuerdo y
muy de acuerdo en decir que en la empresa se genera mucho desperdicio de recursos y no
se estd cumpliendo con la productividad, asi mismo el 42 % esta muy de acuerdo en que el
plan de mantenimiento no se estd cumpliendo. El nivel de fiabilidad de la encuesta se
midié mediante el Alfa de Cronbach el cual arrojo 0.866 siendo este resultado aceptable.
Se aplicdé la Matriz de Vester como mitologia de analisis y seleccion del problema
principal la cual arrojo que el problema principal son las paradas de linea por fallas de
maquinas y la falta de materia prima por humedad del arroz. Se determiné que la capacidad
productiva de la planta es de 395.3 sacos por turno el porcentaje de perdida en peso de un
30 % y que la productividad actual de la empresa es de 1.409 con una eficiencia del
sistema del 78.5% y con las propuestas de mejora la productividad se incrementaria a 1.43
lo que significa un incremento de 1.28 %. El costo del plan de mejora asciende a la suma
de 120550 soles y que el beneficio costo es de 1.11.

Palabras claves: productividad, eficiencia, mantenimiento
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ABSTRACT

The present research is entitled "improvement plan in the production process to increase
the productivity of the™ EI Marafidn "Chiclayo - 2019" in which it is proposed to improve
the process of cascara rice pile with the purpose of increasing productivity of the company.
The research design is non-experimental descriptive. The entire company was considered
as a population and as a sample of 12 workers who are responsible for the operation of the
plant. The study variables are productivity as a dependent variable and the improvement
plan as an independent variable. The data collection techniques were the interview and
survey, of the latter 25% of respondents said they agree and strongly agree that the
company generates a lot of waste of resources and productivity is not being met , 42% also
agree that the maintenance plan is not being fulfilled. The level of reliability of the survey
was measured by Cronbach's Alpha which yielded 0.866 being this acceptable result. The
Vester Matrix was applied as a mythology of analysis and selection of the main problem
which showed that the main problem is the line stops due to machine failures and the lack
of raw material due to rice moisture. It was determined that the production capacity of the
plant is 395.3 bags per shift the percentage of weight loss of 30% and that the current
productivity of the company is 1,409 with a system efficiency of 78.5% and with the
proposals for improvement productivity would increase to 1.43 which means an increase of
1.28%. The cost of the improvement plan amounts to 120550 soles and the cost benefit is
1.11.

Keywords: productivity, efficiency, maintenance
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I: INTRODUCCION

1.1 Realidad Problematica:

La FAO (2018) para el afio 2018 proyecta un crecimiento de 1.4 % en la produccién de
arroz a nivel de mundial esto debido basicamente por una recuperacion en el precio y por
el apoyo estatal que en muchos paises productos en el mundo se dara. Se estima que el

crecimiento en toneladas sera de 10,3 millones (pp.3).

Vera [et al.] (2017). Indica que Ecuador enfrenta grandes desafios y que una de las
alternativas de mejora y de competitividad es la formacidn de asociaciones que permita
reducir los costos, dichas asociaciones deberian tener la capacidad de procesar el arroz
cascara hasta la etapa de comercializacion siendo los principales mercados los
supermercados y otros puntos importantes de venta. Lo que se lograria con esta estrategia
es dar un mayor valor agregado al producto e incursionar en el mundo de comercio
mundial. (p. 239).

Cotrina (2013). Nos indica que en cuanto a la productividad es el indicador mas
importante que muchas empresas deben de medir, esto nos permite determinar si estamos
utilizando de manera eficiente los recursos como las materias primas; la productividad es

en ese sentido el eslabon que nos permite encontrar el camino hacia el desarrollo. (p. 89-97).

Lira (2019). El stock actual de arroz a nivel nacional leg6 a los 409,0 miles de toneladas
de arroz pilado, considerando el arroz cascara. Este volumen es inferior considerando una
baja productividad de 4.5% en relacion al censo que se llevd a cabo en mayo de 2018, lo
que simboliz6 una reduccion de 19,4 miles de toneladas, refiri6 el Ministerio de
Agricultura y Riego (Minagri). (pp.1). Alfredo Leon, del Minagri, indicé que se lograria
reducir costos mediante la practica de la asociatividad lo que permita por ejemplo realizar
compras en grandes volimenes a menor precio, esto contribuiria con la productividad y
competitividad del sector. (pp.9)

En cuanto a los niveles de produccion Lambayeque representa el 38.1%; La Libertad
19.7%; Arequipa 14.2 %; Lima 11.1 %; San Martin 8.3%; Piura 2.6 %; Ancash 1.7% y
otras regiones 4.3%. (pp.4).


https://gestion.pe/noticias/arroz

A nivel nacional, las cuatro calidades comerciadas de arroz (corriente, superior, superior
despuntado y extra) se conservaron con variaciones minimas de precio al cierre del afio
2018. En la revista de MINAGRI (2018). Nos indica que en el 2017 la superficie
cosechada de arroz cascara ascendio a 422 434 ha, cantidad superior en 0,7% respecto al
2016 (419 563 ha), lo que posibilitd obtener una produccién nacional de 3 millones 39 mil
toneladas. Este volumen fue inferior en 127 mil toneladas en comparacion a lo que se
produjo en el 2016 (3 millones 166 mil toneladas). (p.2). El arroz céascara no es el
producto final que llega a los mercados mayoristas y al consumidor final, éste pasa por un
proceso de pilado y pulido para obtener el arroz blanco. Es asi, que el productor o
intermediario, debe trasladar el arroz cascara a los molinos para que pase por un proceso de
transformacion. En el 2016 se cont6 con 626 molinos de arroz; y en el Censo de Molinos
de arroz que se realizd en mayo de 2018 se registraron un total de 431 molinos. Esta
disminucion se debe a que los pequefios molinos han cerrado o han sido desactivados, por
su bajo nivel de competitividad. Esta disminucion es de 31.2% en comparacién al afio

2016. (p.4). como podemos observar en la siguiente figura N° 1:

Numero de molinos a nivel nacional (2011 - 2018)

21 2012 2013 2014 2015 2016 2018 Var.% 20182016
Lambayeque 12 88 ]l 92 95 98 4 245
Piura 103 108 109 107 108 108 73 24
Arequipa I 8 76 76 "6 6 61 19.7
La Libertad 64 2 5 3 " " 52 26,8
San Martin L) 58 58 56 5% 56 4 26,8
Cajamarca R 3% 36 K ¥ 3% K ) 83
Amazonas 52 55 55 L 55 55 23 58,2
Ucayal 18 21 2 2 2 13 409
Madre de Dios ) 26 26 i 28 28 12 S11
Ancash 4 ) 7 7 7 7 10 429
Huénuco 4 4 15 2 13 13 9 -30.8
Loreto y.~ 33 2 3 31 3 9 -0
Cusco 5 5 8 8 8 8 8 0,0
Tumbes 17 17 17 17 17 17 7 588

Figura 1: Molinos a nivel nacional.
Fuente: MINAGRI (2018, p.4).

Portilla (2015). La presente investigacion fue determinar la ineficiencia en la
planificacion de produccion, comercializacion y mejorar la rentabilidad de la empresa, en
base a los resultados adquiridos se aplicaron herramientas de mejora continua, por lo cual

nos ayudo a mejorar el servicio de pilado de arroz, aumentado asi su productividad, su



comercializacion y teniendo un grado optimo de superacion en la rentabilidad de la
empresa. (p.1-8).

A nivel local existen muchas empresas dedicadas al mismo rubro las cuales son muy
similares en sus operaciones; en la actualidad tenemos un promedio 21 empresas en la
region Lambayeque, de las que se podrian resaltar las empresas como Induamerica SAC,
Molinos EI Pirata, Molinor, Comolsa, EI Chalan del Norte, EI Agricultor, Molinera
Tropical, Los Angeles, Arroz del Norte, entre otras empresas. Piladora el Marafion E.l.R.L
es una planta ubicada en la Panamericana Norte km. 778 fue fundada en el afio 1995 y con
el pasar de los afios la empresa ha conseguido posicionarse en el mercado como una de las
empresas importantes en cuanto al pilado y comercializacion de arroz; sin embargo en los
ultimos tiempos a través de un recorrido y una entrevista preliminar con el jefe de panta se
ha podido determinar que en la empresa se estan presentando una serie de problemas, los
cuales estarian perjudicando la productividad y competitividad de la misma, tal es el caso
de la ocurrencia constante de paradas de la linea de produccion por fallas en los equipos,
demora en la reparacion de las maquinas o equipos porque en varias ocasiones el repuesto
no esta disponible en el almacén o en los proveedores de Chiclayo teniendo que realizar el
pedido a proveedores de la ciudad de Lima lo cual demanda de mayor tiempo en la llegada
de los repuestos e incluso se han presentado casos de importacion de algunos repuestos lo
que perjudica severamente a la produccion y productividad de la planta, se suma a la
problemaética la demora en el despacho de arroz o errores de entrega debido a la los lotes
no estan bien codificados u ordenados en los almacenes y los clientes reclaman o
simplemente ya no compran en la empresa, en el Ultimo afio se ha identificado una pérdida
de clientes de un 15% lo que significa una disminucion en las ventas; todas estas
circunstancias estan afectando a la empresa en sus operaciones, en la productividad de la
planta y finalmente en la rentabilidad de la misma; por lo que la presente investigacion
pretende proponer un plan de mejora en el proceso de produccién con el fin de incrementar

la productividad de la empresa.

1.2 Trabajos Previos

Chipre y Paguay (2018) en su investigacion; “Propuesta de Mejora de Procesos

Operativos de la Piladora “Inarmo” - Lomas de Sargentillo” cuyo objetivo general fue el



mejorar los procesos operativos. Los instrumentos de investigacion utilizados fueron, la
entrevista con el Gerente y la encuesta realizada a 27 trabajadores de la empresa. Los
autores llegaron a la siguiente deduccidon; con el area de control de calidad, como nueva
propuesta se alcanzara a producir méas quintales de arroz pilado de alta calidad, esto sucede
porque el 20% diferencial entre los procesos productivos actual y el propuesto, nos dara un
incremento considerable en el numero de quintales producidos es de 10,920, y poder
brindar a nuestra clientela una graminea de calidad a buen precio. Ademas, obtendremos
beneficios como reduccion en los costos de produccion, reduccién de tiempo en los

procesos, uso eficiente de los recursos y optimizacion en los procesos productivo.

Lagos, Moreno y Santos (2017). En su trabajo de investigacion; “Propuesta de
Mejoramiento al Proceso Productivo del surtidor Caviri y Cia S.A.S. Usando la
Metodologia de Estudio del Trabajo” siendo el objetivo principal mejorar el proceso de
produccion; el autor concluyo que para el proceso de empaque de kilo y libra, la
implementacién de las sugerencias de mejora tiene un efecto positivo en el tiempo del
proceso, ya que este se reduce a 104 minutos, con una diferencia de 35 minutos respecto al
actual y un porcentaje de mejora del 25%. Por tal motivo, de acuerdo con la capacidad de
empaque de la maquina (36 unidades/minuto) y el tiempo ahorrado, se podrian producir
cerca de 1249 unidades mas, que econdémicamente significardn un promedio de $
57026.200.

Coronado (2018) en su investigacion; “Plan Estratégico para la Empresa Molinerias
Grupo RAM S.A.C. para el periodo 2017 — 2019.” tiene como objetivo principal brindar
servicio de molienda del arroz cascara y comercializacion del arroz pilado, la propuesta
que propone el investigador es aplicar reingenieria de procesos, mejora en el control de
calidad, uso de herramientas de gestion de seguridad e inocuidad. En cuanto a los
resultados obtenidos indica que se requiere en promedio S/. 638 mil en gastos para los 3
afios y que espera tener un incremento en las ventas de 12%, un margen de utilidad neta de
11.67% y un VAN de S/. 399 mil.

Mendoza y Valdiviezo (2016). En su proyecto de investigacion; “Propuesta de Mejora en
el Proceso Productivo para Incrementar la Rentabilidad de la Empresa Molino

Agroindustrial San José S.R.L.” tiene como objetivo general proponer mejoras para el



proceso de pilado de arroz a fin de incrementar la rentabilidad de la empresa. Los
resultados que se obtuvieron son: De la primera encuesta, a agricultores, se propuso una
tecnologia acorde al mercado, mejorar la calidad de arroz, y mayor produccion de sacos
por hora, y de la segunda encuesta, a familias, se concluyo que hay un 80% de mercado
potencial y un 86% de mercado disponible, determindndose que 375,155 familias
consumieron arroz en el afio 2015. Para un programa de Mantenimiento preventivo es por
S/.16, 200 Soles, con lo cual conlleva Capacitaciones por S/.9, 200 Soles, y la adquisicion
e implementacion de una maquina clasificadora electronica a color por S/.270, 000.00
Soles. - La evaluacién econdémica para las propuestas de mejoras arrojaron: Un Valor
Actual Neto de 64,778.42 Soles; Una Tasa Interna de Retorno de 27.36% Yy un Periodo de
Recuperacion de la Inversién de 4 afios, indicadores que hacen viable las alternativas de
mejora propuesta. Finalmente, el impacto de las mejoras en el proceso de produccion
permiti6 un ahorro al afio de S/.77, 486 Soles, implementando el Programa de
Mantenimiento; S/.106,920 Soles, disminuyendo tiempos por Programa de Capacitacion;

y de S/.96,000 Soles, implementando una Selectora de granos por color

Ramos y Tantaledn (2018). En sus investigacion; “Propuesta de un Plan de Mejora en el
Proceso de Pilado de Arroz, utilizando las Herramientas de Lean Manufacturing, para
incrementar la Productividad del area de Produccion en la Molinera San Nicolas S.R.L,
Lambayeque —2018.” su objetivo general es la elaboracidn de una propuesta de un plan de
mejora en el proceso de pilado de arroz que permita incrementar la productividad. Los
autores concluyen; que utilizando las herramientas de Lean Manufacturing como las 5s, el
TPM, y Kaizen se logra incrementar la productividad de la empresa, se disefié la propuesta
de investigacion que considera la aplicacién de las 5S con lo que se reduciran las averias,
los accidentes, los movimientos y traslados inatiles y manejar el nivel de inventarios de
acuerdo al tipo de empresa. Asimismo, la aplicacion del mantenimiento preventivo que
reducira el numero de fallas, lo cual representa un ahorro para la empresa. Se concluye que
con la implementacion de la propuesta de la presente investigacion se podria incrementar
la productividad en 35 %. De la evaluacion del beneficio costo de la propuesta se obtuvo
1.82 lo que significa que por cada sol que la empresa invierta obtendrd un beneficio de
0.82 soles.



Zamora (2018). En su invetigacion; “Plan de mejora en la Gestion de Mantenimiento para
aumentar la Productividad en el Molino San Fernando de Lambayeque, 2018.” tiene como
objetivo principal lograr el incremento en la productividad, en su investigacion se
determina que son las frecuentes fallas de las maquinas las que generan la baja produccién
y por ende la baja en la productividad por lo que se llega a las siguientes conclusiones que
el disefio de un Plan de Mantenimiento Preventivos, ayudo a lograr reducir el tiempo de
inoperatividad de la maquinas por ocurrencia de fallas en un 50% de eficiencia con un
ahorro de S/. 182,495.94 Soles al Afio. Teniendo un analisis costo — beneficio del proyecto
es mayor que 1, por lo que se puede afirmar que la empresa es seguro siendo rentable,
podemos decir por casa sol que se invierta se obtiene S/.1.04 céntimos.

Reafio (2015). En su investigacion “Propuesta de Mejora de la Productividad en el Proceso
de Pilado de Arroz en el Molino Latino S.A.C.” tiene como finalidad mejorar sus
indicadores de productividad, y la eficiencia durante el proceso de produccion de pilado de
arroz. Durante la investigacion se determind que es el secado el cuello de botella lo cual
genera retraso en la entrega de los pedidos en promedio 2.2 dias por pedido. Las
conclusiones que llego el investigador fue que es necesario la implementacion de nueva
tecnologia de secado que permita reducir el cuello de botella con lo que se lograria
incrementar la produccion y la productividad de la empresa del 59,95% vy la eficiencia en
un 96.15 % asi mismo el nivel de produccion pasa de 17, 53 kg/h a S/. 28,04 kg/h.

Alayo y Becerra (2013). En su articulo “Elaboracion e Implementacion de un Plan de
Mejora continua en el area de Produccion de Agroindustrias Kaizen”. El proyecto se basa
en la implementacion de un plan de mejora continua en una empresa de produccion de
alimentos balanceados, aplicando la metodologia PHVA. El plan estara enfocado desde el
ingreso de los insumos al mezclado, hasta la salida del producto terminado en sacos de 40
Kg, para satisfacer la demanda. Los investigadores concluyeron que tanto la eficiencia
como la eficacia lograrian incrementos significativos, asi como el indicador de
productividad; la eficiencia pasaria de 50% a 70%, eficacia de 71% a 93% vy la
productividad de mano de obra en un 9.92 a 13.2 asi mismo otros indicadores lograrian su
mejoria como son el tiempo muerto que reduciria en 4% y el indice de material

reprocesado en un 0.02% (p. 1-8).



1.3 Teorias relacionadas al tema
1.3.1 El ciclo de Deming

Ishikawa (1989). indica que para producir buena calidad para los consumidores y dar un
buen servicio como el post venta es necesario considera la calidad, planificarla, disefarla y
controlar previamente habiendo definido que calidad, que producto, que vamos a producir

y vender. (p. 20)
UNIT (2009). Define al cilo de Deming como un ciclo o una rueda que consta de se las

siguinets etapas: planificar, hacer, veificar y actuar; tambien es conocido como PHVA o

como ciclo de Shewar. (p. 9 -10)

/—}'

PLANIFICAR

VERIFICAR
(Check)

Figura 2: Ciclo de Deming.
Fuente: UNIT (2009, p.10).

En la etapa de Planificar teniendo en cuenta las expectativas de los clientes y las politicas
organizacionales se debe se definir cual serd el objetivo, asi como los procedimientos
necesarios; en esta etapa se debe de analizar la situacién actual, establecer los principios y
objetivos, definir los medios y asegurar los recursos necesarios. En la etapa de Hacer es
cuando se debe de implementar todo lo planificado en la etapa anterior, ejecutar las
acciones planificadas; en la etapa de Verificar se realiza el seguimiento, medicion y
control de los planes ejecutas segun los objetivos y politicas establecidas con la finalidad

de comparar los resultados obtenidos; por ultimo tenemos la etapa de Actuar, en esta etapa



final se debe de dar por normalizado y estandarizado el nuevo procedimiento segun las
politicas y lineamientos establecidos, es la etapa en cual todavia se puede de realizar
algunas modificaciones si fueran necesarias hasta lograr el estandar requerido,

posteriormente finalizada esta etapa se puede dar inicio a un segundo proyecto de mejora.

1.3.2 Herramientas de Mejora:

1.3.2.1 Diagramas de causa y efecto

Krajewski, Ritzman, & Malhotra (2008). analisis grafico que permite relacionar las causas
que estarian generando el problema a estudiar, es muy comudn que el analisis se realice por
categorias siendo las mas comunes los materiales, los procesos, la mano de obra y la
maquinaria como fuentes de variacion o problema, se conoce también como espina de

pescado. (p. 166)

1.3.2.2 Diagrama de Pareto.

Cuatrecasas (2010). Herramienta que permite ordenar y priorizar segun el nimero de veces
0 de ocurrencias, toma como referencia a la proporcion 80/20 lo que indica que el 20% de
las causas estaria originando el 80% del problema; en otras palabras, lo que nos permite es
identificar aquellas causas principales que estarian generando el mayor problema. El
diagrama de Pareto también se puede aplicar a otras areas de interés como inventarios,

clientes y proveedores partiendo de la misma légica. (9. 71)

1.3.2.3 Diagrama de Control

Mendoza y Valdiviezo (2016) nos indica que es una herramienta grafica que nos permite
controlar el proceso a lo largo del tiempo segun la caracteristica de calidad que se esté
evaluando, lo ideal de todo proceso es que se encuentre bajo control o estable y no

descontrolado (p. 54).



4.U0 —
LIMITE DE
74.04 CONTROL
74.03 4 SUPERIOR
74.02
]
H74.01 . -
LINEA I
o = B
= 73.99
a
73.98
73.97 LIMITE DE
CONTROL
73.986 INFERIOR
73.95 T T T T T T T
2 4 6 8 10 12 14 16
N®* de Muestra

Figura 3: Diagrama de Control.
Fuente: Mendoza y Valdiviezo (2016, p.56)

1.3.3 Proceso

1.3.3.1 Diagrama de Operaciones:

Rojas (2011). Representacion grafica de aquellas actividades princiaplaes que se
desarrollan en un sistema productivo como operacion e inspeccion, la representacion
grafica debe de ser segun la secuencia de produccion, sirbe tambien para identificar cuellos
de botella e inifeciencias en el proceso (p.1).

N
|‘\

Un circulo significa Operacién,se elabora
un producto, hay transformacion.

* Una flecha significa transporte, para
rellenas; para transmisiéon de informacién
utilizamos flechas huecas.

Un cuadrado significa inspeccién, en este

e Un semicirculo cerrado significa
almacenamiento temporal por razones
del proceso, Ej. Enfriamiento, secado, etc.
transversal oblicua significa

— transporte de material usamos flechas
L] -
caso, el objeto no es modificado
e Un semicirculo cerrado con una raya

almacenamiento temporal por otras
razones, Ej. Amontonamiento de trabajo
Un triangulo significa almacenamiento,
en una bodega, donde se registra y
controla.

|
|

Figura 4: Diagrama de Operaciones.

Fuente: Rojas (2011, p.3).



1.3.3.2. El diagrama de flujo

UNIT (2009). Representacion grafica de un proceso de preferencia administrativo o de

gestion, se representa siguiendo la secuencia de operacion, sirbe también para identificar

presencia de cuellos de botella e ineficienia en el proceso (p. 56-57).

O

Inicio o final del diagrama Actividad Decision

De flujo

Documento Documentos Esper

Datos Datos guardados Lineas de conexién

Figura 5: Simbologia para el diagrama de flujo.
Fuente: UNIT (2009, p.57)

1.3.4 Mantenimiento Total Productivo (TPM)

Chang (2008). Sistema que permite gestionar el funcionamiento de las maquinas y equipos

que estan en un sistema productivo, gestiona y administra todos los recursos necesarios

para lograr el funcionamiento optimo de las maquinas y equipo como personas, materiales

y tiempo, fomenta la participacion de todos los miembros de una organizacién fomentando

la participacion autbnoma.
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1.3.5 Mantenimiento Preventivo:

Chang (2008). ElI mantenimiento preventivo tal vez uno de los mantenimientos mas
aplicados en el mundo es aquel mantenimiento que se basa en ejecutar actividades
previamente planificadas con la finalidad de evitar paradas frecuentes de las maquinas o de
las lineas de produccion mediante la ejecucion de un mantenimiento programado; también
se conoce como mantenimiento proactivo. Entre sus principales objetivos tenemos: reduce
las pardas de la linea de produccion, da mayor seguridad a las maquinas y equipos, asi
como al personal y las instalaciones de la empresa, prolongar la vida Gtil de los equipos y
que los equipos estén de dptimas condiciones. (p. 10-11).

Programas de mantenimiento

Es la herramienta principal del mantenimiento preventivo o programado en el cual se
detalla las actividades a realizar asi como los recursos necesario en el tiempo, es la guia a
sequir para la ejecucion de los mantenimientos, dicha programacion detalle de las
actividades dependera del tipo de maquina; entre la informacion principal que se considera
tenemos: codigo de la maquinaria, check list o lista de control, detalle de las actividades,
tiempo que se emple6 en el mantenimiento, materiales usados o repuestos si fuera

necesario y las firmas correspondientes de los responsables.

1.3.5.1 El objetivo de un Mantenimiento en Planta

a) Disponibilidad
Garcia (2012). La disponibilidad de las maquinas y equipos tiene que ver con las horas de
funcionamiento, se entiende que a mayor nimero de horas de funcionamiento las maquinas
0 equipos tendran una mayor disponibilidad. Es un error pretender que las maquinas o
equipos tengan una disponibilidad del 100%, esto seria muy costo para la empresa. (p.5).
Para el calculo de la disponibilidad se debe tener en informacion como: horas totales de
trabajo, horas para mantenimiento programado, horas de mantenimiento no programado y

horas de parada por falla.
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b) Fiabilidad
Indicador que permite mediar la capacidad que tiene la planta en relacion al cumplimiento
de la produccion se debe de tener en cuenta las horas anuales de produccion, horas de

parada por mantenimiento no programado.

c) Lavida atil de la planta
Es conseguir algar el tiempo de vida de las maquina, equipo e instalaciones logrando que la

desvalorizacion o degradacion sea en concordancia el tiempo y evitar mayores costos.

d) El cumplimiento del presupuesto

Los planes de mantenimiento deben lograr cumplir con los presupuestos establecidos, un
exceso en gastos perjudicaria la economia de la empresa, lo ideal es mantener bajo control
todos los costos sin superar lo programado y si se pudiera mantener por debajo seria

mucho mejor.

DISPONIBILIDAD FIABILIDAD

Objetivos basicos
de Mantenimiento

CUMPLIMIENTO DE
UN PRESUPUESTO

VIDA UTIL DE LA
INSTALACION ESTABLECIDO

Figura 6: Objetivos de un mantenimiento.
Fuente: Garcia (2012, p.8).

1.3.6. Mantenimiento Correctivo

Segun Garcia (2012) es el mantenimiento que se realiza cuando las maquinas y equipos ya

han presentado los problemas, en otras palabras, se realiza el mantenimiento después de
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que ocurre la falla. Este tipo de mantenimiento siempre se vaha presentad en todas las
empresas aun cuando cuenten con un programa de mantenimiento preventivo, lo ideal en
este tipo de mantenimiento es tener la respuesta inmediata y correcta para reducir el tiempo

de parada las maquinas y de las lineas de produccion.

1.3.7 Productividad

Fernandez (2011). Relacidn que se da entre los resultados obtenidos como produccion o
ingresos y los recursos utilizados en un sistema de produccion dentro de los cuales los mas
utilizados son la mano de obra, los materiales las maquinas o los equipos. Esta relacion se
puede realizar de forma total, asi como parcial y se puede medir tanto en produccién de

bienes como en los servicios. (p. 10).
1.3.7.1 Los indicadores de productividad
a) Productividad Maquinaria
Relacion que se mide entre las produccion o ingresos y las horas de funcionamiento de las

maquina so entre le nimero de maquinas.

o Produccion
Productividad =

N° de maquinas Involucardas
b) Productividad laboral
Morales y Masis (2014). Relacion que se mide entre la produccion o ingresos y el nimero

de trabajadores o entre el nimero de horas de trabajo. (p.45).

Valor agregado

Productividad laboral =
roductividad labora Numero de empleados

c) Eficiencia.
Fernandez (2011). Este indicar mide el buen uso de los recursos el cual se obtiene
dividiendo los recursos que en un inicio fueron programados y los que al final de un
proceso fueron consumidos, lo ideal seria que los recursos programados sean iguales o

menores a los consumidos. Su formula es:
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o ] Produccién Obtenida
Eficiencia =

Entrada de la materia prima

1.3.7.2 Ciclo de Mejoramiento de la Productividad.

Morales y Masis (2014). Es muy necesario medir y llevar un control de la productividad a
lo largo del tiempo, permite ver el desempefio del proceso en funcion a sus estrategias

empresariales. (p. 41).

Medicion de Ia
productividad

Medicion de

resultad Evaluacion
eS dos

Implementacion

. Planeacion
de mejoras

Figura 7: Ciclo de mejoramiento de la Productividad.
Fuente: Morales y Masis (2014).

1.4 Formulacion del Problema
¢Cdémo un plan de mejora en el proceso de produccion incrementara la productividad de la

piladora ElI Marafion?
1.5 Justificacion
La presente investigacion se justifica tedricamente porque permitird aplicar conocimientos,

técnicas y herramientas propias de la Ingenieria Industrial, también servira de base para dar

inicio a otras investigacién de similares.
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Social; la presente investigacion se justifica socialmente porque va a contribuir con el

bienestar economico de los trabajadores la familia y la sociedad donde se desarrolla.

Econdmica; se justifica para que la empresa sea mas competitiva, debido a que en la
actualidad las herramientas aplicadas en la mejora de proceso es de factor clave para una
mayor competitividad, mejorando la productividad entre las empresas, de esta manera se

lograra mayores beneficios econdémicos para la empresa.

Tecnoldgica; permitira la aplicacion de metodologias, técnicas y herramientas que han

sido aplicadas en otras empresas de similar rubro econémico.

1.6 HipoOtesis

Un plan de mejora en el Proceso de Produccion si permitird incrementar la productividad
de la Piladora “El Marafion” Chiclayo - 2019

1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo General:

Elaborar un plan de mejora en el proceso de produccion para incrementar la productividad
de la Piladora “El Marafion” Chiclayo — 2019.

1.7.2 Objetivo Especificos:

a) Diagnosticar la situacion actual del proceso actual de produccion e identificar las
causas que estarian afectando a la productividad de la empresa.

b) Determinar la productividad actual de la empresa

c) Elaborar el plan de mejora que permita incrementar la productividad actual de la
empresa.

d) Evaluar el Beneficio — Costo de las propuestas de mejora.
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II: METODO

2.1 Disefio de Investigacion

Segun en su libro Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.154), esta investigacion fue de

tipo aplicada, descriptiva.

Tipo de investigacion

El enfoque de la investigacion es Cuantitativa porque recabard, analizara y determinard
resultados cuantificables de las variables involucradas.

La presente investigacion es de tipo Aplicada porque estara orientada en conocimiento
cientifico, empleando medio, metodologias y técnicas que permitan satisfacer las
necesidades especificas. Descriptiva porque se describen los procesos y actividades
relacionados con la mejora en los procesos de produccion de la organizacion. “Se busca
especificar las propiedades, las caracteristicas y los perfiles de personas, grupos,
comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que se someta a un analisis”

Krajewski, Ritzman & Malhotra (2008, p. 92).

Disefio de investigacion
Porque los estudios se realizan sin la manipulacion deliberada de variables y en los que

so6lo se observan los fendmenos en su ambiente natural para después analizarlos.

La investigacion siguid el esquema siguiente:
T1 T2
G: 0] P RE

Donde:
G: Es el grupo Testigo o la muestra que se observo: El proceso del area de produccion
de la de la Piladora “El Marafién” Chiclayo — 2019.
O: Observaciones: Productividad del area de produccion antes de la propuesta
P: Propuesta especializada: Plan de mejora en el proceso de produccién para

incrementar la productividad de la Piladora “El Marafion” Chiclayo — 2019.
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T1: Tiempo de medicion inicial con informacion actual
T2: Tiempo de proyectado para la medicion de la propuesta de la solucion P.
RE: Son los resultados de costos operativos estimados obtenidas con la propuesta de

solucién P.

2.2 Variables, Operacionalizacién

2.2.1 Variable Independiente: Plan de mejora
2.2.2 Variable Dependiente: Productividad
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2.3 Operacionalizacion

Tabla 1: Variable Dependiente.

Variable L ) _, _ o
_ Definicion Conceptual Dimension Indicador Técnica Instrumento
Dependiente
Produccién / Costo M.O
Produccion
Productividad
Indicador que mide el
resultado entre la produccion Mano de Produccion / Horas - Hombre Andlisi Guia de
nalisis
Productividad obtenida y los recursos Obra i4 0 i analisis
5 Produccion / N° Operarios documental _
utilizados para obtenerla. documentario
Fernandez (2011). Maquinaria |Produccién / Maquinaria
Eficiencia |Eficiencia de Las maquinas

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 2: Variable Independiente.

Variable
) Definicion Conceptual Dimension Indicador Técnica Instrumento
Independiente
Seleccionar y evaluar el problema
principal
. Planear las herramientas
“El PHVA o mejora Planificar
adecuadas
contindla acompafiado ——— ;
Planificacion en el area
del sistema tradicional .
Produccion.
de determinacion de la . Entrevista Guia de
_ Diagrama de Causa - Efecto _
problematica, . — . entrevista
_ ) Hacer % Calidad servicio de depilado
Plan de Mejora proporciona logros en i
) _ Implementar mejoras.
la mejora de la calidad _
) Produccion _ _
en diversos procesos _ i i Encuesta Cuestionario
N Estandarizar el mejoramiento
de una empresa”. Verificar - :
o Reduccion fallas de maquinas
(Camison, Cruz y _
) Productividad mensual
Gonzélez, 2006, p.875)
Documentar los procesos
Actuar Aumentar la eficiencia

Capacitaciones

Fuente: Elaboracién Propia
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2.4. Poblacion y Muestra

Poblacion

En cuanto a la poblacion para la presente investigacion se considera a toda la empresa en
su conjunto.

Muestra

La muestra se considera la totalidad de la poblacion, asi como los diferentes procesos
que se llevan a cabo en el area de produccion de pilado, control de calidad, y la
documentacién gque se generan en dicha organizacion, para aumentar la productividad de la
Piladora “El Marafion” Chiclayo — 2019.

2.4.1. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos, Validez y Confiabilidad

Nos indica Krajewski, Ritzman & Malhotra (2008, p. 155), “la seleccion de técnicas ¢
instrumentos de recoleccion de datos implica determinar por cudles medios o
procedimientos el investigador obtendra la informacién necesaria para alcanzar los
objetivos de la investigacion”. Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos que se

utilizaran son:

Entrevista. Se utiliz para solicitar y recoger informacion de manera verbal, a través de
preguntas que propone el analista dentro de la organizacion por parte de los directivos de la
empresa para aumentar la productividad de la de la Piladora “El Marafion” Chiclayo —
2019.

Encuesta: Se va realizar a un grupo de trabajadores y al jefe de area de produccion de
pilado de la empresa para conocer las problematicas existentes en cuanto al area, por lo
cual se utilizara esta herramienta de mejora.

Técnica de la observacion directa: A través de esta técnica se tiene relacion directa con
las variables inmersas en esta investigacion, por medio de esta se puede realizar las
anotaciones, documentaciones y constatar registros, inspeccion en el area de produccion de

pilado, almacenaje, distribucion y notas importantes para la realizacion de este trabajo.
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2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Guia de entrevista; Se requiere de un cuestionario y una grabadora para poder hacer
preguntas pre estructurado. Se recopilara informacion para identificar las causas de los
principales problemas en el area de produccion.

Cuestionario; Esta técnica tuvo como objetivo recoger informacidn sobre la problematica
presente en la empresa, para lograr un mayor acopio de informacién, aplicando un plan de
mejora en los procesos de produccién para aumentar la productividad de la de la Piladora
“El Marafién” Chiclayo — 20109.

Guia de observacion: Se requiere de formatos de guias de observacion y documentacion
por los cuales se especificard pasé a paso lo observado y se registrara dentro de la empresa
“El Marafion” Chiclayo — 20109.

2.4.3 Recoleccion de datos

La presente investigacion se realizara con el siguiente procedimiento:

1) Recopilar la informacién relevante sobre la situacion actual de la empresa “El Marafion”
Chiclayo — 2019.

2) Elaborar un diagnostico de la situacion actual del area de produccién.

3) Identificar los factores criticos que podrian influir en la productividad de la empresa.

4) Evaluar los recursos con que cuenta la organizacién (Mano Obra, Maquinaria, Tiempo,
Capital y recurso empleados).

5) elaborar un plan de mejora en los procesos de produccion, que se adeclen y que se
podrian tomarse en cuenta, de acuerdo a los factores criticos identificados.

6) Disefiar un plan de accion para aumentar la productividad de la de la Piladora “El
Marafion” Chiclayo — 2019.

7) Aplicar y evaluar el plan de accion.

2.4.4. Validez
Tiene validez porque plantea un propésito claro, de aplicar las herramientas adecuadas que
permitan la recoleccion de datos que abarcara el proceso productivo relacionado para

identificar la magnitud en que afecta a la productividad de la empresa, para medir, mejorar
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y controlar en base a indicadores. Fue obtenida por la experiencia de las personas
entrevistadas, se grabd para poder obtener un registro y también se entrevistd a

especialistas en el campo. Krajewski, Ritzman & Malhotra (2008, p. 156)

2.4.5. Confiabilidad

Los estudios realizados en nuestra investigacion, son confiables en la medida en la que
nuestra poblacion y muestra es real. Se utilizan formulas SPSS 21 para generar informes
tabulares, gréaficos estadisticos descriptivos y analisis estadisticos complejos para calcular
coeficientes de confiabilidad. La mayoria de estos coeficientes oscila entre cero y uno,
donde un coeficiente cero significa nula confiabilidad y uno representa un maximo de
confiabilidad (confiabilidad total). Krajewski, Ritzman & Malhotra (2008, p. 156)

2.5 Métodos de Analisis de Datos

En la presente investigacion se utilizara los siguientes métodos:
Para Ruiz (2007). Menciona que “es aquel método de investigacidn que consiste en a
desmembracion de un todo, descomponiéndolo en sus partes o elementos para observar las

causas, la naturaleza y los efectos”. (p.13).

a) Meétodo analitico; Este método fue empleado para la elaboracién del subcapitulo
teorias relacionadas al tema, ya que para el estudio y comprensién de las variables
de productividad se analizdé los diferentes conceptos, -caracteristicas y
procedimientos, seleccionando de las fuentes de informacion lo mas relevante para

el presente estudio.

b) Método Inductivo; Método por medio del cual se identificé los factores Criticos

que influyen en la productividad de la Piladora “El Marafion” Chiclayo — 2019.
¢) Metodo deductivo; Se puede determinar el conjunto de elementos esenciales para

realizar un plan de accion. Es necesario aplicar este método para poder comprobar

la hipétesis con base; ya que se considera desde lo general a lo particular.
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2.6 Aspectos Eticos

a)

b)

d)

Confidencialidad: Todos los datos recolectados y conseguidos de la empresa para
la presente investigacion seran tratados en absoluta confidencialidad y usados
expresamente para este trabajo, no se estd autorizado a difundir, transferir ni

publicar por ningun medio.

Derechos de autor: En todos los casos se respetara los principios de Derechos de
Autor, procurando conseguir los permisos correspondientes para usar el material

que sea transcrito en la presente investigacion.

Citaciones: Todo tipo de material referencial para esta investigacion esta citada,

siguiendo los estandares 1ISO y APA respectivamente.
Dignidad: En los casos de las entrevistas personales lo haremos con total respeto a

la dignidad y derechos de las personas, sin vulnerar sus derechos como persona o

como profesional.

I11: RESULTADOS

3.1 Diagndstico de la Empresa

3.11 Informacion General

3.1.1.1 Breve resefia historica

En el afio 1992 se empez0 a construir la Piladora de arroz El Marafion con la ayuda
del Ingeniero Godofredo Hurtado Pérez, socio del fundador y duefio Don Alejandro
Delgado Vega.

Se inauguro el 28 de diciembre de 1992 con 6 personas en planta y 9 integrantes de

cuadrilla, como jefe de planta ejercia su labor el Sr. Elmer Bautista, jefe de
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cuadrilla el Sr. Manuel Sanchez, secretaria la Sra. Marina Delgado Aquino y como
cocedor de sacos El Sr. Jorge Delgado Aquino.

En el afio 1995 se adquirié una nueva maquinaria con la finalidad de optimizar
tiempo y brindarle un mejor servicio a nuestros clientes, esta maquinaria tiene una
capacidad de 70 sacos por hora.

En el afio 2002 bajo pedido por internet se logré obtener la primera selectora por
color de procedencia coreana, con la finalidad de clasificar mejor el arroz y brindar
un mejor producto y servicio a nuestros clientes externos.

En el afio 2004 EI Sr. Godofredo Hurtado Pérez dejo el cargo de administrador para
entregarselo al Sr. Jorge Delgado Aquino, quien realizé su labor hasta el afio 2010.
En la actualidad encabeza la labor como administrador EI Sr. Heli Eber Delgado
Aquino, como jefe de seguridad y salud en el trabajo EI Sr. Jorge Delgado Aquino,
La Sra. Marina Delgado Aquino encargada del &rea de ventas, y como secretaria la
Srta. Karina Huaméan Mejia.

3.1.1.2 Vision

Al 2022 La Piladora de arroz EI Marafidn sera reconocida por realizar sus
actividades de manera eficiente, brindando bienestar a nuestros clientes internos y
externos, ofreciendo excelencia en su servicio; convirtiéndose en la organizacion
lider en el sector agroindustrial por la fidelizacion de nuestros clientes a nivel

regional; contribuyendo al desarrollo de la sociedad.

3.1.1.3 Misién

Somos una empresa dedicada a brindar los servicios de pilado de arroz, orientado a
satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes, ofreciendo productos
y servicios de calidad; aportando al cuidado y bienestar de nuestra sociedad.

3.1.1.4 Valores

Respeto: Valor fundamental dentro de la organizacion. Es el aprecio y

reconocimiento por una persona. El respeto debe ser mutuo y nacer de un

sentimiento de reciprocidad.
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Compromiso: Cumplir eficientemente con sus labores que se le ha encomendado.
El trabajo debe de conocer la informacion relevante a Piladora de arroz El
Marafion. Planificar y reaccionar de forma acertada para conseguir sacar adelante a
la empresa.

Integridad: Es la cualidad de cada colaborador que los condiciona y le da
autoridad para tomar decisiones sobre su comportamiento, las ideas, las creencias y
la forma de actuar de cada individuo.

Innovacién: Buscar siempre el progreso y bdsqueda de una mejora continua,
partiendo de los conocimientos que le anteceden, a fin de mejorar algo que ya
existe, dar solucion a un problema o facilitar una actividad.

Excelencia: Orientar la conciencia individual y colectiva de nuestros clientes
internos de la organizacion. Brindar a nuestros clientes, productos y servicios de

Optima calidad y enfocarnos en una mejora continua.

3.1.1.5 Organizacion

PILADORA DE ARROZ EL MARANON E.L.R.L

GERENTE GENERAL — Secretaria
ADMINISTRADOR — Asistente administrativa
Contador —
AREA DE AREA DE AREA DE AREA DE AREA DE
VENTAS TESORERIA PLANTA SEGURIDAD VIGILANCIA
| | I Y SALUD |

Jefa de ventas Tesorero Supervisor de | Guardianes

= planta Jefe de SST

| I
Asesora de
Jefe de sSTT

Operarios .
maquinaria

Jornaleros _— Jefe de cuadrilla

Figura 8: Estructura Organizacional.
Fuente: Piladora El Marafién E.1.R.L.
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3.1.1.6. Ubicacion geografica

Figura 9: Ubicacién Geréfica.
Fuente: Google Maps (2019).

3.1.1.7. Principal producto

El producto principal materia de estudio en esta presente investigacion es el arroz
pilado envasado en sacos de polipropileno de 50 kg variedad NIR, es un grano de
color blanco cremoso, alargado medio transparente de sabor agradable y muy
demandado en la region Norte y Centro de nuestro pais.

Durante el proceso productivo también se obtienen algunos subproductos y
desechos:

Subproducto: arrocillo %, arrocillo %, fielen, polvillo.,

Desecho y desperdicios: pajilla, piedras y pajas.

3.1.1.8. Lista de las principales maquinas

Tabla 3: Lista de principales maquinas.

MAQUINA| MARCA: | CODIGO: MAQUINA | MARCA: [ comco:

(5= ]
PULIDORA . 5 =
o | eaTaE | Paco

PRE-
LIMPIA- | SATAKE | PLoOI
ZARANDA

. <0
Capoms | SATAKE | DPG:001

ROTATIVA ‘ﬁ

cLasmIcA = | cF-3cL
=T v m
CALISRAD) -
ORDE | SATAKE | cGool L\g';gm sM cg‘.)c’:f'
GRANO

— 1

IMAGEN
> i
y
= =N
BALANZA
— ) feus—l 3 I
DE PIEDRA SATAKE PPOO1 ‘ ! ELE;[?OA\ MOEBA BLeO1

Fuente: La empresa

DESCasc:
RADORA

MESA | samaxE | amoon ﬂ
,e

SATAKE | DC0O1

MESA

PADY -

camaxe | amoor SELECTOR| D,\Eioo.\ cOoDIGO:

A/COLOR sToO1

26



3.1.2 Descripcion del proceso productivo

Para el proceso de pilado de arroz lo podemos dividir en dos partes, la primera parte que
seria la etapa de recepcion de arroz cascara que incluye el secado del mismo y la segunda

etapa que es el pilado de arroz cascara.

3.1.2.1. Primera etapa: recepcion y secado de arroz cascara.

Recepcion de la materia prima: consiste en recibir los sacos que llegan de los campos
agricolas cuyo peso esta entre los 70 y 80 kg. Cada saco. La cantidad de sacos que llegan
varia de acuerdo a la cantidad comprada en chacra, pero mayormente son entre 30 y 32 tn.

el cual es transporta en semi trailer de la misma capacidad.

Arrumado de sacos: después de hacer la recepcion de la unidad y del arroz cascara que ha
llegado a la empresa se decide el lugar donde se realizara la descarga y almacenamiento
temporal de los sacos pudiendo ser en lugar cerca para el inmediato tendido o en el
almacén de materias primas para su posterior secado. Esta operacién se puede realizar con

una cuadrilla entre 5 a 7 personas.

Tendido de manto: esta operacion consiste en colocar y extender un manto de material de
polipropileno el cual servira para el secado del arroz correspondiente la cantidad de manta
a extender depende de la cantidad de arroz a secar. Esta operacion se puede realizar con
una cuadrilla de 5 personas.

Vaciado y esparcido de arroz: después de haber tendido la manta sobre el suelo se
procede a vaciar el arroz de tal forma que quede lo mas parejo posible sin formar gruesas
capas de arroz y asi el secado sea mas uniforme. Esta operacién se puede realizar con una

cuadrilla entre 5 a 7 personas.

Rayado de arroz: consiste mediante la utilizacion del pie realizar como una especie de
surcos sobre el arroz tendido esto con la finalidad de lograr un mejor emparejamiento del
mismo y mover el arroz para un secado uniforme; esta operacion lo puede realizar la

misma cuadrilla que ha realizado el vaciado y esparcido de arroz.
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Determinacion del porcentaje de humedad: mediante el uso de un hidrometro de
determinard la cantidad de humedad que el arroz ha logrado obtener después del tiempo de
secado esta operacion se puede repetir varias veces va a depender de la cantidad de
radiacion solar lo cual puede acelerar el proceso de secado y disminuir rapidamente el
porcentaje de humedad del arroz. El porcentaje de humedad ideal y promedio con el que se

debe de recoger el arroz para el proceso de pilado es del 14 % aproximadamente.

Llenado de saco: después de haber logrado el porcentaje de humedad ideal se debe de
colocar el arroz en los sacos que fue traido el arroz, se llenan los sacos y se amarran la

boca del mismo con pajar rafia.

Traslado a tolva: el arroz que ya esta seco o con la humedad ideal y envasado en los sacos
que fueron traidos en un inicio, dichos sacos serén llevados al almacén de materia prima si
es que la linea de produccién se encuentra ocupada o no disponible o se llevan

directamente a la linea de pilado para iniciar dicho proceso.

3.1.2.2. Segunda etapa: pilado de arroz cascara.

El proceso de pilado de arroz cascara costa de las siguientes etapas:

Limpieza: esta operacidn se realiza mediante movimientos vibratorios en una zaranda que
tiene un juego de dos mallas con la finalidad de lograr una limpieza total. La capacidad de
esta maquina de marca ZACCARIA es de 75 sacos por hora 0 6000 kg por hora.

Descascarado: el descascarado o separacion de la cascara del grano se logra mediante dos
rodillos de goma los cuales giran en forma contraria logrando obtener un arroz libre de
cascara. En esta etapa el equipo de descascarado expulsa la pajilla a través de un tubo por
transporte neumatico a un area fuera del proceso. El arroz sin cascara toma nombre de

arroz integral y el arroz con cascara se le llama arroz paddy.
Separacion de cascara: también conocido como mesa paddy, esta etapa del proceso

consiste basicamente en separar los granos de arroz con cascara (paddy) que en la etapa

anterior se han pasado del grano de arroz descascarado o integral. El arroz con cascara o
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paddy se retorne mediante ductos y elevadores al proceso anterior y el arroz integral o sin
cascara pasa al siguiente proceso. Esta separacion se logra mediante mallas y movimiento

vibratorios casi similar al primer proceso.

Pulido: esta etapa consiste en tres niveles de pulido. El primer pulido consiste en quitar la
cascara o interior en un 30 % aproximadamente, esto se realiza mediante la friccion con
una piedra llamada POME, en esta etapa se pulido se obtiene el polvillo el cual es retirado
mediante un sinfin y envasado en sacos polipropileno de 30 kg. La segunda etapa o
segundo pulidos se logra mediante el mismo sistema, pero a una mayor profundidad
Ilegando ser hasta de un 60% aproximadamente y finalmente se realiza el pulido al agua
que Llega a través de un elevador, pule el arroz hasta un nivel de 100% En esta etapa se

lustra y se da brillo al arroz.

Clasificador: la clasificacion se da en dos etapas, la primera etapa consiste en separar del
arroz pulido el arrocillo o arroz fielen el cual se logra mediante zarandas y mallas de
calibradas; el arrocillo o fielen es envasado en sacos de 50 kg. En esta etapa del proceso
también se obtiene la tiza 0 polvo que se extrae del arroz pulido mediante un succionador
antes de que el arroz pulido caiga a la zaranda. Después de pasar por esta etapa el arroz
libre de fielen pasa por otro clasificador el cual separa del arroz entero el arroz %2 y el arroz

3/4. El arroz Y2 se envasa en sacos de 50 kg y el arroz entero y 1/2 contindan su proceso.

Selectora: el arroz entero y arroz ¥ proveniente del Clasificador 11 es sometido a una
seleccion electronica para separar granos tizosos, manchados y otros defectos. Los granos
seleccionados van a la etapa de envasado. El arroz rechazo y arroz % también son

envasados en sacos de 50 kg para su venta.

Envasado: cosiste en colocar el arroz en sacos de polipropileno con un peso promedio de
50 kg. Se coloca el arroz dentro de los sacos y se cose de manera manual, luego mediante
el apoyo de una cuadrilla de cargadores se traslada el arroz al almacén de producto

terminado listo para la venta.
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Vista de perfil para el proceso de pilado de arroz cascara

Figura 10: Vista de perfil para el proceso de pilado de arroz cascara.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Diagrama de flujo del proceso

kg. De arroz con
71.63
cascara, 20% humedad

RECEPCION

kg. De arroz con

71.63|
cascara

SECADO

68.09| kg. De arroz con
cadscara

PRELIMPIA

kg.De a con
66.SB| g ; rroz
cascara

DESCASCARADO

55.81 kg. De arroz

SEPARACION DE CASCARA

SS.ZBI kg. De arroz

PULIDORA

50.94I kg. De arroz

CLASIFICADORES

50.51 kg. De arroz

SELECCION

50.10| kg. De arroz

ENVASADO

1 saco de 50 kg

ALMACENAMIENTO

Perdida en
peso en kg.

0.00

3.55

121

11.06

0.54

4.34

0.43

0.36

0.00

21.49

Perdida en

Detalle
peso en %

0.00%

4.95% Vapor de agua

1.78% Impurezas
16.54% Pajilla
0.96% Tlerray
residuos
7.85% Polvillo
085  Nelenygranos
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Figura 11: Diagrama de flujo del proceso.

Fuente: Elaboracion Propia.




Diagrama de analisis de procesos

Arroz cascara

3245'=54.08 h
= 2.25dias

3!

3078

10.83"

133’

41.67'

a

Recepcion de laMP

Arrumado de sacos

Tendido de manto

Vaciadoy esparcido de arroz

Rayado de arroz

Determinacion del % de humedad

Llenado de saco

Atolva

Figura 12: Diagrama de andlisis de proceso de secado de arroz.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Seleccién

Envasado

Almacenamiento de PT (523
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Figura 13: Diagrama de andlisis de proceso de pilado de arroz.

Fuente: Elaboracién Propia.

3.1.3 Anélisis de la problematica

3.1.3.1 Resultados de la aplicacién de los instrumentos

Los instrumentos que se aplicaron fueron entrevista y cuestionario a los trabajadores del

area de produccion y los resultados se muestran a continuacion:
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Resultado de la aplicacion de la entrevista:

Tabla 4: Resultado de la aplicacidn de la entrevista.

Pregunta Respuesta

Plan estratégico documentado no manejamos, realizamos
reuniones en caso extremos, como por ejemplo cuando hay
escases de materia prima o caida de los precios etc.

1. ¢Suempresa cuenta con un plan estratégico para
una buena produccion de sus productos?

2. ¢Qué clase de indicadores Ltiliza para evaluar el
desempefio en el rea de produccién de la empresa a
su cargo?

Registros de produccion, de fallas de las maquinas, de algunos
incidentes o accidentes.

Bueno el problema comn que hoy todas las empresas
piladores pasan es la calidad de arroz, el arroz de hoy ya no
tiene la calidad de antes, las variedades son muy plagosas y

esos perjudica la calidad. Adicional en la empresa ocurren
paralizaciones de linea, bajo rendimiento de materia prima,
demoras en la compra de algunos insumos o repuestos hay
mucho desorden también los almacenes nunca estan al dia.

3. ¢Qué problemas se han presentado en la empresa
en los Ultimos tiempos?

4. (El personal que colabora en la empresa es

. No, las capacitacion es algo que nos falta bastante.
capacitado? p : do qu

Secado y peor en época de frio, esto debido a que el secado

5. ¢De acuerdo a su experiencia cuales son los . o
¢ P es artesanal, luego seria las paradas de linea que afecta a la

principales cuellos de botella de su area?

produccion.
6. ¢Cumple la normativa sanitaria para el Buenos nos supervisa DIGESA y siempre tenemos la
procesamiento de arroz? certificacion al dia.

7. ¢Planifica usted las actividades de mantenimiento

preventivo y correctivo de la planta de produccin? Preventivo casi no se aplica, mas se aplica correctivo.

8. (Existe control de la productividad? ;Presenta Solo de produccion, mermas, subproductos y horas de
usted alglin reporte a gerencia? trabajo.

Muy poco en la empresa, es algo que se ha quedado en el
olvido y muchas empresas hoy en dia manejan mas tecnologia
por los que sus costos son menores.

9. ¢Qué importancia tiene en su empresa la
innovacion tecnoldgica y de conocimiento?

10. ¢Qué es lo que valora més al utilizar los servicios
del Molino Marafion? ;Porque? (Calidad de los Espacio de almacenamiento y atencion al cliente, tenemos una
productos, servicio de Pilado, Precio, Atencion al cartera de clientes fidelizados.

cliente, Marca, Otros)

11. ¢Han logrado cubrir la produccion, cual es la

cantidad de sacos obtenida por mes? Un promedio de 20000 sacos por mes en camparia.

Fuente: Elaboracién Propia.



Comentario de la entrevista: de la entrevista realizada la Jefe de Planta se puede
determinar que le empresa en la actualidad estd siendo desordenada, no se planifica
correctamente las operaciones, no se maneja indicadores de gestion y de control; los
problemas principales que estan ocurriendo en la empresa es mala calidad de la materia
prima, las fallas de maquinas que genera paralizacion de la produccion es la falta de
algunos repuestos e insumos y el desinterés de la empresa para capacitar a los trabajadores.

Resultado de la aplicacion de la encuesta:
Tabla 5: Personas que estan de acuerdo en decir que en la actualidad se desperdicia
recurso y no se cumple con la productividad deseada.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 0 0
b.- DES 2 17
c.- IND 4 33
d.- DEA 3 25
e.- MDEA 3 25
Total 12 100

Fuente: Encuesta

Desperdicio de recursos e

incumplimiento de la productividad
33%

0%

a. b. En C: d. De e. Muy de
Totalmente desacuerdo Indiferente acuerdo acuerdo
en

desacuerdo

Figura 14: Desperdicio de recursos e incumplimiento de la productividad.

Fuente: Elaboracién Propia.
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De la figura se puede apreciar que el 25% de los encuestados manifiestan que estan de
acuerdo y muy de acuerdo en decir que en la actualidad durante el proceso se esta
generando desperdicio de recursos e incumplimiento de la productividad y un 33 % es
indiferente, asi como un 17 % esta totalmente en desacuerdo ante la pregunta.

Tabla 6: Personas que estdn de acuerdo a decir que el plan de mantenimiento

preventivo a las maquinas es deficiente

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 0 0
b.- DES 0 0
c.- IND 4 33
d.- DEA 3 25
e.- MDEA 5 42
Total 12 100

Fuente: Encuesta

Deficiencia en el plan de mantenimiento
actual

0% 0%

a. b. En c. Indiferente d. De e. Muyde
Totalmente en desacuerdo acuerdo acuerdo
desacuerdo

Figura 15: Deficiencia en el plan de mantenimiento actual.

Fuente: Elaboracion Propia.

De la figura se puede apreciar que el 25% de los encuestados manifiestan que estan
de acuerdo, el 42% estan muy de acuerdo esto quiere decir que en la actualidad
durante el proceso se esta generando una deficiencia en el plan de mantenimiento

actual y un 33% es indiferente ante la pregunta.
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Tabla 7: Personas que estdn de acuerdo en decir que no existe procedimientos

definidos que ayuden al desempefio de los trabajadores.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 2 17
b.- DES 2 17
c.- IND 2 17
d.- DEA 4 33
e.- MDEA 2 17
Total 12 100

Fuente: Encuesta

Inexistencia de procedimientos definidos

o
33%

a Totalmente b. En c. Indiferente d. De acuerdo e

en desacuerdo desacuerdo

Figura 16: Inexistencia de procedimientos definidos.

Fuente: Elaboracién Propia.

De la figura se puede apreciar que el 33% de los encuestados se muestran gue estan

de acuerdo, el 17% estdn muy de acuerdo, lo que quiere decir que uno de los

principales problemas que afectan a la productividad de

la empresa es la

inexistencia de procedimientos definidos y un 17% se muestra indiferente, en

desacuerdo y totalmente en desacuerdo ante la pregunta.
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Tabla 8: Personas que creen que el principal problema que afecta a la productividad
de la empresa son las constantes fallas de las maquinas.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 0 0
b.- DES 1 8
c.- IND 3 25
d.- DEA 5 42
e.- MDEA 3 25
Total 12 100

Fuente: Encuesta.

Fallas de maquinas causa principal que afecta
a la produccion y a la productividad de la
empresa

0%
a. Totalmente b. En . Indiferente d. De acuerdo e. Muyde

en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 17: Fallas de maquinas causa principal que afecta a la produccion y a la productividad de la empresa.

Fuente: Elaboracién Propia.

De la figura se puede apreciar que el 42% de los encuestados estan de acuerdo, el
25% estan muy de acuerdo es decir que las fallas de maquina es la causa principal
que afectan a la produccion y productividad de la empresa, un 25% se muestra

indiferente y el 8% esta en desacuerdo ante la pregunta.
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Tabla 9: Personas que consideran que la actual disponibilidad de las maquinarias y
equipos es demasiada baja.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 0 0
b.- DES 0 0
c.- IND 4 33
d.- DEA 4 33
e.- MDEA 4 33
Total 12 100

Fuente: Encuesta

Disponibilidad baja de las maquinas y
equipos

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De acuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 18: Disponibilidad baja de las maquinas y equipos.

Fuente: Elaboracion Propia.

De la figura se puede apreciar que el 33% de los encuestados manifiestan estar de
acuerdo y al mismo tiempo muy de acuerdo es decir que la disponibilidad baja de
las maquinas y equipos es una de las causas que afectan a la produccion y a la
productividad de la empresa, el 33% es indiferente ante la pregunta.
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Tabla 10: Personas que creen que su area de limpieza es muy desordenada y le falta

limpieza.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 1 8
b.- DES 4 33
c.- IND 4 33
d.- DEA 2 17
e.- MDEA 1 8
Total 12 100

Fuente: Encuesta.

Area de trabajo es muy desordenada y le falta
limpieza

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 19: Area de trabajo es muy desordenada y le falta limpieza.

Fuente: Elaboracion Propia.

De la figura se puede apreciar que el 17% de los encuestados manifiestan estar de
acuerdo, el 8% estdn muy de acuerdo esto quiere decir que el area de trabajo es
muy desordenada y le falta limpieza lo cual se ve reflejado en la en la baja
productividad de la empresa, el 33% es indiferente como también esa muestra en

desacuerdo y el 8% se muestra totalmente en desacuerdo ante la pregunta.
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Tabla 11: Personas que consideran que en su area de trabajo los procesos no se
realizan con calidad y tomando las medidas de seguridad adecuada.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 1 8
b.- DES 2 17
c.- IND 3 25
d.- DEA 4 33
e.- MDEA 2 17
Total 12 100

Fuente: Encuesta

En su area de trabajo los procesos no se
realizan con calidad y tomando las medidas
de seguridad adecuadas ‘

33%

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De acuerdo e. Muyde

en desacuerdo desacuerdo acuerdo ‘

Figura 20: En su area de trabajos los procesos no se realizan con calidad y tomando las
medidas de seguridad adecuadas.

Fuente: elaboracion Propia.

De la figura se puede apreciar que el 33% de los encuestados se muestran de
acuerdo y el 17% estan muy de acuerdo es decir que en su area de trabajo los
procesos no se realizan con calidad y tomando medidas de seguridad adecuadas, un
25% se muestra indiferente, un 17% esta en desacuerdo y el 8% esta totalmente en
desacuerdo ante la pregunta.
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Tabla 12: Personas que consideran que los repuestos e insumos que se compran son
de baja calidad y nuca llegan a tiempo a la empresa.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 0 0
b.- DES 2 17
c.- IND 4 33
d.- DEA 2 17
e.- MDEA 4 33
Total 12 100

Fuente: Encuesta

Repuestos e insumos que se compran son de
baja calidad y nunca llegan a tiempo a la
empresa

33%

0%

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De acuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 21: Repuestos e insumos que se compran son de baja calidad y nunca llegan a tiempo a la
empresa.

Fuente: Elaboracién Propia.

De la figura se puede apreciar que el 17% de los encuestados estan de acuerdo, un
33% estan muy de acuerdo, es decir que los repuestos e insumos que se compran
son de baja calidad y nunca llegan a tiempo a la empresa esto causa una demora en
la produccion lo cual se ve reflejado en la baja productividad, el 33% son
indiferentes y un 17% se muestra en desacuerdo ante la pregunta.
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Tabla 13: Personas que no estan cumpliendo con el plan de produccion diario del
pilado de arroz.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 0 0
b.- DES 0 0
c.- IND 2 17
d.- DEA 6 50
e.- MDEA 4 33
Total 12 100

Fuente: Encuesta

Incumpliendo en el plan de produccion diario
del pilado de arroz

0%
a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De acuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 22: Incumplimiento en el plan de produccion del pilado de arroz.

Fuente: Elaboracion Propia.

De la figura se puede apreciar que el 50% de los encuestados estan de acuerdo, el
33% manifiestan estar muy de acuerdo esto quiere decir que se estad incumpliendo
el plan de produccién diario del pilado de arroz y un 17% se muestra indiferente
ante la pregunta.
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Tabla 14: Personas que estan de acuerdo en participar en un plan de mejora en la
empresa para contribuir con el incremento de la productividad.

Alternativa Cantidad %
a.- TDES 0 0
b.- DES 0 0
c.- IND 2 17
d.- DEA 6 50
e.- MDEA 4 33
Total 12 100

Fuente: Encuesta

Voluntad para participar en un plan de
mejora en la empresa para contribuir con
el incremento de la productividad

42%

17%

0%
a. b. En c. Indiferente d. De e. Muyde
Totalmente en desacuerdo acuerdo acuerdo
desacuerdo

Figura 23: Voluntad para participar en un plan de mejora en las empresas para
contribuir en el incremento de la productividad.

Fuente: Elaboracién Propia.

De la figura se puede apreciar que el 42% de los encuestados estan de acuerdo y al
mismo tiempo se muestran muy de acuerdo, es decir que, si hay voluntad para
trabajar en un plan de mejora en la empresa para contribuir con el incremento de la

productividad, un 17% es indiferente ante la pregunta.
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3.1.3.2. Herramientas de diagndstico (Ishikawa, Pareto, VSM, etc.)

Analisis de causa y efecto:

AMBIENTE MAQUINARIA

No hay programa de las 5s Fallas constantes de la maquina

Desorden v fakta de \ Bajo nivel de produccion \l

Limpieza en las areas / por paradas de la bnea /’

Personal no capacitado ausentismo de lagunos trabajadores

No existen planes de produccion Falmdcalgunistmtmo

Falta de planifiacion \l Demora en la contimndad \

Bajo nivel de
productividad

¥ control /’ de la produccion

No se mude Ia gestion mediante No hay un stock adecuado

mdicadores
PROCESO MATERIALES

Figura 24: Diagrama de Causa y Efecto.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Seleccidn de las causas principales:

Para dar inicio con el desarrollo de las propuestas de mejora primero

identificaremos cuales son las causas principales que estdn mas relacionadas con la

disminucion de la productividad y para esto se aplicé la matriz de Vester

Tabla 15: Seleccion de las causas principales.

Cod |Problema P1|P2|P3|P4|P5|P6|P7|P8|P9|P10[P11| Activos
P1 |Fallas constantes de la maquina oOfojJo]J]Oo|OfO]|J]O]JO|3|]O0]?2 5
P2 |Ausentismo de algunos trabajadores ojojojJo|OoOf1]j0]1|2|0]?2 6
P3 |Falta de algin insumo o repuestos 21000 ]J]O0O[O|O]|]O]3|]O0]|?2 7
P4 [No hay un stock adecuado 1({0|3]J]0|O0O|O0O]J]O]O|[3|O0]2 9
P5 [No hay programa de las 5s 3/]0(3|3]J]0[0|0]|]0]3[O0]|1 13
P6 |Personal no capacitado 210121022 ]|]2|2]|0 14
P7 [No existen planes de produccion 0]0|3(3]0|]0f0|0]2]O0]|2 10
P8 |No se mide la gestion mediante indicadores 11023 ]0]0|0]0]J]0]0]|O0 6
P9 |Paradas de linea de produccion oflo]JOoO|JO|lO|O]O]|O 0|0 0
P10 [No existe plan de mantenimiento 3]0]J2|1|l0]J1]J0]O0O]S3 0 10
P11 [Demora en el area de secado oOfojJo]JofloOofOoOjJOo]JOfO]oO 0
Pasivos 12({0 (214|121 |2 |2 |3 ]21]|2 |11

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 16: Matriz de clasificacion de problemas.

21 [

20

19

18

17

16

” O < — »w » T

15

14

~

YW = O 353 ® & = = 5 —
]

P NWSAOOON®O

sl

1 2 3 4

5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Activos / Dependencia

Fuente: Elaboracién Propia
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Del anélisis de Vester se puede determinar las causas principales que estan
generando los principales problemas son: P10, P7, P6 y P5; estas causas estan
generando los problemas P1, P3, P9 y P11; por lo tanto, nuestro plan de mejora esta

centrado en la elaboracién de un plan de mantenimiento.
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Tabla 17: Matriz de mejoras.

Objetivo General:

Incrementar la productividad de la empresa

Fuente: Elaboracién Propia

Meta: 20% Indicador- (Productividada después de Ia {nejora - ProductM_dad antes de la mejora) /
Productividad antes de la mejora
Propuesta Actividad Presupuesto Responsable Plazo Enero Febrero Marzo
Realizar un inventario de las maquinas
Definir las actividades a realizar
Plan de Elaboar el flujogramas del mantenimiento
. 5000 Eric Cuzquen Tafur 1 mes
mantenimiento
Disefiar los formatos de control
Elaborar las fichas tecnicas
Realizar el cronograma de capacitaciones
Cotizar nuevo equipo
isici Realizar ficha tecnica .
Ac'iqmsmon de 115550 Eric Cuzquen Tafur 1 mes
equipo de secado
Evaluar incremento de produccion
Total en soles: 120,550
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3.1.4 Situacion actual de la variable dependiente

Para calcular la productividad de la empresa se analiz6 de los reportes de ventas, asi como

todos los gastos realizados durante los meses de mayo a octubre del 2019, a continuacién

se muestran los siguientes resultados.

Tabla 18: Reporte de produccion en kg.

Arroz
Mes . . pllado
M?;[renr;a Impureza  Pajilla  Polvillo  Nelen  Arrocillo Arroz en

P (2.74%) (16.54%) (7.85%) (0.85%) (0.72%) pilado sacos

en kg

de 50

kg.

Mayo 646182 18108 107237 50993 5683 4859 459302 9173
Junio 729018 20368 120926 57600 6409 5448 518266 10354
Julio 637033 17826 105669 50284 5606 4831 452816 9043
Agosto 598068 16710 99249 47294 5275 4514 425027 8491
Setiembre 606106 16841 100525 47875 5367 4525 430972 8607
Octubre 721322 20059 119633 57035 6369 5471 512755 10243
Promedio 656288 18319 108873 51847 5785 4941 466523 9319

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 19: Reporte de produccion en sacos segun presentacion.

Mes Pajilla en TN Polvillosaco  Nelen Sacos de  Arrocillo sacos 2:?:3?:{‘:

de 30kg. 30kg. de 50kg. 50kg.
Mayo 107.2 1699 113 97 9173
Junio 120.9 1920 128 108 10354
Julio 105.7 1676 112 96 9043
Agosto 99.2 1576 105 90 8491
Setiembre 100.5 1595 107 90 8607
Octubre 119.6 1901 127 109 10243
Promedio 108.9 1728 115 98 9319

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 20: Reporte de ingresos en soles.

Precios prom. 28 18 30 28 75
UM S/./TN S/l./saco S/./saco S/./saco S/./saco Total
Mes Pajilla Polvillo Nelen Arrocillo  Arroz pilado
Mayo 3003 30582 3390 2716 687975 S/ 727,666
Junio 3386 34560 3840 3024 776550 S/ 821,360
Julio 2959 30168 3360 2688 678225 S/ 717,400
Agosto 2779 28368 3150 2520 636825 S/ 673,642
Setiembre 2815 28710 3210 2520 645525 S/ 682,780
Octubre 3350 34218 3810 3052 768225 S/ 812,655
Promedio 3048 31101 3460 2753 698888 S/ 739,250
Fuente: Elaboracion Propia
Reporte de costo de produccion:
Tabla 21: Costo de materia prima.

Precios unit.

enS/. 0.750.1kg Total en S/.

Mes Kg. De MP

Mayo 646182 S/ 452,327.23

Junio 729018 S/ 510,312.25

Julio 637033 S/ 445,922.87

Agosto 598068 S/ 418,647.60

Setiembre 606106 S/ 424,274.03

Octubre 721322 S/ 504,925.57

Promedio S/656,287.98 S/ 459,401.59

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 22: Costos de envases.

Precios
unit. en 1.7 1 1 1 1.5
SI. Total
Mes Saco 50 kg para Saco 50 kg para Saco 50 kg. para  Saco 50 kg. para  Saco 30 kg. para

PT descarte arrocillo fielen polvillo
Mayo S/15,594.10 S/362.16 S/97.00 S/113.00 S/2,548.50 S/18,714.76
Junio S/17,601.80 S/407.36 S/108.00 $/128.00 S/2,880.00 S/21,125.16
Julio S/15,373.10 S/356.52 S/96.00 S/112.00 S/2,514.00 S/18,451.62
Agosto S/14,434.70 S/334.19 S/90.00 S/105.00 S/2,364.00 S/17,327.89
Setiembre S/14,631.90 S/336.83 S/90.00 S/107.00 S/2,392.50 S/17,558.23
Octubre S/17,413.10 S/401.17 S/109.00 S/127.00 S/2,851.50 S$/20,901.77
Promedio S/15,841.45 S/366.37 S/98.33 S/115.33 S/2,591.75 S/19,013.24

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 23: Costo de mano de obra.

Mes MOD MOl GA GV Total

Mayo S/7,831.23 S/9,318.85 S/7,934.11 S/1,409.37 S/26,493.56
Junio S/8,442.36 S/9,789.73 S/7,934.11 S/1,409.37 S/27,575.57
Julio S/14,938.30 S/18,359.09 S/16,250.81 S/2,835.09 S/52,383.29
Agosto S/7,907.33 S/9,377.49 S/7,934.11 S/1,409.37 S/26,628.29
Setiembre S/7,779.19 S/9,278.76 S/7,934.11 S/1,409.37 S/26,401.44
Octubre S/8,361.90 S/9,727.73 S/7,934.11 S/1,409.37 S/27,433.11
Promedio S/9,210.05 S/10,975.27 S/9,320.23 S/1,646.99 S/31,152.54

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 24: Costos indirectos de fabricacion.

Utilies Mat.

Mes MOI Envases Energia  Agua  Telefonia Depreciacion Mantenimiento o Limp. Otros Total

Mayo 0318.85 18714.76 6760.00 200.00 280.00 3178.81 3350.00 96.00 160.00 418.02 42476.45
Junio 9789.73  21125.16 7827.20 224.00 280.00 3178.81 850.00 96.00 160.00 432.75 43963.64
Julio 18359.09 18451.62 6264.00 168.00 280.00 3178.81 700.00 96.00 160.00 474.02 48131.53
Agosto 9377.49 17327.89 6584.00 164.00 280.00 3178.81 2460.00 96.00 160.00 393.72 40021.91
Setiembre  9278.76  17558.23 6807.20 196.80  280.00 3178.81 1363.00 96.00 160.00  386.63  39305.42
Octubre 9727.73  20901.77 7742.40 152.00  280.00 3178.81 931.00 96.00 160.00  429.14  43598.85

Promedio S/10,975 S/19,013 S/6,997 S/184.13 S/280.00 S/3,178.81 S/1,609.00 S/96.00 S/160.00 S/422.38 S/42,916.30

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 25: Costo total de produccion.

Mes Mat. Prima MOD CIF GA GV Total
Mayo 452327.23 S/7,831.23 S/42,476.45 S/9,339.61 S/1,877.87 513852.38
Junio 510312.25 S/8,442.36 S/43,963.64 S/9,544.21 S/1,946.07 574208.54
Julio 445922.87 S/14,938.30 S/48,131.53 S/17,557.31 S/3,270.59 529820.59
Agosto 418647.60 S/7,907.33 S/40,021.91 S/9,299.86 S/1,864.62 477741.31
Setiembre 424274.03 S/7,779.19 S/39,305.42 S/9,347.86 S/1,880.62 482587.12
Octubre 504925.57 S/8,361.90 S/43,598.85 $/9,514.81 S/1,936.27 568337.39
Promedio S/459,401.59 S$/9,210.05 S/42,916.30 S/10,767.28 S/2,129.34 S/524,424.56

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 26: Calculo de productividad econdmica.

Mes Ingresos Costo total Utilidad Productividad
Econdmica
Mayo S/ 727,665.65 S/ 513,852.38 S/ 213,813.27 1416
Junio S/ 821,359.93 S/ 574,20854 S/ 247,151.39 1.430
Julio S/ 717,399.74 S/ 529,82059 S/ 187,579.15 1.354
Agosto S/ 673,641.96 S/ 477,741.31 S/ 195,900.65 1.410
Setiembre S/ 682,779.69 S/ 482587.12 S/ 200,192.57 1.415
Octubre S/ 812,654.73 S/ 568,337.39 S/ 244,317.34 1.430
Promedio S/ 739,250.28 S/ 524,42456 S/ 214,825.73 1.409

Fuente: Elaboracion Propia

Productividad Economica

lunio

Figura 25: Productividad econdmica antes de la mejora.

Fuente: Elaboracién Propia.

Setiembre

Octubre
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Calculo de la eficiencia del sistema

La empresa en la actualidad no produce en su nivel 6ptimo de produccion esto debido por
los problemas que se estan presentando como son las paradas de la linea de produccion o
la falta de materia prima o por el exceso de humedad de la misma, esto esta generado que
la eficiencia de la linea de produccion no sea optima; a continuacion, calculo de la

eficiencia de la linea de produccion:

Tabla 27: Dias disponibles por mes.

v Dias por Dl’-as Mantenimientos Fumigacion | Dl’a-s
mes Domingos programados disponibles

Mayo 31 4 27
Junio 30 5 25
Julio 31 4 1 26
Agosto 31 4 27
Setiembre 30 5 25
Octubre 31 4 27
Promedio 31 4.33 1 26.2

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 28: Eficiencia del sistema mensual.

Capacidad

Dias Productiva Prod.ucmon Produccion Nro de HH F‘rod real - Eficiencia
Mes L Teorica por Prod. En HH sin prod en del
disponibles  sacos por Real por mes .
turno HH sistema
turno

Mayo 27 395.34 10674 9173 19.50 963.77 8209 76.91%
Junio 25 395.34 9883 10354 37.15 1835.85 8518 86.19%
Julio 26 395.34 10279 9043 15.45 763.50 8280 80.55%
Agosto 27 395.34 10674 8491 21.70 1072.36 7419 69.50%
Setiembre 25 395.34 9883 8607 18.00 889.51 7717 78.08%
Octubre 27 395.34 10674 10243 34.83 1721.03 8522 79.84%
Promedio 26.2 395.3 10344.7 9318.5 24.4 1207.67 8110.8  78.51%

Fuente: Elaboracion Propia.

Como se puede observar la eficiencia del sistema de produccion actual promedio por mes
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es de 78.51 % el cual es un resultado muy bajo, esto debio a las multiples paradas durante
la produccion.

3.2  Propuesta de Investigacion

321 Fundamentacion
La presente investigacion permitird reducir costos innecesarios que se estan
originando en la actualidad como son por el exceso de uso de horas extras e la
mano d obra, pérdida en la capacidad productiva y por ende en las utilidades ya que
la empresa deja de producir y de vender, esto debido basicamente por las paradas
constantes de la linea de produccién que es originada por las fallas de maquinas,
falta de materia prima o exceso de humedad de la misma. Todas estas situaciones
lo que estd generando es una perdida en la capacidad productiva, incremento de
costos, asi como una disminucién en la utilidad de la empresa, por lo cual la
presente investigacion pretende mejorar dicha situacion y lograr el incremento de

la eficiencia empresarial, asi como de la productividad.

3.2.2 Objetivo de la propuesta
El objetivo principal de la presente investigacion es lograr el incremento de la
productividad mediante un plan de mejora en el proceso productivo de la
empresa; para lograr dicho objetivo la investigacion propone analizar la situacion
actual, identificar las causas que estarian afectando a la productividad de la
empresa, proponer las medidas correctivas o de mejora, evaluar y compara los

resultados reales versus los resultados estimados.

3.2.3 Desarrollo de la Propuesta
El desarrollo de la propuesta estd centrado en un plan de mantenimiento para las
maquinas de la empresa y en analisis de compra de un equipo de secado para evitar
pérdida de tiempo durante la produccion.
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Plan de mantenimiento

1. Objetivo
El objetivo principal del presente plan de mantenimiento es reducir el nimero de

fallas de las maquinas e incrementar la disponibilidad de las maquinas.

2. Alcance
El alcance del presente plan involucra a todo el personal responsable del
mantenimiento de las maquinas y equipos que se utilizan en proceso de pilado de
arroz cascara asi mismo involucra a la gerencia general que tiene que disponer y

autorizar el uso de los recursos necesarios.

3. Responsabilidades

Gerente:

- Programara reuniones con el personal de mantenimiento

- Asignar los recursos necesarios

- Velar por el cumplimiento del plan de mantenimiento.

- Realizar supervisiones e inspecciones inopinadas para constatar la
aplicacion del plan de mantenimiento.

- Analiza y toma la decision ante cualquier reparacion significativa que sea
fuera de la planta y de importancia.

- Asigna el personal necesario para la supervision y control del

cumplimiento de plan de mantenimiento.

Jefe de Mantenimiento:
- Planifica el mantenimiento preventivo para las maquinas
- Informa a gerencia sobre el estado de las maquinas y equipos.
- Supervisa los mantenimientos que se estan desarrollando.
- Realiza consolidados de la informacion y calculo e indicadores de gestion
de la maquina y equipos.
- Autoriza la solicitud de materiales necesario para el mantenimiento

preventivo y correctivo.
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- Se mantiene informado sobre estado de las méaquinas y relacion de las
misma.

- Supervisa la generacion y solucion de los RIR

- Mantener al dia el inventario de las maquinas.

- Establecer todas las tareas a realizarse por cada maquina que se le aplicara
el mantenimiento con el Unico fin de conservar su adecuado

funcionamiento dentro del proceso.

Jefe de Planta:
- Planifica la produccion.
- Verifica el buen funcionamiento y estado de las méaquinas.
- Coordina con el area de mantenimiento sobre el estado de las maquinas,
posibles fallas y reparaciones programadas.
- Integra informacién sobre fallas, pérdida de la produccién, costo por los

mantenimientos y tiempos de parada de la linea de produccion.

4. Desarrollo

4.1. Inventario de maquinas

Tanto el jefe de mantenimiento como jefe de produccion son los responsables de
elaborar el inventario de toda la maquinaria. Donde se le va asignar un codigo
correlativo de inventario para poder llevar un mejor control de todos los

mantenimientos aplicados.

Tabla 29: Inventario de maquinas.

MAQUINA MARCA: CODIGO: MAQUINA MARCA: CODIGO:
AN | SATAKE PL 001 PULIDORA DE AGUA | SATAKE PAQ02
DESPEDREGADORA | SATAKE | DPG:001 MESAROTATIVA | SATAKE MR 001
DESCASCARADORA | SATAKE DC 001 CLASIFICADORES | SATAKE | CF-3CL00I
e | SATAKE MP 001 seLecTora 1coLor|PAFSOON) copico: sTon
CALIBRADORDE | sataKE CG 001 ENVASADORA SM | copico:Evool
GRANO
PUIDORADE | saTaxe PP 001 Lo R A | MoBBA BLOOL

Fuente: Elaboracion Propia.
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4.2. Actividades

La implementacion de la propuesta comienza con la concientizacion sobre la
importancia del mantenimiento al gerente de la empresa, orientado al cumplimiento
del mantenimiento propuesto y su influencia sobre las paradas de la planta, la
reduccion de costos de reparacion y optimizacion de ganancias.

La programacion del mantenimiento para las piladoras, se realiza basdndose en las
experiencias de las piladoras las cuales conocen las diferentes fallas que se
presentan diariamente y también se utilizan los manuales que poseen cada uno de

las piladoras, previo a esto se debe realizar su calendario de actividades.

Lo primero que se debe realizar es un levantamiento de informacion basada en
estadisticas para ver la frecuencia en que dafios las piladoras (elevadores,
pulidores, clasificadoras, etc.), en estos deben indicarse que parte de la piladora se
paraliz6 y que tipo de defecto sufri6 un desperfecto.

Una vez que la gerencia detecta que hay que dar mantenimiento a una piladora o a
cualquier otro equipo que presente averia, esta genera una orden de trabajo al
responsable del mantenimiento, el cual lo primero que debe realizar es un formato

de registro de fallas.

Actividades a realizarse dentro de la programacion del mantenimiento diario
- Mantener siempre limpio el area de trabajo.
- Preservar la limpieza y orden de la maquinaria después de terminar el

trabajo.

Actividades a realizarse dentro de la programacion del mantenimiento
semanal

- Chequeo y ajuste de los engranajes, pifiones y tornillos de las maquinarias.

- Chequeo y limpieza de elevadores.

- Chequeo y limpieza de las zarandas por si existe basura acumulada.

- Chequeo y cambio de bandas desgastadas.
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Actividades a realizarse dentro de la programacion del mantenimiento
mensual

- Chequeo y limpieza de los pulidores.

- Chequeo y limpieza de la descascaradora.

- Lubricacién y engrasado de todas las maquinarias.

- Cambio de filtros de pulidores.

- Chequeo y limpieza de clasificadora.

Actividades a realizarse dentro de la programacion del mantenimiento
bimestral
- Revisar los candilones de los elevadores estén ajustados a la banda.
- Chequeo y limpieza de los motores, y de todos los sistemas de transmision.
- Chequeo de los paneles eléctricos.
- Revision y engrasamiento de los rodillos de las bandas transportadoras.
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4.3. Flujograma del proceso de mantenimiento:

Para estandarizar el proceso de mantenimiento en las maquinas se ha propuesto e

siguiente flujograma en cuanto a la gestion del mantenimiento en la empresa:

| Inicio

A 4 10. Se desarrallan los

1. Elaborar o actualizar Cronograma trabajos de MPP de
Programa anual de de MPP acuerdo a I._as rutinas
mantenimiento, rutinas e correspondientes.

inventario de equipos,

Y
A 4 11. Se realizan las pruebas
2. Revisar cronograma y de funcionamiento
rutinas con el Supervisor de
operaciones,

12. El trabajo
se realizo en el
taller.

3. Realizar modificaciones e aseguran de dejar en orden
ingresar informacion a la y limpio el area
base de datos.

1 1

14. El equipo se traslada a

A
4, Se consulta cronograma OT/ Rutinas J su ]
de MPP y se asigna Orden MPP
de Trabajo y rutinas de l

acuerdo al equipo

//l’,/ Cronograma e
prigte 13. Los técnicos se

15. Se comunica al
responsable del area y se
efectiian las pruebas de
funcionamiento con el
operador del equipo.

h 4

5. Se prepara materiales,

herramientas, equipos y
repuestos para el MPP.

16. Se genera orden de
trabajo y se completan
rutinas de mantenimiento
«del equipo.

Orden de
Trabajo O

h 4
6. Se identifica ublcacion l

del equipo

17. Se actualiza file del
equipo

. |

7. Es necesario 8. Los técnicos se
trasladar el desplazan a la ubicacion 18. Se solicita V° B° del
equipo al taller del equipo. responsable del area
si y 19. Se solicita v° B* del
x‘ responsable del rea.
9. Se solicita autorizacion *

del encargado del area para

trasladar €l & | taller

rasiadar auipo a Proceso de Confrol y
Gestion Gerencial

Figura 26: Flujograma del proceso de mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia.
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4.4. Formatos de control

Tabla 30: Orden de trabajo de mantenimiento.

REPORTE DE FALLAS Y MANTENIMIENTO

Maquina/ Equipo N° de
Reporte
Area de
Produccion
Cddigo de
Magquinaria
Problema Mecanico Eléctrico Electrénico
REPORTE
FALLAS Y AVERIAS FECHA HORA OBSERVACIONES
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Tabla 31: Orden de trabajo de mantenimiento.

ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO N° de control
Mantenimiento Interno Externo
Tipo de Servicio: Mecanico Eléctrico Electrénico

Asignado a Operador de Maquina

Fecha de Realizacion:

Descripcion del Trabajo:

Materiales Utilizados: Herramientas Utilizadas:
Verificado y Liberado por: Fechay Firma:
Aprobado por: Fechay Firma:

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo general el programa de mantenimiento se lo debe programar para los fines de
semana, sin embargo, este se lo debe aceptar las necesidades de produccion. Después de
haber realizado el mantenimiento preventivo el encargado del mantenimiento en la planta
entregard su reporte a gerencia en donde se indicard ciertos detalles para el préximo

mantenimiento, el cual sera de la siguiente manera:
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1Y 10 130T Pt
Fecha de inicio de trabajo...........oovviiiiiiiiiiiiiiee e,
Detalle del mantenimiento.........c.ocveevriiriireenieiiiiieneeeeenaans..
Proximo de mantenimiento. ........o.vvueerriineirienieieiieenie e
OPIadOr. ...
Produccién

Quintales producidos hasta hora de suspension.....................

Firma del Responsable

CONTROL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA LINEA DE PRODUCCION

Figura 27: Control de mantenimiento preventivo de la linea de produccion.

Fuente: Elaboracién Propia.

La empresa debera tener un stock de los materiales e insumos que se utilizan con mayor

frecuencia para dar el mantenimiento a sus equipos.

Finalmente debes tener un registro de las inspecciones realizadas en el siguiente formato.
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Tabla 32: Inventario de materiales y herramientas.

FORMATO N°

INVENTARIO DE MATERIALES, HERRAMIENTAS

zZ
)

DESCRIPCION

CANTIDAD

MARCA

MODELO

UBICACION

O O N o O & Wl N

=Y
o

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

REALIZO:

REVISO:

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 33: Check List de linea de Produccion.

CHECK LIST DE LINEA DE PRODUCCION

PILADORA EL MARANON EIRL

FECHA DE INICIO: T

FECHA FINAL DE INSPECCION:  / /

EJECUTOR:

PROXIMA FECHA DE REVISION: [ /
UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

TAREAS OK

OBSERVACIONES

INSPECCION A ZARANDAS

INSPECCION A PRE LIMPIA

INSPECCION A DESCASCARADORA 1

INSPECCION A MESA PADDY

INSPECCION A CALIBRADOR DE GRANO

INSPECCION A PULIDORA DE PIEDRA

INSPECCION A PULIDORA DE AGUA

INSPECCION A MESA ROTATIVA

INSPECCION A CLASIFICADOR DE 3
CILINDROS

INSPECCION A SELECTORA POR COLOR

INSPECCION A TABLERO DE CONTROL DE
MANDO GENERAL

INSPECCION A ELEVADORES

OBSERVACIONES:

OPERADOR

JEFE DE PLANTA

Fuente: Elaboracion Propia
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4.5. Fichas técnicas de las maquinas:

4.5.1. Pre — Limpia — Zaranda.

Tabla 34: Pre-Limpia — Zaranda

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

PARTES CONDUCTO RECOMENDACIONES DEUSO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO
. CAMARA DE AIRE INTERNO * LIMPIEZA TOTAL DE LA
OVENTILADOR) MAQUINA_
* OBSERVAR DETENIDAMENTE
2 FILTRO DE MANGAS INTERNO
ANTES DE LOCS AJUSTES.
3 PANEL DE MANDO EXTERNO = ADECUADERSE DE LA MEJOR
- MANERA O POSICIONARSE
4 ARRANQUE AUTOMATICC INTERNO PARA NO ENTORPECER SUS
-
B . = S—— ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO.
ALARMAS DE ARRANQUE Y e CONTAR CON TODAS LAS
= EXTERNOC 2
PARADA HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTENIMIENTO.
- VIBRADOR ELECTRICO EXTERNO e BLOQUEAR MAQUINA COMO
MEDIDA DE SEGURIDAD.
B IEREORE BT ERNC e USAR LOS IMPLEMENTOS DE
o EAJAS INTERNO SEGURIDAD COMC MEDIDA DE
PREVENCION.
10 CHUMACERAS INTERNO

Fuente: La Empresa
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4.5.2. Despedregadora

Tabla 35: Despedregadora

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

e

S

=

\\

PARTES CONDUCTO | RECOMENDACIONES DE USO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO
k MoToR EXTERNO . LiMPIEZA TOTAL DE LA
MAQUINA.
2 VIBRADOR EXTERNO [+« OBSERVAR DETENIDAMENTE
ANTES DE LOS AJUSTES.
3 MALLAS EXTERNO - ADECUADERSE DE LA MEJOR

MANERA O POSICIONARSE
PARA NO ENTORPECER SUS
ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO.

= CONTAR CON TODAS LAS
HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTENIMIENTO.

= BLOQUEAR MAQUINA COMO
MEDIDA DE SEGURIDAD.

= USARLOS IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD COMO MEDIDA DE
PREVENCION.

Fuente: La Empresa
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45.3. Descascaradora 1

Tabla 36: Descascaradora 1

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

PARTES

CONDUCTO

RECOMENDACIONES DEUSO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO

1 MOTOR

EXTERNO

2 VIBERADOR

EXTERNO

3 MALLAS

EXTERNO

4 RODILLOS DE GOMA

INTERNO

S CHUMACERAS

EXTERNO

S~

\

\

e LIMPIEZA TOTAL DE LA
MAQUINA.

= OBSERVAR DETENIDAMENTE
ANTES DE LOS AJUSTES.

« ADECUADERSE DE LA MEJOR
MANERA O POSICIONARSE
PARA NO ENTORPECER SUS
ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO.

e CONTAR CON TODAS LAS
HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTENIMIENTO.

« BLOQUEAR MAQUINA COMO
MEDIDA DE SEGURIDAD.

e USAR LOS IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD COMO MEDIDA DE
PREVENCION.

Fuente: La Empresa

70




4.5.4. Mesa Paddy — Separador.

Tabla 37: Mesa Pady — Separador

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

\

e

~—_—

PARTES CONDUCTO RECOMENDACIONES DE USO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO

1 SENSORES DE NIVEL INTERNO . IMPIEZA TOT AL DE LA
MAQUINA.

2 BANDEJAS DE PLANCHA INOX INTERNO e OBSERVAR DETENIDAMENTE

N ANTES DE LOS AJUSTES.
3 SISTEMAS DE OSCILACION INTERNO - ADECUADERSE DE LA MEJOR
DE VEROLOS MANERA O POSICIONARSE

PARA NO ENTORPECER SUS

a4 CORREAS INTERNO ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO.

s RODAMIENTOS INTERNO = CONTAR CON TODAS LAS

HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTENIMIENTO.

e BLOQUEAR MAQUINA COMO
MEDIDA DE SEGURIDAD.

e USAR LOS IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD COMO MEDIDA DE
PREVENCION.

Fuente: La Empresa
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4.5.5. Calibrador de grano

Tabla 38: Calibrador de grano

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCGIONM

""l-\“‘-_

\

\

\t

PARTES CONDUCTO RECOMENDACIONES DE USO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO
1 MOTOR EXTERNO + LIMPIEZA TOTAL DE LA
P QUL 2
2 Falas EXTERMNO « OBSERVAR DETEMIDAMEMTE
ANTES DE LOS AJUSTES.
3 RODILLOS DE GORMA INTERMC - ADECUADERSE DE LA MEJOR
MANERA O POSICIONARSE
4 RODAMIEMTOS EXTERMO PARA NGO ENTORPEGER SUS

ACTIWIDADES DE
MANMTEMNIMIEMTO.

= CONTAR CON TODAS LAS
HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTEMNIMIEMNTO.

= BLOQUEAR MAQUINA COMO
MEDIDA DE SEGURIDAD.

= USAR LOS IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD COMO MEDIDA DE
PREVEMCIOMN.

Fuente: La Empresa
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4.5.6. Pulidora de piedra.

Tabla 39: Pulidora de Piedra

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

PARTES CONDUCTO RECOMENDACIONES DEUSO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO

1 MOTOR EXTERNO |, | ;MPIEZA TOTAL DE LA
MAQUINA.
2 FAJAS EXTERNO « OBSERVAR DETENIDAMENTE
ANTES DE LOS AJUSTES.
3 RODAMIENTOS INTERNO - ADECUADERSE DE LA MEJOR
MANERA O POSICIONARSE
4 CONDUCTO INGRESO DE EXTERNO PARA NO ENTORPECER SUS
AIRE ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO.
T~ e CONTAR CON TODAS LAS

HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTENIMIENTO.

\\
= BLOQUEAR MAQUINA COMO
\ MEDIDA DE SEGURIDAD.

e USARLOS IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD COMO MEDIDA DE

\ PREVENCION.

Fuente: La Empresa




4.5.7. Pulidora de Agua.

Tabla 40: Pulidora de Agua

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

—

T

T

PARTES CONDUCTO RECOMENDACIONES DE USO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO

1 MOTOR EXTERNO [« LIMPIEZA TOTAL DE LA
MAQUINA.

2 FAJAS EXTERNC |+ OBSERVAR DETENIDAMENTE
ANTES DE LOS AJUSTES.

3 RODAMIENTOS INTERNO = ADECUADERSE DE LA MEJOR
MANERA O POSICIONARSE

4 CONDUCTO INGRESO DE EXTERNO PARA NO ENTORPECER SUS

AN ACTIVIDADES DE

MANTENIMIENTO.

= CONTAR CON TODAS LAS
HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTENIMIENTO.

= BLOQUEAR MAQUINA COMO
MEDIDA DE SEGURIDAD.

= USAR LOS IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD COMO MEDIDA DE
PREVEMCION.

Fuente: La Empresa
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4.5.8. Mesa Rotativa.

Tabla 41: Mesa Rotativa

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

PARTES CONDUCTO RECOMENDACIONES DEUSO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO

1 MOTOR INTERNO e LIMPIEZA TOTAL DE LA
MAQUINA

2 RESORTES EXTERNO = OBSERVAR DETENIDAMENTE
ANTES DE LOS AJUSTES.

3 SOPORTES DE LOS EXTERNO = ADECUADERSE DE LA MEJOR

RESORTES MANERA O POSICIONARSE

PARA NO ENTORPECER SUS

4 MANGAS EXTERNO ACTIVIDADES DE

MANTENIMIENTO.
= CONTAR CONTODASLAS
HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTENIMIENTO.
= BLOQUEAR MAQUINA COMO
MEDIDA DE SEGURIDAD.
\ e USARLOS IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD COMO MEDIDA DE
PREVENCION.

S POLEA EXTERNO

6 FAJAS EXTERNO

Fuente: La Empresa




4.5.9. Clasificador

Tabla 42: Clasificador

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

\

\

\

PARTES CONDUCTO RECOMENDACIONES DEUSO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO

1 MOTOR EXTERNO - LIMPIEZA TOTAL DE LA
MAQUINA.

2 CHUMACEROS INTERNO = OBSERVAR DETENIDAMENTE
ANTES DE LOS AJUSTES.

3 CILINDRO INTERNO - ADECUADERSE DE LA MEJOR
MANERA O POSICIONARSE

a EAJAS INTERNO PARA NO ENTORPECER SUS
ACTIVIDADES DE

s POLEAS INTERNO MANTENIMIENTO.

e CONTAR CON TODAS LAS
HERRAMEINTAS ESPECIFICAS
PARA EL MANTENIMIENTO.

« BLOQUEAR MAQUINA COMO
MEDIDA DE SEGURIDAD.

e USAR LOS IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD COMO MEDIDA DE
PREVENCION.

Fuente: La Empresa
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4.5.10. Selectora / Color

Tabla 43: Selectora / Color

LINEA DE PRODUCCION - MAQUINA

UBICACION: PLANTA DE PRODUCCION

PARTES CONDUCTO RECOMENDACIONES DEUSO Y
MANTENIMIENTO DEL OPERARIO

1 EQUIPO DE AIRE EXTERNC e LIMFPIEZA TOTAL DE LA
COMPRIMIDC MAQUINA.
s OBSERVAR DETENIDAMENTE
2 CAMARAS DETECTORAS DE INTERNC ANTES DE LOS AJUSTES.
COLOR = ADECUADERSE DE LA MEJOR
MAMNERA O POSICIONARSE
3 SENSOR DE IMAGEN INTERNC PARA NO ENTORPECER SUS
ACTIVIDADES DE
< TEMPORIZADOR INTERNGC MANTENIMIENTC.

- CONTAR CON TCDAS LAS
HERRAMEINTAS ESPECIFICAS

S EYECTORES INTERNOC
PARA EL MANTENIMIENTO.
- BLOQUEAR MAQUINA COMOC
o VIBEADORES INTERNO MEDIDA DE SEGURIDAD.
~ EANEL WIEWY EXTERNO - USAR LOS IMPLEMENTOS DE

SEGURIDAD CCMO MEDIDA DE
PREVENCION.

Fuente: La Empresa
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4.6. Cronograma del mantenimiento:

Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina PRE-LIMPIADORA - ZARANDA

Tabla 44: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina PRE-LIMPIADORA — ZARANDA.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA PRE-LIMPIADORA - ZARANDA

RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO: 2019

DENOMINACION: PRE-LIMPIADORA

CODIGO DE MAQUINA: PLOO1

ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N° VERIFICACIONES Y TAREAS FREC.
2 4 2 4 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 a4 1 2 3 4
1 MOTOR (rodamientos, amperaje) M _ _ [
> |PANEL DE MANDO (Inspeccién) M [ZT Bf [ [ [ [
ARRANQUE AUTOMATICO (nspeccion = = O O - -
3 ™M
4 |ALARMA DE ARRANQUE Y PARADAS (Inspeccion) |\, 4 = [ [ [ [
5 |VIBRADOR ELECTRICO (Inspeccion) M (| (| (|
6 MALLAS (Inspeccién, Limpieza) D
- |FILTRO DE MANGAS (Limpieza) D
s CAMARA DE ASPIRACION (Inspeccién) D
o |FAJAS (nspeccion, Tension) o = = = = O O O O O O O O
10 |CILINDRO (Inspeccidén, Limpieza) D
TRANSPORTADOR HELICOIDAL (Limpieza,
11 |Inspeccién) D
12 |CHUMACERAS (Lubricacion) D =t = [ [ [ [
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario D :ainspeccionar
S = Semanal
Q = Quincenal @ : check (conforme)
M = Mensual
T = Trimestral
Sm = Semestral x : Con falla
A = Anual

Fuente: Elaboracion Pronia




Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina DESPEDREGADORA

Tabla 45: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina DESPEDREGADORA.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA DESPEDREGADORA

|RESPONSAB LE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO: 2019

DENOMINACION: DESPEDREGADORA

CODIGO DE MAQUINA: DPG 001

ND VERIFICACIONES Y TAREAS FREC. ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
2 2 2 3 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3
1 |VBRADOR ELECTRICO (Amperaje) M ] ]
2 |TAMIZ SUPERIOR (Limpieza e Inspeccion) D
3 |TAMIZ INFERIOR (Limpieza e Inspeccién) D
4 |CAMARA DE AIRE (Limpieza e Inspeccion) D
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario |:| :ainspeccionar
S = Semanal
Q= Quincenal m : check (conforme)
M = Mensual
T = Trimestral
Sm = Semestral X :Confalla
A =Anual

Fuente: Elaboracién Propia




Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina DESCASCARADORA 1

Tabla 46: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina DESCASCARADORA 1.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA DESCASCARADORA 1

[RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA ANO: 2019
DENOMINACION: DESCASCARADORA 1 CODIGO DE MAQUINA: DC 001
R ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTEMBRE
N VERIFICACIONES Y TAREAS FREC. 2 7 > 3 n 1 > 3 7 1 2 3 n > 3 2 1 2 3 7
1 |MOTOR (Rodamientos, Amperaje) M ﬁ ] ] ] ]
2 |POLEAS (Verificar desgaste del canal) T 0] D
3 |FAJAS (Verificar estado fisico - tension) M & = O 0 [l U
4 |RODILLAS DE GOMA (inspeccionar) s 9= = dlE| Al olololo Ogdig|g Oigigigigigig
5 |CHUMACERAS (Lubricar) Gasa grado 2 D
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario . .
S ~semaral [] :ainspeccionar
Q = Quincenal .
M = Mensual m : check (conforme)
T = Trimestral
Sm = Semestral X :Confalla
A = Anual

Fuente: Elaboracién Propia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina DESCASCARADORA 2

Tabla 47: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina DESCASCARADORA 2.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA DESCASCARADORA 2

|RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO: 2019

DENOMINACION: DESCASCARADORA 2

CODIGO DE MAQUINA: DC 002

Sm = Semestral

A = Anual

X :Confalla

ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N° VERIFICACIONES Y TAREA FREC.
CACIONES S c 2 3 4 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 |MOTOR (Rodamientos, Amperaje) M |:| |:| |:| |:|
2 |POLEAS (Verificar desgaste del canal) T 0 D
3 |FAJAS (Verificar estado fisico - tensién) M Ef Ef ] Ol |:| |:|
4 |RODILLAS DE GOMA (inspeccionar) s =R Al d|o|olo|lojolo|lo|lglajlolo|glololo 0
5 CHUMACERAS (Lubricar) Grasa grado 2 D
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario |:| :ainspeccionar
S = Semanal
Q= Quincenal m : check (conforme)
M = Mensual
T = Trimestral

Fuente: Elaboracion Propia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina MESA PADDY - SEPARADOR

Tabla 48: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la mdquina MESA PADDY — SEPARADOR

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA MESA PADDY - SEPARADOR

[RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO: 2019

DENOMINACION: MESA PADDY

CODIGO DE MAQUINA: MP 001

Sm = Semestral

A =Anual

ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N° VERIFICACIONES Y TAREA FREC.
CACIONES S ¢ 2 3 4 2 4 2 3 4 1 2 3 4 2 3 4 1 2 3
1 SENSORES (Inspeccion, Limpieza) Q BT [ﬁ B‘J [ﬁ ] ] ] ] ] ] ] ]
2 BANDEJAS DE PLANCHA INOXIDABLE (Limpieza)
3 |SISTEMAS DE OSCILACION DE VIPOLOS (Inspeccién)  |S @ @ BT @ M ojo0ojg)o O|o0|g|ojg|jg|g
4 CORREAS (Inspeccion, Tension) Q [ﬁ @ [ﬁ [j ] ] ] L] ] L] ] ]
5 |[RODAMIENTOS (Lubricacion) 7 & | Al ololololololo ololololololo
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario D :ainspeccionar
S = Semanal
Q = Quincenal @ : check (conforme)
M = Mensual
T = Trimestral

: Confalla

Fuente: Elaboraciéon Pronia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina CALIBRADOR DE GRANO SATAKE

Tabla 49: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina CALIBRADOR DE GRANO SATAKE.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA CALIBRADOR DE GRANO

|RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA ANO: 2019
DENOMINACION: CALIBRADOR DE GRANO CODIGO DE MAQUINA: CG 001
o ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N VERIFICACIONES Y TAREAS FREC. 1 5 3 2 1 5 2 > 3 2 1 2 3 7 2 3 7 1 > 3 7
1 |moTor M E & L L L L
2 leamss o 1 @ |d| [ (gl ol [go| |o] [o] |g] [o] |o
s |ropAMENTOS EIEAEAEAEAEA A= = = = = = = O olo|o|ololo|o
4 |CONDUCTO INGRESO DE ARE s EE I EA = Oo|jgjojg [ diogjojo|o|o
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
FRECUENCIA
OBSERVACIONES CLAVES
D = Diario L .
S —semaral [] :ainspeccionar
Q = Quincenal .
M= Mensual @ : check (conforme)
T =Trimestral
Sm = Semestral X :Confalla
A = Anual

Fuente: Elaboracién Propia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina PULIDORA DE PIEDRA

Tabla 50: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la madquina PULIDORA DE PIEDRA.

| PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA PULIDORA DE PIEDRA

[RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA ARNO: 2019
DENOMINACION: PULIDORA DE PIEDRA CODIGO DE MAQUINA: PPD 01
ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N© VERIFICACIONES Y TAREA FREC.
CACIONES S c 1] 2] 3] a| 1] 2] 3] 4] 1] 2] 3] a| 1] 2] 3] 4] 1] 2] 3] 4] 1] 2] 3] a
1 MOTOR (Rodamientos, Amperaje) M Qr B/ ] ] ] ]
> |FAJAS (nspeccion, Tension) o Ed =(E ] O O O O O O O O
3 |RODAMIENTOS (Inspeccién, Lubricacion) s A AHA| A I H|HA| I O|Olalalala|alalo O [ajojaojaolala
4 ABRASIVOS (Inspeccioén) D
5 |CONDUCTO DE CORRIENTE DE AIRE (Inspeccion) o
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario D : a inspeccionar
S = Semanal
Q = Quincenal @ : check (conformeg
M = Mensual
T = Trimestral
Sm = Semestral X :Confalla
A = Anual

Fuente: Elaboracién Propia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina PULIDORA DE AGUA

Tabla 51: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina PULIDORA DE AGUA.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA PULIDORA DE AGUA

|RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO: 2019

DENOMINACION: PULIDORA DE AGUA

CODIGO DE MAQUINA: PA 01

. ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N VERIFICACIONES Y TAREAS FREC. ST 3 2 ST 3 2 o Y Y e ) Y B B B B B )
1 MOTOR (Rodamientos, Amperaje) M g E[ O O ] ]
2 |RoDAMENTOS (nspecien, Lubricacion s Y& & A 0000000000 00[doon
3 |FAJAS (Inspeccion, Tensién) Q Ei Ij Ij Er 0 0 0 0 0 0 0 0
4 |PULIDORAS AL AGUA TIPO DPRA (Inspecci6n) s |zf IZf IZf IZ]/ Ij IZT OG- ig.giog|iomigoo | o g
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario . .
.alinspeccionar
S = Semanal

Q = Quincenal

M = Mensual

| O

: check (conforme)

T = Trimestral

Sm = Semestral

A = Anual

: Confalla

Fuente: Elaboracion Propia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina MESA ROTATIVA

Tabla 52: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la madquina MESA ROTATIVA.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA MAQUINA MESA ROTATIVA

|RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO: 2019

DENOMINACION: MESA ROTATIVA

CODIGO DE MAQUINA: MR 001

o ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N VERIFICACIONES Y TAREAS FREC. > 3 2 5 3 4 > 3 7 1 > 3 7 1 5 3 1 > 3 7
1 |moToR M e I O O B B
2 |RODAMIENTOS (Inspeccion, Lubricacion) S E{! BI E, E, E E, iogigaioooooo|od|od
3 |POLEAS Q 5 Eij E Ei L] L] L] L] L] L] L] L]
4 |Fasms 0 gl @] @] @] o] o o] [o] o] ol o |o
5 |RESORTES s EEEIEEIEIEEEEEE EEE E EE EEEEE
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario [] :ainspeccionar
S =Semanal ' P
Q = Quincenal )
M = Mensual |j : check (conforme)
T = Trimestral
Sm = Semestral X :Confalla
A = Anual

Fuente: Elaboracion Propia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina CLASIFICADORES

Tabla 53: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina CLASIFICADORES.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA CLASIFICADORES

RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO: 2019

DENOMINACION: CLASIFICADORES

CODIGO DE MAQUINA: CF - 3CL001

R ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N VERIFICACIONES Y TAREAS | FREC. 5 Z 5 ) N I R O e N B 2 Y S O R B B
1 |MOTOR M | 4] OJ O O O
2 |FAJAS Q 4| | ] / OJ O OJ O O O OJ OJ
3 |PoLEAs Q /] ) [ / (] L] L] L] ] ] ] ]
4 |CHUMACERAS s Y| A A A OO Ogoo/g/g/oog/g|ololald
5 |CILINDROS sm ]

FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES FRECUENCIA CLAVES
D = Diario |:| :ainspeccionar
S = Semanal
Q = Quincenal |Zf : check (conforme)
M = Mensual

T = Trimestral

Sm = Semestral

A = Anual

: Confalla

Fuente: Elaboracion Propia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina SELECTORA POR COLOR

Tabla 54: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina SELECTORA POR COLOR.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA SELECTORA POR COLOR

RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA ARIO: 2019
DENOMINACION: SELECTORA POR COLOR CODIGO DE MAQUINA: ST 001
ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N© VERIFICACIONES Y TAREAS FREC.
2 a 2 4 2 3| a il 2| 3] a 2| 3] a4 il 2| 3] a
, |EQUIPODE AIRE COMPRIMIDO (nspeccion) ° & = = = ] ] [ ] [ —J —J [
. |CAMARAS DETECTORAS DE COLOR (Limpieza) “ 4 =~ ] ] [ [
5 |SENSORES DE IMAGEN (Limpieza) iy [Z]/ 4] [ [ [ (|
4 |TEMPORIZADOR (inspeccion) y = =4 [ ] [ [
5 |EYECTORES (nspeccion) " = = ] ] —J [
s VIBRADORES (Inspeccién, Amperaje) M [ﬁ E( J J ] (|
L |PANEL VIEW (nspeccion) ™ = = (| (| J —
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES NSNS CLAVES

D = Diario

S = Semanal

[l

: ainspeccionar

Q = Quincenal

M = Mensual

: check (conforme)

T = Trimestral

Sm = Semestral

A = Anual

: Con falla

Fuente: Elaboracion Propia
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Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina ENVASADORA

Tabla 55: Formato del plan de tareas, inspecciones y otras actividades para la maquina ENVASADORA.

PLAN DE TAREAS, INSPECCIONES Y OTRAS ACTIVIDADES PARA ENVASADORA

|RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

DENOMINACION: ENVASADORA CODIGO DE MAQUINA: EV 001
R ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
N VERIFICACIONES Y TAREAS FREC. 1 2 2 2 3 1 2 3 2 2 3 2 1 2 3
TOLVA
1 D
2 |CONDUCTO DE DESCARGA D
L] L]
3 ESTRUCTURA DE SOPORTE DE TOLVA M
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
FRECUENCIA
OBSERVACIONES CLAVES
D =Diario L .
S =~ Semaral [ :ainspeccionar
Q = Quincenal QT : check (conforme)
M = Mensual
T =Trimestral
Sm = Semestral X :Confalla
A =Anual

Fuente: Elaboracién Propia




Compra de un equipo de secado de arroz cascara:

La compra de un equipo de secado de arroz cascara es con la finalidad de reducir tiempos

muertos que se generan cuando la materia prima esta con una humedad mayor al 14%.

Durante la busqueda se encontré que el equipo que se podria adaptar al proceso productivo
es el secador rotativo continuo SRCZ-1

|
1
|
-

Figura 28: Secador Rotativo Continuo SRCZ-1
Fuente: Pagina web 2019

El Secador Rotativo Continuo - SRCZ-1: Se utiliza para el secado del germen del maiz

en el proceso de germinacion semihimedo. Este proceso se fundamenta en el pasaje de

aire caliente en contra flujo con el producto. Para que esto ocurra, el germen entra en la

camara rotativa, permaneciendo en proceso de agitacion por algunos minutos, tiempo
necesario para la pérdida excesiva de humedad.
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Ficha Técnica Secador Rotativo SRCZ-1

Tabla 56: Ficha Técnica Secador Rotativo SRCZ-1.

Modelo SRCZ-1

Ventilador del quemador 0,75 kW /11 1,0 cv/ lI
Ventilador Ciclon 3k W /11 4 cv/
Valvula rotativa 0,55 kW / IV 0,75 cv/ IV
Secador1,5kW/IV2cv/IV

Potencia / Polos

Capacidad de secado del

gérmen (Kg/h) 500 hasta 1500
Presion de gas necesaria para 15

el quemador (kgflcm?2) '
Consumo medio de gas para 54
secado del germen (kg/h) '
Volumen aproximado 165
empaquetado (m3) ’

Peso aproximado

empaquetado (kg) 1050
Humedad méxima en la 20%

entrada

Fuente: Pagina Web (2019)

3.2.4 Situacion de la variable dependiente con la propuesta

Las propuestas de mejora se centraron en la implementacion de un plan de mantenimiento
y la compra de un secador rotativo esto con la finalidad de reducir tiempo de parada de
maquina y aumentar la capacidad productiva de la planta por la falta de materia prima
debido a que en épocas de invierno el proceso de secado artesanal no es eficiente; entonces
con la implementacion de estas dos propuestas de mejora el indicador de productividad se
vera beneficiado, a continuacion estimacion de la variable dependiente con las propuestas

de mejora.
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Analisis de las paradas de linea de produccion:

Tabla 57: Analisis de las paradas de linea de Produccion.
Costo por Costo por
Dia Fecha Ocurrencia Horas de Mto? MtolfJ
parada . .
Correctivo  Prentivo

Mié. 8-may M. P. humeda 5

Vie. 10-may Falla de maquina 7 340

Séb. 11-may Falla de maquina 10 890

Migé. 22-may Falla de maquina 6 230

Jue. 23-may Falla de maquina 10 1890
Dom. 2-jun  Mantenimiento P. 0 400
Mig. 12-jun  Falla de maquina 5.5 450

Jue. 20-jun M. P. humeda 6.5

Lun. 24-jun M. P. humeda 10
Dom. 30-jun  Fumigacion 0

Lun. 1-jul Fumigacion 10

Mié. 10-jul M. P. humeda 5

Lun. 15-jul  Falla de maquina 8 300

Vie. 19-jul M. P. humeda 5
Dom. 28-jul  Mantenimiento P. 0 400
Lun. 5-ago M. P. humeda 10

Mar. 6-ago M. P. humeda 10

Mig. 21-ago Falla de maquina 10 120

Jue. 22-ago  Falla de maquina 10 2340
Dom. 1-sep  Fumigacion 0
Dom. 8-sep  Mantenimiento P. 0 600
Mig. 11-sep M. P. humeda 4

Vie. 20-sep  No hay MP 10

Séb. 21-sep  No hay MP 10

Mié. 25-sep  Falla de maquina 7 763
Dom. 6-oct  Mantenimiento P. 0 400
Vie. 18-oct M. P. humeda 8

Lun. 28-oct Falla de maquina 9 210

Mar. 29-oct Falla de maquina 10 321

186 7854 1800
Fuente: Elaboracion Propia

Durante los meses de mayo a octubre se ha generado 29 ocurrencias entre fallas de
maquina, falta de materia prima, materia prima con demasiada humedad, asi como
los escases de materia prima y programacion de fumigacion de planta, lo que
gener0 un total de 186 horas de parada de la linea de produccién.

Resumen de ocurrencias por mes:
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Tabla 58: Resumen de ocurrencias por mes.

Falla de L M. P.  Mantenimiento No hay Total

Mes . Fumigacion .

maquina humeda Preventivo MP general
May 4 1 5
Jun 1 1 2 1 5
jul’ iempos de parada pox mes en hogras 1 5
Ago 2 2 4
Set 1 1 1 1 2 6
Oct 2 1 1 4
Total 11 3 9 4 2 29
Promedio 1.8 0.5 1.5 0.7 0.3 4.8
Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 59: Tiempos de parada por mes en horas.

Mes Falla fje ELxiacion M. P. Mantenlm_lento No hay MP Total
maquina humeda Preventivo general

May 33 5 38
Jun 5.5 0 16.5 0 22
Jul 8 10 10 0 28
Ago 20 20 40
Set 7 0 4 0 20 31
Oct 19 8 0 27
Total 92.5 10 63.5 0 20 186
Promedio 15.4 1.7 10.6 0.0 3.3 31.0

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla anterior se puede observar que el tiempo promedio de parada por mes a
causa de las fallas de maquinas es de 15.4 horas y por exceso de humedad es de
10.6 horas y si tomamos en cuenta que la meta establecida es del 5% en cuanto a la
mejora de la productividad esto quiere decir que nuestros tiempos de parada
mensual reducirian en el mismo porcentaje establecido como meta y nuestra

capacidad productiva aumentaria en la misma proporcion.
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Estimado de produccion mensual en kg.

Tabla 60: Estimado de produccion mensual en kg.
Reporte en kg.
= cPoreen Arroz pilado
Mes ~Materia Impureza  Pajilla Polvillo Nelen  Arrocillo Arozoilad oo de
p”?;e” @.74%) (1654%)  (7.85%)  (0.85%) (0.72%) ' orPMAG0 504g
Mayo 759918 21211 126065 60034 6698 5721 540189 1080¢
Junio 791370 22089 131282 62518 6975 5958 562546 11251
Julio 691683 19307 114745 54643 6097 5208 491684 983¢
Agosto 875316 24432 145208 69150 7715 6590 622219 1244¢
Setiembre 624866 17442 103661 49365 5508 4705 444187 888«
Octubre 826142 23060 137051 65265 7282 6220 587264 1174¢
Promedio 761549 21257 126335 60163 6713 5734 541348 10827
Total 100.00%  2.79% 16.59% 790%  0.88% 0.75% 71.09%
Fuente: Elaboracion Propia
Produccion de arroz y subproductos
Tabla 61: Produccidn de arroz y subproductos.
.. Polvillo Nelen Arrocillo  Arroz pilado
Pajilla en
Mes sacos 30 sacos de sacos de 50 ensacos de
TN
kg. 50 kg kg 50 kg
Mayo 126.1 2001 133 114 10804
Junio 131.3 2083 139 119 11251
Julio 114.7 1821 121 104 9834
Agosto 145.2 2305 154 131 12444
Setiembre 103.7 1645 110 94 8884
Octubre 137.1 2175 145 124 11745
Promedio 126.3 2005 134 114 10827

Fuente: Elaboracion Propia
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Ingreso por mes

Tabla 62: Ingreso por mes.

Precios prom. 28 18 30 28 75
UM S/./TN S/./saco S/./saco S/./saco S/./saco
Total
Mes Pajilla Polvillo Nelen Arrocillo  Arroz pilado
Mayo 3530 36018 3990 3192 810283 S/ 857,013
Junio 3676 37494 4170 3332 843819 S/ 892,491
Julio 3213 32778 3630 2912 737526 S/ 780,059
Agosto 4066 41490 4620 3668 933329 S/ 987,173
Setiembre 2902 29610 3300 2632 666280 S/ 704,725
Octubre 3837 39150 4350 3472 880896 S/ 931,706
Promedio 3537 36090 4010 3201 812022 S/ 858,861
Fuente: Elaboracion Propia
Costo de envases
Tabla 63: Costo de los envases.
Precios unit 1.7 1 1 1 15
s Saco 50 kg Saco 50 kgpara Saco50 kg.  Saco50kg.  Saco 30 kg. Total
para PT descarte paraarrocillo  parafielen  para polvillo
Mayo S/18,366.41 S/424.23 S/114.00 $/133.00 S/3,001.50  S/22,039.14
Junio S/19,126.57 S/441.78 S/119.00 $/139.00 S/3,124.50  S/22,950.85
Julio S/16,717.25 S/386.13 S/104.00 $/121.00 S/2,731.50  S/20,059.88
Agosto S/21,155.46 S/488.65 S/131.00 S/154.00 S/3,457.50  S/25,386.60
Setiembre  S/15,102.35 S/348.83 $/94.00 S$/110.00 S/2,467.50  S/18,122.69

Octubre S/19,966.99 S/461.20 S/124.00 S/145.00 S/3,262.50  S/23,959.68

Promedio  S/18,405.84 S/425.14 S/114.33 S/133.67 S/3,007.50  S/22,086.47

Fuente: Elaboracion Propia

Costo de materia prima

Tabla 64: Costo de Materia Prima.

Precios unit 0.7 S/. / kg

Mes Kg. De MP Totalen S/.

Mayo 759918 S/ 531,942.54
Junio 791370 S/ 553,958.89
Julio 691683 S/ 484,178.25
Agosto 875316 S/ 612,721.05
Setiembre 624866 S/ 437,406.29
Octubre 826142 S/ 578,299.68

Promedio  S/761,549.21 S/ 533,084.45

Fuente: Elaboracion Propia
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Costo de mano de obra

Tabla 65: Costo de mano de obra.

Mes MOD MOl GA GV Total

Mayo S/7,831.23 S/9,318.85 S/7,934.11  S/1,409.37  S/26,493.56
Junio S/8,442.36 S/9,789.73 S/7,934.11  S/1,409.37  S/27,575.57
Julio S/14,938.30  S/18,359.09  S/16,250.81  S/2,835.09  S/52,383.29

Agosto S/7,907.33 S/9,377.49 S/7,934.11  S/1,409.37  S/26,628.29
Setiembre  S/7,779.19 S/9,278.76 S/7,934.11  S/1,409.37  S/26,401.44
Octubre S/8,361.90 S/9,727.73 S/7,934.11  S/1,409.37  S/27,433.11
Promedio  S/9,210.05 S/10,975.27 S/9,320.23  S/1,646.99  S/31,152.54

Fuente: Elaboracion Propia

Costo total de produccion

Tabla 66: Costo Total de Produccion.

Mes Mat. Prima MOD CIF GA GV Total

Mayo 531942.54 S/7,831.23  S/45,834.06 S$/9,339.61  S/1,877.87  596825.32
Junio 553958.89 S/8,442.36  S/45,807.59 S/9,544.21  S/1,946.07 619699.13
Julio 484178.25 S/14,938.30  S/49,755.88 S/17,557.31 S/3,270.59  569700.33

Agosto 612721.05 S/7,907.33  S/48,161.20 S/9,299.86  S/1,864.62  679954.05
Setiembre  437406.29 SI7,779.19  S/39,875.52 S/9,347.86  S/1,880.62  496289.49
Octubre 578299.68 S/8,361.90  S/46,687.33 S/9,514.81  S/1,936.27  644799.99

Promedio  S/533,084.45  §/9,210.05  S/46,020.27 S/10,767.28  S/2,129.34  S/601,211.38

Fuente: Elaboracion Propia

Productividad después de las mejoras

Tabla 67: Productividad después de las mejoras.

Mes Ingresos Egresos Utilidad Productl\/l_dad
Economica
Mayo S/ 857,012.68 S/ 596,825.32 S/ 260,187.37 1.436
Junio S/ 892,491.24 S/ 619,699.13 S/ 272,792.11 1.440
Julio S/ 780,058.65 S/ 569,700.33 S/ 210,358.32 1.369
Agosto S/ 987,172.77 S/ 679,954.05 S/ 307,218.72 1.452

Setiembre S/ 704,724.77 S/ 496,289.49 S/ 208,435.28 1.420
Octubre S/ 931,705.92 S/ 644,799.99 S/ 286,905.93 1.445

Promedio S/ 858,861.00 S/ 601,211.38 S/ 257,649.62 1.427

Fuente: Elaboracion Propia




Productividad economica

lunio Julio Setiembre

Figura 29: Productividad Econémica después de la mejora.

Fuente: Elaharacion Pronia.

Variacion porcentual de la productividad:

Var % = (1.427 — 1.409) / 1.409 = 1.26 %

Con los resultados obtenido logramos un incremento en la productividad de 1.26 %

en promedio mensual.
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3.2.5. Andlisis beneficio/costo de la propuesta

El andlisis del beneficio costo se realizara en funcion a los resultados obtenidos en cuanto

al incremento de la produccion.

Beneficio de las mejoras:

Tabla 68: Beneficio de las mejoras.

Utiliad entes de  Utiliad despues  Incremento de la
Mes . i o

las mejoras de las mejoras utilidad

Mayo S/ 213,813.27 S/ 260,187.37 S/ 46,374.10
Junio S/ 247,151.39 S/ 272,792.11 S/ 25,640.72
Julio S/ 187,579.15 S/ 210,358.32 S/ 22,779.18
Agosto S/ 195,900.65 S/ 307,218.72 S/ 111,318.07
Setiembre S/ 200,192.57 S/ 208,435.28 S/  8,242.71
Octubre S/ 244317.34 S/ 286,905.93 S/ 42,588.59
Promedio S/ 214,825.73 S/ 257,649.62 S/ 42,823.89
Fuente: Elaboracion Propia

Después de la mejora se obtiene un beneficio promedio mensual de 42823.89 soles que en

tres meses significaria la suma de 128,471.68.

Nuestro costo por implementar la mejora incluyendo la compra de la maquina secadora

rotativa ascienda a la suma de 120,550 soles, por lo que nuestro benéfico costo seria:

B/C =128471.68/120550 = 1.11

Lo que estaria indicando que por cada sol que se invierte se lograria un benéfico de 0.11

soles.
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IV. DISCUSION DE RESULTADOS

La presente investigacion se centré en aumentar la productividad de la empresa; dicha
productividad esta siendo afectada por perdida en la capacidad de produccion de la
planta, dicha capacidad esta siendo afectada por las paradas constantes de la linea de
produccion producto de las fallas de maquinas y por la falta de materia prima debido a
que en épocas de invierno principalmente el arroz no se encuentra con la humedad
ideal del 14 % resultado similar fue el que se encontr6 en Mendoza y Valdiviezo
(2016) en la cual el objetivo general proponer mejoras para el proceso de pilado de
arroz a fin de incrementar la rentabilidad de la empresa y se evaluaron todos los
factores que afectan la eficiencia de maquina y se reconocié el impacto que ocasionan.
Entre los factores detectados tenemos la mala operatividad de las maquinas, exceso de
polvillo, y quebrado de arroz, que causaron pérdidas economicas de 193,230 Soles,
14,728 Soles y 16,410 Soles, respectivamente, el afio 2015. El autor llego a la
siguiente conclusion; Para determinar las mejoras a proponer se elaboraron diagramas
de Pareto, andlisis causa efecto y lluvia de ideas y que su requerimiento para un
programa de Mantenimiento preventivo es por S/.16, 200 Soles; asi mismo Ramos y
Tantalean (2018) en su investigacion “Propuesta de un Plan de Mejora en el Proceso
de Pilado de Arroz, utilizando las Herramientas de Lean Manufacturing, para
incrementar la Productividad del area de Produccion en la Molinera San Nicolas
S.R.L, Lambayeque — 2018. Encontr6 que uno de los problemas que mas repercuten
en la productividad es la mala planeacion y programacién de la produccién. Para estas
actividades es necesario considerar variables dentro del proceso productivo como:
disponibilidad de maquinas, capacitacion de los operarios, disponibilidad de materias
primas. Los autores llegaron a la siguiente conclusién; que utilizando las herramientas
de Lean Manufacturing como las 5s, el TPM, y Kaizen se logra incrementar la
productividad de la empresa en un 35% generando un beneficio costo de 1.82 asi
mismo indica que la aplicacion del mantenimiento preventivo que reducira el nimero
de fallos, lo cual significa un ahorro para la empresa, en nuestro caso nuestro indicador
de productividad llego a tener un incremento de 1.28% y un beneficio costo de 1.11
respecto de las propuestas de mejora. Por otro lado, en la tesis de Zamora (2018) que
tiene como objetivo principal incrementar la productividad mediante un plan de

mejora en el proceso de pilado de arroz se determin6 que el disefio de un Plan de
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Mantenimiento Preventivos, ayudo a lograr reducir el tiempo de inoperatividad de la
maquinas por ocurrencia de fallas en un 50% de eficiencia con un ahorro de S/.
182,495.94 Soles al Afo. Teniendo un analisis costo — beneficio del proyecto es mayor
que 1, por lo que se puede afirmar que la empresa es seguro siendo rentable, podemos
decir por casa sol que se invierta se obtiene S/.1.04 céntimos similar resultado se
encontr6 en nuestra investigacion en cuanto que un plan de mantenimiento

incrementaria la productividad actual de la empresa.

V. CONCLUSIONES

Se analiz6 la situacion actual mediante técnicas como entrevista y encuesta se
determind que uno de los factores importantes que esté afectando a la productividad de
la empresa son las fallas de las maquinas y la humedad del arroz. También se aplicé el
andlisis de causa y efecto para identificar cuales son las causas que estarian afectado a

la productividad de la empresa y priorizar mediante la matriz de Vester.

Se determiné mediante un analisis de reportes de produccion y de costos de
produccion que la productividad actual de la empresa es de 1.409 en promedio
mensual entre los meses de mayo a octubre del 2019 y que el pico mas bajo fue en el
mes de julio llegando a caer a 1.35 debido a la disminucion en la produccion por las

constantes fallas y por alta humedad del arroz cascara.

Con la finalidad de incrementar la productividad actual de la empresa y mediante los
resultados obtenidos se elabora un plan de mejora el cual esta centrado en elaborar un
plan de mantenimiento y adquirir un secador rotativo modelo SRCZ con capacidad
entre 500 y 1500 kg. Por hora; de implementarse estas propuestas de mejora se
lograria el incremento de la productividad de 1.28 % siendo el nuevo indicador 1.43

El beneficio costo de las propuestas de mejora que se logré obtener fue de 1.11,

resultado que se obtuvo mediante la division de 128471.68 entre 120550.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un monitoreo constante de los indicadores de produccion,
costos de produccion, disponibilidad de las maquinas y de la compra del equipo de

secado rotativo.
Proponer un programa de capacitacion a los trabajadores respecto del uso eficiente de
los equipos y de medidas de seguridad, asi como de indicadores de gestion con la

finalidad de que se involucren en cuanto a las mejoras.

Generar un MOF con la finalidad de definir responsabilidades y funciones de los

trabajadores.
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CESAR VALLEJO

ANEXOS
Anexo A: Entrevista

Guia de preguntas para entrevista

Buenas tardes queremos agradecerle el tiempo que nos ha brindado para poder realizar esta
entrevista. Nuestro tema de investigacion es; Plan de Mejora en el Proceso de Produccion
para incrementar la productividad de la Piladora “El Marafion” Chiclayo — 2019. También
se cree que los comentarios e informacidn que nos proporcionara serian muy valiosos para

nuestra investigacion.

1. ¢Su empresa cuenta con un plan estratégico para una buena produccion de sus
productos?

2. ¢Qué clase de indicadores utiliza para evaluar el desempefio en el area de
produccion de la empresa a su cargo?

3. ¢Qué problemas se han presentado en la empresa en los Gltimos tiempos?

4. ¢El personal que colabora en la empresa es capacitado?

5. ¢De acuerdo a su experiencia cuales son los principales cuellos de botella de su
area?

6. ¢Cumple la normativa sanitaria para el procesamiento de arroz?

7. ¢Planifica usted las actividades de mantenimiento preventivo y correctivo de la
planta de produccion?

8. ¢Existe control de la productividad? ¢ Presenta usted algun reporte a gerencia?

9. ¢(Qué importancia tiene en su empresa la innovacion tecnologica y de
conocimiento?

10. ¢Qué es lo que valora mas al utilizar los servicios del Molino Marafién? ;Porque?
(Calidad de los productos, servicio de Pilado, Precio, Atencién al cliente, Marca,
Otros)

11. ¢Han logrado cubrir la produccion, cual es la cantidad de sacos obtenida por mes?

Muchas gracias por su tiempo.
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Anexo B: Cuestionario

La presente investigacion tiene como objetivo elaborar un Plan de Mejora en el Proceso de
Produccién para incrementar la productividad de la Piladora “El Marafion” Chiclayo —
2019. para ello, se ha realizado el presente cuestionario, el cual estd dirigido a los
operarios de la organizacion. Solo se pide unos pocos minutos de su valioso tiempo.

Las instrucciones a seguir son las siguientes:

- Lea detenidamente cada una de las preguntas

e,

- Responda marcando la alternativa que considere mas apropiada, con una “x”.

1. ¢Estd de acuerdo en decir que en la actualidad se desperdicia muchos recursos y no se

cumple con la productividad deseada?

a. Totalmente en desacuerdo
b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Muy de acuerdo

2. ¢Esta de acuerdo en decir que el actual plan de mantenimiento preventivo a las maquinas es

deficiente?

a. Totalmente en desacuerdo
b. En desacuerdo

. Indiferente

o o

. De acuerdo

(¢

. Muy de acuerdo
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3. ¢Esté de acuerdo en decir que no existen procedimientos definidos que ayuden al desempefio

de los trabajadores?

a. Totalmente en desacuerdo
b.

C.
d.
e.

En desacuerdo
Indiferente
De acuerdo

Muy de acuerdo

4. ;Cree usted que uno de los principales problemas que afecta a la productividad de la

empresa es las constates fallas de las maquinas?

a. Totalmente en desacuerdo
b.

c.
d.

e.

En desacuerdo
Indiferente
De acuerdo

Muy de acuerdo

5. ¢Considera que la actual disponibilidad de la maquinaria y equipos es demasiado baja?

a. Totalmente en desacuerdo
b.

c.
d.
e.

En desacuerdo
Indiferente
De acuerdo

Muy de acuerdo

6. ¢Cree que su area de trabajo es muy desordenada y le falta limpieza?

C.

o

a. Totalmente en desacuerdo
b.

En desacuerdo

Indiferente

. De acuerdo

Muy de acuerdo
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7. ¢Considera que en su area de trabajo los procesos no se realizan con calidad y tomando

las medidas de seguridad adecuadas?

a.
b.

o o

Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo

Indiferente

. De acuerdo

Muy de acuerdo

8. ¢Considera que los repuestos e insumos que se compran son de baja calidad y nunca llegan a

tiempo a la empresa?

o T w

Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Indiferente

. De acuerdo

. Muy de acuerdo

9. ¢Considera que no se esta cumpliendo con el plan de produccién diario del pilado de arroz?

o o T @

Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo

Indiferente

. De acuerdo

Muy de acuerdo

10. ¢Esta de acuerdo en participar en un plan de mejora en la empresa para contribuir con

el incremento de la productividad?

a.
b.

o o

Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo

Indiferente

. De acuerdo

Muy de acuerdo

Muchas gracias por su tiempo.

108



Anexo C: reporte de produccion mes de Mayo

Tabla 69: Reporte de produccion del mes de Mayo.

Dias  Fecha gfi;tZZi Impureza  Pajilla ~ Polvillo  Nelen  Arrocillo piﬁl:j?zn Arroz pilado en OBS
K (2.74%) (16.54%) (7.85%) (0.85%) (0.72%) ‘ sacos de 50 kg
Mie  1-may
Jue.  2-may 24030 663 3989 1894 214 180 17091 31
Vie.  3-may 25317 716 4198 1991 224 184 18005 360
Sé. 4-may 35294 1001 5855 2791 313 262 25072 501
Lun.  6-may 20033 567 3330 1590 178 U7 1422 284
Mar. 7-may 38107 1071 6303 3015 331 289 27099 541
M.  8-may 20654 578 3437 1625 184 152 14679 293 M. P. humeda
Jue.  9-may 21925 620 3646 1731 200 165 15563 3
Vie.  10-may 9429 263 1561 741 82 70 6713 134 Falla de maquina
Sab.  11-may Falla de maquina
Lun.  13-may 34921 981 5789 2152 301 267 24831 496
Mar. 14-may 38652 1074 6410 3042 333 300 27493 549
Mié. 15-may 27701 763 4592 2180 246 208 19714 394
Jue.  16-may 31823 882 5293 2509 281 233 22626 452
Vie.  17-may 31011 852 5155 2455 280 21 22042 440
Séb. 18-may 22763 633 319 1791 203 169 16188 323
Lun.  20-may 34019 963 5654 2679 295 247 24181 483
Mar. 21-may 23583 650 3917 1852 211 180 16774 335
Mié. 22-may 7971 220 1323 631 71 61 5665 13 Falla de maquina
Jue.  23-may Falla de maquina
Vie.  24-may 28932 811 4792 2296 246 221 20559 411
Séb.  25-may 32066 908 5305 2523 293 240 22797 455
Lun. 27-may 27067 763 4499 2140 231 209 19225 384
Mar. 28-may 30664 870 5093 2433 263 233 20773 435
Mié. 29-may 34239 971 5689 2716 306 258 24300 485
Jue.  30-may 21575 607 3578 1700 184 170 15337 306
Vie.  3l-may 24406 683 4053 1919 214 182 17355 347
Total 646182 18108 107237 50993 5683 4859 459302 9173

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo D: Reporte de produccion mes de Junio

Tabla 70: Reporte de produccion mes de Junio.

Dias  Fecha xi:z:z Impureza  Pajilla  Polvilo  Nelen  Arrocillo pigggzn Avrroz pilado en 0BS
kg (2.74%) (16.54%) (7.85%) (0.85%) (0.72%) » sacos de 50 kg
Séb.  Ljun 21760 613 3615 1718 193 157 15464 309
_ Mantenimiento P.
Lun.  3-jun 36745 1039 6113 2914 331 265 26084 521
Mar.  4-jun 26152 726 4351 2077 226 202 18570 311
M. 5jun 31750 884 5212 2504 288 238 22564 451
Jue.  6-jun 23857 659 3960 1893 218 178 16951 339
Vie.  T7-jun 29806 824 4948 2365 254 226 21188 423
Sab.  8jun 38913 1101 6436 3086 353 284 27654 553
Lun.  10-jun 38864 1084 6441 3054 336 281 27668 553
Mar.  1l-jun 28318 789 4686 2224 254 214 20150 403
M. 12-jun 13944 389 2316 1096 125 105 9913 198 Falla de maquina
Jue.  13-jun 49260 139 8184 3896 425 369 34989 698
Vie.  14-jun 45278 1258 7509 3570 398 326 32216 644
Sab.  15-un 30177 832 5009 2397 260 222 21457 429
Lun.  17-jun 31693 869 5253 2491 289 248 22544 450
Mar.  18-jun 25747 707 4260 2033 228 197 18323 366
Mié.  19-jun 29280 832 4855 2323 252 221 20797 415
Jue.  20-jun 21093 587 3499 1677 185 163 14982 299 M. P. humeda
Vie.  21-jun 34354 956 5687 2112 298 269 24432 488
. 22-jun 33166 917 5504 2607 292 245 23601 472
Lun.  24-jun M. P. humeda
Mar.  25-jun 45591 1283 7568 3592 392 342 32415 647
Mié.  26-jun 26052 733 4324 2052 224 196 18523 370
Jue.  27-jun 27620 765 4582 2185 244 209 19635 392
Vie.  28-jun 39598 1125 6555 3133 343 292 28150 563

Séb.  29-jun

oon_an —

Total 729018 20368 120926 57600 6409 5448 518266 10354

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo E: reporte de produccién mes de Julio

Tabla 71: Reporte de produccion mes de Julio.

Dias  Fecha :ﬂijg Impureza  Pajilla Polvillo  Nelen  Arrocillo pig:jr(xn Arroz pilado en 0BS
k. (2.74%) (16.54%) (7.85%) (0.85%) (0.72%) kg sacos de 50 kg
Lun.  L-jul Fumigacion
Mar.  2-jul 26894 762 4474 2136 230 209 19084 381
M. 3-jul 21288 584 3528 1687 191 165 15134 302
Jue.  4-jul 23723 650 3925 1874 212 184 16878 337
Vie.  5jul 36856 1037 6114 2908 322 214 26201 524
Séh.  6-jul 28545 802 4733 2244 252 215 20300 405
Dom 7
Lun.  8-jul 23447 656 3897 1850 210 184 16649 332
Mar.  9-jul 28190 781 4674 2232 248 216 20040 400
Mig.  10-jul 20505 564 3409 1627 180 155 14511 291 M. P. humeda
Jue.  11-jul 32040 899 5312 2536 279 236 22119 455
Vie.  12-jul 22226 612 3695 1761 189 171 15798 315
Séh.  13-jul 25278 709 4185 1986 224 197 17978 359
Dom 144l
Lun.  15-jul 6571 185 1088 516 56 50 4674 93 Falla de maquina
Mar.  16-jul 30379 857 5036 2393 272 232 21590 431
Mig.  17-jl 20306 575 3372 1606 183 151 14419 288
Jue.  18-jul 31100 870 5151 2453 278 235 22113 442
Vie.  19-jul 20094 554 3327 1581 178 157 14297 285 M. P. humeda
Séh.  20-jul
Dom 20l
Lun,  22-jul 22253 614 3693 1761 201 173 15812 316
Mar.  23-jul 21376 590 3551 1687 186 157 15205 304
M. 24-jul - 32334 912 5375 2546 293 236 22972 459
Jue.  25-jul 38488 1093 6374 3042 330 294 27356 547
Vie.  26-jul 32186 908 5347 2544 279 238 22811 457
Séb.  27-jul 39004 1103 6459 3065 336 293 27149 554
_ Mantenimiento P.
Lun.  29-jul
Mar.  30-jul 26159 732 4348 2060 233 205 18581 31
Mig.  3L-jul 27791 778 4604 2192 244 205 19768 395
Total 637033 17826 105669 50284 5606 ~ 4831 452816 9043

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo F: reporte de produccidén mes de Agosto

Tabla 72: Reporte de produccion mes de Agosto.

Dias  Fecha :f;:;':i Impureza  Pajilla  Polvillo  Nelen  Arrocillo pila(rj?fan Arroz pilado en 0BS
kg (2.74%) (16.54%) (7.85%) (0.85%) (0.72%) ‘ sacos de 50 kg
Jue.  l-ago 21408 590 3549 1691 189 163 15226 304
Vie.  2-ago 30985 877 5154 2433 263 238 22020 440
Séh.  3-agp 20468 564 3406 1625 185 151 14537 290
Lun.  5-ago M. P. humeda
Mar.  6-ago M. P. humeda
Mié.  7-ago0 35199 980 5840 2187 304 268 25019 500
Jue.  B-ago 32822 911 5435 2602 219 240 23355 467
Vie.  9-ago 38280 1078 6359 3017 342 281 27203 544
Séh. 10-agp 25126 709 4176 1984 223 189 17846 356
Lun.  12-ago 34847 965 5798 2753 309 265 24756 495
Mar. 13-ago 25369 711 4219 2003 220 194 18022 360
Mig. 14-ago 27369 772 4528 2171 246 212 19440 388
Jue. 15-ago 36092 996 6004 2855 316 281 25641 512
Vie.  16-ago
Séh.  17-ago
Lun.  19-ago 23368 646 3866 1849 209 170 16629 332
Mar. 20-ago 23835 672 3957 1881 212 181 16933 338
Mig.  21-ago Falla de maguina
Jue.  22-ago Falla de maquina
Vie.  23-ago 37400 1038 6210 2967 327 217 26583 531
Séb. 24-ago 34998 981 5790 2172 307 255 24895 497
Lun.  26-ago 35078 980 5803 2760 313 261 24960 499
Mar. 27-ago 30076 852 5005 2391 274 231 2134 426
Mié. 28-ago 25811 729 4270 2031 232 198 18350 367
Jue.  29-ago 32281 912 5364 2558 276 251 22921 458
Vie.  30-ago
Séh. 3l-agp 27256 749 4518 2165 250 208 19368 387
Total 508068 16710 99249 47294 5275 4514 425027 8491

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo G: reporte de produccion mes de Setiembre

Tabla 73: Reporte de produccion mes de Setiembre.

Dias  Feca :)\:Ilamtzi:?] Impureza  Pajilla  Polvillo  Nelen  Arrocillo piﬁ[ﬁén Avrroz pilado en 0BS
K (2.74%) (1654%) (7.85%) (0.85%) (0.72%) kg sacos de 50 kg

_ Fumigacion
Lun.  2-sep 25044 706 4154 1988 220 183 17792 355

Mar.  3-sep 22226 610 3681 152 197 164 15823 315

M. 4-sep 25089 695 4157 1986 223 182 17846 356

Jie.  5-sep 22635 625 3752 1799 202 170 16087 3

Vie.  6-sep 25052 692 4164 195 227 191 17793 355

Séb.  T-sep 16733 463 2182 1323 146 125 11894 237
_ Mantenimiento P.
Lun.  9-sep 34696 976 5143 2152 305 267 24653 493

Mar. 10-sep 34741 969 5779 2121 306 251 24710 494

Mié. 1l-sep 25141 694 4161 196 218 185 17897 357 M. P. humeda
Jue.  12-sep 20907 577 3459 1645 189 156 14882 297

Vie.  13-sep 24460 687 4053 1921 221 185 17393 347

Séb.  14-sep 32086 887 5328 2534 293 236 22808 456

Lun.  16-sep 39279 1098 6499 VALY 295 27909 558

Mar. 17-sep 38175 1060 6319 3006 336 293 27162 543

Mié. 18-sep 25950 721 4298 2040 221 192 18479 369

Jie.  19-sep 31540 870 5221 2501 21 231 22435 448

Vie.  20-sep No hay MP
Séb.  21-sep No hay MP
Lun.  23-sep 27014 748 4489 2125 232 197 19223 384

Mar. 24-sep 29083 814 4833 2294 260 217 20666 413

Mie.  25-sep 7403 207 1229 587 67 54 5260 105 Falla de maquina
Jie.  26-sep 27426 756 4548 2165 238 206 19514 390

Vie.  27-sep 33915 931 5641 2689 298 262 2409 481

Sab.  28-sep

Lun. 30-sep 37510 1055 6229 2950 337 285 26654 533

Total 606106 16841 100525 47875 5367 4525 430972 8607

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo H: reporte de produccion mes de Octubre

Tabla 74: Reporte de produccion mes de Octubre.

Dias  Fecha :)\fi?r:z:eli Impureza  Pajilla  Polvillo  Nelen  Arrocillo pilaco en Arroz pilado en OBS

kg (2.74%) (16.54%) (7.85%) (0.85%) (0.72%) kg sacos de 50 kg

Mar.  l-oct 27939 788 4642 2200 240 204 19865 397

Miég.  2-oct 31313 861 5188 2477 21 236 22281 445

Jue.  3-oct 25530 723 4230 2027 219 188 18143 362

Vie.  4-oct 34195 961 5666 2715 309 267 24217 485

Sé.  5-oct 28783 806 4785 2263 252 210 20467 409
_ Mantenimieto P
Lun.  7-oct 32156 905 5320 2552 289 239 22851 457

Mar.  8-oct

Mié.  9-oct 36727 1010 6105 2919 314 213 26107 522

Jue.  10-oct 32455 902 5391 2568 291 248 23056 461

Vie.  1l1-oct 27566 768 45710 2167 250 214 19598 391

Sab.  12-oct

Lun.  14-oct 48967 1342 8127 3844 445 385 34824 695

Mar.  15-oct 4709 1316 7800 3705 406 364 33506 669

Mié.  16-oct 41057 1152 6821 3259 354 307 29165 583

Jue.  17-oct 21153 588 3500 1677 186 163 15039 300

Vie.  18-oct 5325 151 882 422 48 41 3181 75 M. P. humeda
Sé. 19-oct 28107 783 4673 2226 257 215 19955 399

Lun.  2%-oct 33819 931 5612 2685 288 253 24051 481

Mar.  22-oct 35838 994 5952 2843 il 258 25481 509

Mié.  23-oct 35213 972 5849 2176 300 212 25044 500

Jue.  24-oct 31478 877 5216 2497 283 231 22369 447

Vie.  25-oct 22637 631 3751 1778 206 170 16101 322

Sah.  26-oct 29929 834 4951 2378 21 232 21261 425

Lun.  28-oct 4529 127 752 359 | 33 3216 64 Falla de maquina
Mar.  29-oct Falla de maquina
Mié.  30-oct 25429 697 4207 2015 223 199 18088 361

Jue.  3l-oct 34082 941 5647 2684 312 205 24234 484

Total 721322 20059 119633 57035 6369 5471 512755 10243
Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo I: Planilla mes de Mayo

Tabla 75: Planilla mes de Mayo.

PLANILLA DE MAYO

Cargo Bésico (S/) A;E;?I?;?n Horas Extras  Bonificaciones Gratifiacion Pago Bruto (S/) A'Z;/;%TP Suel((j;) I)N eto ES?QVIJ)UD C('\)AS.;O Clasificacion
Gerente S/5,000.00 S/93.00 S/5,093.00 S/662.09  S/4,430.91 S/458.37 S/5,5651.37 GA
Secretaria S/1,000.00 S/93.00 S/1,093.00 S/142.09 S/950.91 S/98.37 S/1,191.37 GA
Ventas S/1,200.00 S/93.00 S/1,293.00 S/168.09  S/1,124.91 S/116.37 S/1,409.37 GV
Contador S/1,000.00 S/93.00 S/1,093.00 S/142.09 S/950.91 S/98.37 S/1,191.37 GA
Magquinista S/1,800.00 S/93.00 S/182.84 S/2,075.84 S/269.86  S/1,805.98 S/186.83 S/2,262.66 MOD
Ayudante- Magquinista S/1,000.00 S/93.00 S/101.58 S/1,194.58 S/155.29  S/1,039.28 S/107.51 S/1,302.09 MOD
Analista de control de calidad S$/1,200.00 $/93.00 $/121.89 S/1,414.89  S/183.94 S/1,230.96  S/127.34  S/1,542.23 MOl
Estibador 1 $/1,100.00 $/93.00 S/111.73 S/1,304.73  S/169.62 S/1,135.12  S/117.43  S/1,422.16 MOD
Estibador 2 S/1,100.00 S/93.00 S/111.73 S/1,304.73 S/169.62  S/1,135.12 S/117.43 S/1,422.16 MOD
Estibador 3 S/1,100.00 S/93.00 S/111.73 S/1,304.73 S/169.62  S/1,135.12 S/117.43 S/1,422.16 MOD
Jefe de Produccion S/3,000.00 S/93.00 S/3,093.00 S/402.09  S/2,690.91 S/278.37 S/3,371.37 MOI
Almacenero S/1,500.00 S/93.00 S/152.36 S/1,745.36 S/226.90  S/1,518.47 S/157.08 S/1,902.45 MOI
Técnico en Mantenimiento S/2,000.00 S/93.00 S/203.15 S/2,296.15 S/298.50  S/1,997.65 S/206.65 S/2,502.81 MOI
TOTAL S/22,000.00 S/1,209.00 S/1,097.02 S/0.00 S/0.00 S/24,306.02 S/3,159.78 S/21,146.24 S/2,187.54 S/26,493.56

Fuente: Elaboracion Propia

115




Anexo J: Planilla mes de Junio.

Tabla 76: Planilla mes de Junio.

PLANILLA DE JUNIO

Cargo Bésico (S/) Aéfrﬁ?::n Horas Extras  Bonificaciones Gratifiacion Pago Bruto (S/) Ai;?/ol;lp Suel?g /)N et ESZ;AO‘ /I(:)UD Cf\)/IS.;O Clasificacion
Gerente S/5,000.00 S/93.00 S/5,093.00 S/662.09  S/4,430.91 S/458.37 S/5,551.37 GA
Secretaria S/1,000.00 S/93.00 S/1,093.00 S/142.09 S/950.91 S/98.37 S/1,191.37 GA
Ventas $/1,200.00 $/93.00 $/1,293.00  S/168.09  S/1,124.91  S/116.37  S/1,409.37 GV
Contador S/1,000.00 S/93.00 S/1,093.00 S/142.09 S/950.91 S/98.37 S/1,191.37 GA
Maquinista $/1,800.00 $/93.00 S/348.28 S2,241.28  S/291.37  S/1,949.91  S/201.72  S/2,443.00 MOD
Ayudante- Maquinista S/1,000.00 S/93.00 S/193.49 S/1,286.49 S/167.24  S/1,119.25 S/115.78 S/1,402.27 MOD
Analista de control de calidad $/1,200.00 $/93.00 S/232.19 $/1,525.19  S/198.27 S/1,326.91  S/137.27  S/1,662.45 MOl
Estibador 1 S/1,100.00 S/93.00 S/212.84 S/1,405.84 S/182.76  S/1,223.08 S/126.53 S/1,532.36 MOD
Estibador 2 S/1,100.00 S/93.00 S/212.84 S/1,405.84 S/182.76  S/1,223.08 S/126.53 S/1,532.36 MOD
Estibador 3 $/1,100.00 $/93.00 S/212.84 S/1,405.84  S/182.76  S/1,223.08  S/126.53  S/1,532.36 MOD
Jefe de Produccién S/3,000.00 S/93.00 S/3,093.00 S/402.09  S/2,690.91 S/278.37 S/3,371.37 MOl
Almacenero $/1,500.00 $/93.00 $/290.23 S/1,883.23  S/244.82  S/1,638.41  S/169.49  S/2,052.73 MOl
Técnico en Mantenimiento S/2,000.00 S/93.00 S/386.98 S/2,479.98 S/322.40  S/2,157.58 S/223.20 S/2,703.18 MOl
TOTAL $/22,000.00 S/1,209.00 S/2,089.69 $/0.00 $/0.00 S/25,298.69 S/3,288.83 S/22,009.86 S/2,276.88 S/27,575.57

Fuente: Elaboracion Propia

116




Anexo K: Planilla mes de Julio.

Tabla 77: Planilla mes de Julio.

PLANILLA DE JULIO

Cargo Basico (S/) AEE;E?” Horas Extras  Bonificaciones Cratifiacion Pago Bruto (S/) A'zlpéaglp Suelc(ig /)N eto ES?:O/IO‘)UD C('\)AS.;O Clasificacion
Gerente $/5,000.00 $/93.00 S/5,450.00 $/10,543.00 S/1,370.59 S/9,172.41  S/948.87  S/11,491.87 GA
Secretaria S/1,000.00 S/93.00 $/1,090.00 S/2,183.00 S/283.79  S/1,899.21 S/196.47 S/2,379.47 GA
Ventas S/1,200.00 S/93.00 $/1,308.00 S/2,601.00 S/338.13  S/2,262.87 S/234.09 S/2,835.09 GV
Contador S/1,000.00 S/93.00 $/1,090.00 S/2,183.00 S/283.79  S/1,899.21 S/196.47 S/2,379.47 GA
Maquinista $/1,800.00 $/93.00 S/144.84 S$/1,962.00 S/3,999.84  S/519.98 S/3,479.86  S/359.99  S/4,359.83 MOD
Ayudante- Maquinista $/1,000.00 $/93.00 S/80.47 $/1,090.00 S2,263.47  S/294.25 S/1,969.22  S/203.71  S/2,467.18 MOD
Analista de control de calidad S/1,200.00 S/93.00 S/96.56 S$/1,308.00 S/2,697.56 S/350.68  S/2,346.88 S/242.78 S$/2,940.34 MOl
Estibador 1 S/1,100.00 S/93.00 S/88.52 $/1,199.00 S/2,480.52 S/322.47  S/2,158.05 S/223.25 S/2,703.76 MOD
Estibador 2 S/1,100.00 S/93.00 S/88.52 $/1,199.00 S/2,480.52 S/322.47  S/2,158.05 S/223.25 S/2,703.76 MOD
Estibador 3 $/1,100.00 S/93.00 S/88.52 S$/1,199.00 S/2,480.52 S/322.47  S/2,158.05 S/223.25 S/2,703.76 MOD
Jefe de Produccion $/3,000.00 $/93.00 S$/3,270.00 S/6,363.00  S/827.19  S/5535.81  S/572.67  S/6,935.67 MOl
Almacenero $/1,500.00 $/93.00 $/120.70 S$/1,635.00 S/3,348.70  S/435.33  S/2,913.37  S/301.38  S/3,650.09 MOl
Técnico en Mantenimiento S/2,000.00 S/93.00 S/160.94 $/2,180.00 S/4,433.94 S/576.41  S/3,857.53 $/399.05 S/4,832.99 MOl
TOTAL S/22,000.00 S/1,209.00  S/869.06 S/0.00 $/23,980.00 S/48,058.06 S/6,247.55 S/41,810.51 S/4,325.23 S/52,383.29

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo L: Planilla mes de Agosto

Tabla 78: Planilla mes de Agosto.

PLANILLA DE AGOSTO

Cargo Basico (S/) A;gr:;ﬁ;n Horas Extras Bonificaciones Gratifiacion Pago Bruto (S/) A'Z:/)’?ASIP Suek(i;) /)N eto ES?Q/;UD Cﬁfgo Clasificacion
Gerente $/5,000.00 $/93.00 $/5,093.00 S/662.09  S/4,430.91  S/458.37  S/5,551.37 GA
Secretaria $/1,000.00 $/93.00 S/1,093.00 S/142.09 $/950.91 S/98.37 $/1,191.37 GA
Ventas S/1,200.00 $/93.00 S/1,293.00 S/168.09  S/1,124.91  S/116.37  S/1,409.37 GV
Contador $/1,000.00 $/93.00 $/1,093.00 S/142.09 $/950.91 S/98.37 $/1,191.37 GA
Magquinista S/1,800.00 S/93.00 S/203.44 S/2,096.44 S/272.54  S/1,823.90 S/188.68 S/2,285.12 MOD
Ayudante- Maquinista S/1,000.00 S/93.00 S/113.02 S/1,206.02 S/156.78  S/1,049.24 S/108.54 S/1,314.56 MOD
Analista de control de calidad S/1,200.00 S/93.00 S/135.63 S/1,428.63 S/185.72  S/1,242.90 S/128.58 S/1,557.20 MOl
Estibador 1 S/1,100.00 S/93.00 S/124.32 S/1,317.32 S/171.25  S/1,146.07 S/118.56 S/1,435.88 MOD
Estibador 2 S/1,100.00 S/93.00 S/124.32 S/1,317.32 S/171.25  S/1,146.07 S/118.56 S/1,435.88 MOD
Estibador 3 S/1,100.00 S/93.00 S/124.32 S/1,317.32 S/171.25  S/1,146.07 S/118.56 S/1,435.88 MOD
Jefe de Produccion S/3,000.00 S/93.00 S/3,093.00 S/402.09  S/2,690.91 S/278.37 S/3,371.37 MOl
Almacenero S/1,500.00 S/93.00 S/169.53 S/1,762.53 S/229.13  S/1,533.40 S/158.63 S/1,921.16 MOI
Técnico en Mantenimiento S/2,000.00 S/93.00 S/226.04 S/2,319.04 S/301.48  S/2,017.57 S/208.71 S/2,527.76 MOI
TOTAL S/22,000.00 S/1,209.00 S/1,220.63 S/0.00 S/0.00 S/24,429.63  S/3,175.85 S/21,253.77 S/2,198.67 S/26,628.29

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo M: Planilla mes de Setiembre.

Tabla 79: Planilla mes de Setiembre.

PLANILLA DE SETIEMBRE

Cargo Bésico (S/) Aég:agcrm Horas Extras Bonificaciones Gratifiacion Pago Bruto (S/) A'Zé%’;lp Suelc(ig /)Neto ES?QIO‘)UD C(’\)AS.;O Clasificacion
Gerente S/5,000.00 S/93.00 S/5,093.00 S/662.09  S/4,430.91 S/458.37 S/5,551.37 GA
Secretaria $/1,000.00 S/93.00 $/1,093.00 S/142.09 S/950.91 S/98.37 S/1,191.37 GA
Ventas S/1,200.00 S/93.00 S/1,293.00 S/168.09  S/1,124.91 S/116.37 S/1,409.37 GV
Contador S/1,000.00 S/93.00 S/1,093.00 S/142.09 S/950.91 S/98.37 S/1,191.37 GA
Magquinista S/1,800.00 S/93.00 S/168.75 S/2,061.75 S/268.03  S/1,793.72 S/185.56 S/2,247.31 MOD
Ayudante- Maquinista S/1,000.00 S/93.00 S/93.75 S/1,186.75 S/154.28  S/1,032.47 S/106.81 S/1,293.56 MOD
Analista de control de calidad $/1,200.00 $/93.00 S/112.50 S/1,405.50  S/182.72  S/1,222.79  S/126.50  S/1,532.00 MOl
Estibador 1 $/1,100.00 S/93.00 S/103.13 S/1,296.13 S/168.50  S/1,127.63 S/116.65 S/1,412.78 MOD
Estibador 2 $/1,100.00 S/93.00 S/103.13 S/1,296.13 S/168.50  S/1,127.63 S/116.65 S/1,412.78 MOD
Estibador 3 S/1,100.00 S/93.00 S/103.13 S/1,296.13 S/168.50  S/1,127.63 S/116.65 S/1,412.78 MOD
Jefe de Producci6n S/3,000.00 S/93.00 S/3,093.00 S/402.09  S/2,690.91 S/278.37 S/3,371.37 MOI
Almacenero S/1,500.00 S/93.00 S/140.63 S/1,733.63 S/225.37  S/1,508.25 S/156.03 S/1,889.65 MOI
Técnico en Mantenimiento S/2,000.00 S/93.00 S/187.50 S/2,280.50 S/296.47  S/1,984.04 S/205.25 S/2,485.75 MOI
TOTAL $/22,000.00 S/1,209.00 S/1,012.50 S/0.00 S/0.00 S/24,221.50 S/3,148.80 S/21,072.71 S/2,179.94 S/26,401.44

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N: Planilla mes de Octubre.

Tabla 80: Planilla mes de Octubre.

PLANILLA DE OCTUBRE

Asignacion

AFP/ONP

Sueldo Neto

ESSALUD

COSTO

Cargo Bésico (S/) Familar Horas Extras  Bonificaciones Gratifiacion Pago Bruto (S/) (13%) s) (9%) MO Clasificacion
Gerente S/5,000.00  S/93.00 S/5,093.00  S/662.09 S/4,430.91  S/458.37  S/5,551.37 GA
Secretaria S/1,000.00  S/93.00 S/1,093.00  S/142.09  S/950.91 S/98.37  S/1,191.37 GA
Ventas S/1,200.00  S/93.00 S/1,293.00  S/168.09 S/1,12491  S/116.37  S/1,409.37 GV
Contador S§/1,000.00  S/93.00 S/1,093.00  S/142.09  S/950.91 S/98.37  S/1,191.37 GA
Maquinista S/1,800.00  S/93.00 S/326.50 S2,21950  S/288.53 S/1,930.96  S/199.75  S/2,419.25 MOD
Ayudante- Maquinista S/1,000.00  S/93.00 S/181.39 S/1,27439  S/165.67 S/1,108.72  S/114.69  S/1,389.08 MOD
Analista de control de calidad S§/1,200.00  S/93.00 S1217.67 S/1,510.67  S/196.39 S/1,314.28  S/13596  S/1,646.63 MOl
Estibador 1 S§/1,100.00  S/93.00 S$/199.53 S/1,39253  S§/181.03 S/1,211.50  S/125.33  S/1,517.85 MOD
Estibador 2 S/1,100.00  S/93.00 S$/199.53 S/1,39253  S§/181.03 S/1,211.50  S/125.33  S/1,517.85 MOD
Estibador 3 S§/1,100.00  S/93.00 S$/199.53 S/1,39253  S/181.03 S/1,211.50  S/125.33  S/1,517.85 MOD
Jefe de Produccion S/3,000.00  S/93.00 $/0.00 S/3,093.00  S/402.09 S/2,690.91  S/278.37  S/3,371.37 MOl
Almacenero S/1,500.00  S/93.00 S/272.08 S/1,865.08  S/242.46  S/1,622.62  S/167.86  S/2,032.94 MOl
Técnico en Mantenimiento S/2,000.00  S/93.00 S/362.78 SI2,455.78  S/319.25 S/2,136.52  S/221.02  S/2,676.80 MOl
TOTAL S/22,000.00 S/1,209.00  S/1,958.99 $/0.00 $/0.00 S/25,167.99  S/3,271.84 S/21,896.15 S/2,265.12 S/27,433.11

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo O: Depreciacion de maquinarias.

Tabla 81: Depreciacion de maquinarias.
MAQUINA Precio S/, Cantidad  Total  vaauul o Dep.Lineal Dep. Lieal
Afios Anual Mensual

PRE-LIMPIA- ZARANDA 25000 1 25000 20 1250 1187.5 99.0
DESPEDREGADORA 28000 1 28000 20 1400 1330.0 110.8
DESCASCARADORA 35000 2 70000 20 3500 3325.0 277.1
MESA PADY - SEPARADOR 145000 1 145000 15 7250 9183.3 765.3
CALIBRADOR DE GRANO 18500 1 18500 20 925 878.8 73.2
PULIDORA DE PIEDRA 29000 1 29000 20 1450 1377.5 114.8
PULIDORA DE AGUA 30000 1 30000 20 1500 1425.0 118.8
MESA ROTATIVA 15000 1 15000 20 750 712.5 59.4
CLASIFICADORES 18500 1 18500 20 925 878.8 73.2
SELECTORA /COLOR 250000 1 250000 15 12500 15833.3 1319.4
ENVASADORA 18000 1 18000 10 900 1710.0 142.5
BALANZA ELECTRONICA 800 2 1600 5 80 304.0 25.3

Total 612800.00 14.00 648600.00 205.00 32430.00 38145.67 3178.81
Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo P: Prorrateo de costos por servicios

Tabla 82: Prorrateo de costos por servicios.

Prorrateo 100.00%  80.00% 15.00% 5.00%

Energia Total ~ Produccion  Adm Ventas Total
Mayo 8450 6760 1267.5 422.5 8450
Junio 9784 7827.2 1467.6 489.2 9784
Julio 7830 6264 1174.5 3915 7830
Agosto 8230 6584 1234.5 411.5 8230
Setiembre 8509 6807.2 1276.35 425.45 8509
Octubre 9678 77424 1451.7 483.9 9678
Promedio S/8,746.83 S/6,997.47 S/1,312.03 S/437.34 S/8,746.83

Prorrateo 100.00%  40.00% 40.00% 20.00%

Agua Total Produccion ~ Adm Ventas Total
Mayo 250 200 37.5 12.5 250
Junio 280 224 42 14 280
Julio 210 168 315 10.5 210
Agosto 205 164 30.75 10.25 205
Setiembre 246 196.8 36.9 12.3 246
Octubre 190 152 28.5 9.5 190
Promedio S/230.17  S/184.13  S/34.53 S/11.51  S/230.17

Prorrateo 100.00%  20.00% 40.00% 40.00%

Telefonia Total Produccion ~ Adm Ventas Total
Mayo 350 280 52.5 17.5 350
Junio 350 280 52.5 17.5 350
Julio 350 280 52.5 17.5 350
Agosto 350 280 52.5 17.5 350
Setiembre 350 280 525 17.5 350
Octubre 350 280 52.5 17.5 350
Promedio S/350.00 S/280.00  S/52.50 S/17.50  S/350.00
Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo Q: Prorrateo en Gtiles de oficina y materiales de limpieza

Tabla 83: Prorrateo en tiles de oficina y materiales de limpieza.

Prorrateo 100.00%  20.00% 40.00% 40.00%

Utiles Ofic Total Produccion Adm Ventas Total
Mayo 120 96 18 6 120
Junio 120 96 18 6 120
Julio 120 96 18 6 120
Agosto 120 96 18 6 120
Setiembre 120 96 18 6 120
Octubre 120 96 18 6 120
Promedio S/120.00  S/96.00 S/18.00 S/6.00 S/120.00

Prorrateo 100.00%  40.00% 30.00% 30.00%

Mat. Limpieza Total Produccion ~ Adm Ventas Total
Mayo 200 160 30 10 200
Junio 200 160 30 10 200
Julio 200 160 30 10 200
Agosto 200 160 30 10 200
Setiembre 200 160 30 10 200
Octubre 200 160 30 10 200
Promedio S/200.00 S/160.00  S/30.00 S/10.00  S/200.00

Fuente: Elaboracion Propia
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