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RESUMEN

La presente tesis tiene como principal objetivo proponer la mejora continua del proceso
productivo para incrementar la productividad del area de pilado del Molino Chiclayo S.A.C.;
cuyo método de investigacion es de tipo descriptivo, con un disefio no experimental
transversal porque no habra manipulacién de la variable; aplicando instrumentos, técnicas y
herramientas de mejora como son: observacion, encuestas, ficha de observacion,
cuestionarios de encuesta, hoja de registro, diagrama de causa-efecto, diagrama de 80/20 y
diagramas de operaciones, que nos permitira hacer un diagnostico de la situacién actual de
la empresa, evidenciando sus posibles causas o problemas. Obteniendo los siguientes
resultados en el area de pilado del arroz, el cual se lleg6 evaluar 7 meses desde octubre 2018
hasta abril 2019, teniendo productividad de 1.11%, debido a las paradas no programadas,
cambios de lotes y atoros dentro del proceso; asi como otras posibles causas como son: falta
de limpieza y orden, escases de instruccion y desmotivacion en el personal, no se cuenta con
un stock de seguridad, falta de mantenimientos preventivos y por alta rotacion del personal;
lo que conlleva a tener una baja productividad dentro del proceso y para ello se presentan
posibles soluciones aplicando la metodologia 5S que es una herramienta de gestion, ya que
es utilizada como punto de partida para introducir la metodologia de PVHA, que explica en
cuatro pasos fundamentales como realizar su aplicacién para poder legar a la mejora
continua, comprendiendo el mejoramiento continuo de la calidad, logrando asi la
disminucion de fallos, aumento de la productividad, reducciéon de tiempos muertos,

solucionar los problemas, precaucion y supresion de riesgos potenciales.

Palabras Claves: Productividad, Proceso y Mejora continua.
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ABSTRACT

The main objective of this thesis is to propose the continuous improvement of the
production process to increase the productivity of the area of the Molino Chiclayo S.A.C ;
whose research method is descriptive, with a non-experimental transversal design because
there will be no manipulation of the variable; applying instruments, techniques and
improvement tools such as: observation, surveys, observation sheet, survey questionnaires,
record sheet, Ishikawa diagram, Pareto diagram and operation diagrams, which will allow
us to make a diagnosis of the current situation of the company, evidencing its possible causes
or problems. Obtaining the following results in the rice pile area, which was evaluated 7
months from October 2018 until April 2019, having productivity of 1.11%, due to
unscheduled stops, changes of lots and atoros within the process; as well as other possible
causes such as: lack of cleanliness and order, lack of instruction and demotivation in
personnel, there is no safety stock, lack of preventive maintenance and high turnover of
personnel; which leads to low productivity within the process and for this, possible solutions
are presented applying the 5S methodology that is a management tool, since it is used as a
starting point to introduce the methodology of PVHA, which explains in four fundamental
steps how to make its application to be able to be a continuous improvement, including the
continuous improvement of quality, thus achieving the reduction of failures, increase in
productivity, reduction of downtime, solve problems, precaution and suppression of

potential risks.

Keywords: Productivity, Process and Continuous Improvement.
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I. INTRODUCCION
1.1. Realidad Problematica

Presentemente la globalizacion en todo el mundo ofrece un proceso dinamico y de
crecimiento, el cual estd ligado con la fabricacion de productos o servicios con altos
estandares de calidad, involucrando a los paises al progreso constante de los procesos de
produccion, considerado una herramienta indispensable para el crecimiento de las empresas.
(Andrade, 2017, p.17)

A nivel nacional en nuestro pais ocurre lo contrario, existen muchas empresas que
ejecutan mantenimientos correctivos de sus maquinarias, 1o que esto ocasiona retrasos en la
productividad y periodo de vida de dichas maqguinas, ya que no hay una planificacion en las
actividades de trabajo. Por el contrario, si existiera un orden adecuado de los procesos,
seguimiento y control constante, permitirdn a la empresa mejorar su productividad sin

necesidad de mayor esfuerzo o sobrecarga en el trabajo. (Gonzales, 2017, p.17)

El Molino CHICLAYO S.A.C, ofrece el procesamiento y comercializacion del arroz,
siendo 1 de estos de mayor demanda y consumo a nivel nacional, contando con diferentes
tipos de variedades y calidades que se basan en extra, superior y corriente, produciendo
alrededor de 100 sacos hora, lo cual significa que desde entonces produce cerca de 7
toneladas por hora de arroz pilado y con diferentes tipos de subproductos. Viéndose en la
necesidad de mejorar su proceso de pilado, con el Unico fin de aumentar la productividad,
dado que existe un aumento en la demanda de arroz pilado, por lo que necesita mejorar la
produccién en el area de pilado para satisfacer las exigencias del mercado que viene

evolucionando.

Las paradas no programadas que afectan a la productividad, entre los cuales se puede
mencionar: horas muertas durante el proceso de pilado debido a por falta de mantenimiento
preventivo, mano de obra ociosa esto afecta incumplimiento en la entrega de productos, mala
planificacion en la programacion diaria de pilado; todo ello ocasiona pérdidas para la
empresa, lo que genera un costo elevado y un bajo rendimiento en su produccién. Por lo
antes mencionado se debe implementar mejoras constantes en el proceso, con el proposito
de perfeccionar la productividad y los costos operativos bajarlos, afianzando la exigente

demanda en el mercado, ademas es necesario aplicar herramientas como el diagrama de



Ishikawa y hacer un 80/20 para seleccionar los origenes primordiales que estan formando la
baja productividad.

1.2. Trabajos Previos
1.2.1. Trabajos Previos Tesis Internacionales

En la investigacion de Sarmiento (2018), “Incremento de la productividad en el area de
produccién de la empresa Mundiplast mediante un sistema de produccion esbelto Lean
Manufacturing”. En su grado de Mg. en ingenieria industrial y productividad en la
Universidad Escuela Politécnica Nacional. Menciono que en el afio 2016 hay restos de
materia prima que no se utilizaron eficientemente en un 33,66% en el area de produccion.
Teniendo como objetivo eliminar dichos restos asociados a la produccion como son:
tiempos, materias primas, mano de obra, para lo cual se llegé a identificar mediante
herramientas de mejora como los diagramas de Ishikawa y de Pareto, en las diferentes areas
de dicha empresa. Sabiendo las causas se escogieron herramientas de LEAN las cuales
mejoraran el proceso de produccion, reduciendo los restos de materia prima, relacionadas
inyeccidn y soplado de plasticos, los cuales tuvieron altos costos de derroche. Como primer
paso tomo la implementacién de la 5S, para crear un ambiente de trabajo basado en el orden
y la limpieza, comprometiendo a los trabajadores y la empresa, lo cual motivo a aplicar otras
herramientas de mejora. Obteniendo como resultado inicial y final de 28,80% hasta un
85,60%. Dichos cambios aplicados en el montaje y desmontaje de moldes, asi como
inyectores de los sopladores, redujo el tiempo de puesta en marcha de la maquinaria,
contribuyendo a fabricar lotes mas pequefios de produccion. Con respecto al Mantenimiento
Productivo Total se organizaron con el area de mantenimiento, su personal y los operarios,
con la finalidad de reducir los fallos menores tanto de los sopladores como de las inyectoras
de plasticos, mediante las capacitaciones, seguimiento y control de las tarjetas informativas
de limpieza y control de equipos. Empleando como indicador de TPM la Eficiencia Global
del Equipo (OEE), que permiti¢ identificar los indices de disponibilidad, de eficiencia y de
calidad de equipos y producto procesado. Dicho indicador OEE, ofrecié una valiosa
informacidn detallando la cantidad de producto generado, el tiempo invertido y la eficiencia
del uso de materias primas, reconociendo asi el tiempo de paras y efectivo de trabajo,
informacidn que permitidé conocer los costos de los restos de materia prima, asi como el
tiempo de los operarios en porcentajes que van en ahorros del 3,98% hasta el 10,69% en

beneficio empresarial. (Sarmiento, 2018).



También en la investigacion de Vasquez (2016), “Propuesta de mejoras del proceso
productivo en una empresa del sector quimico bajo el enfoque de manufactura esbelta”, en
su trabajo Especial de Grado presentado para optar al Titulo de Magister en Ingenieria
Industrial de la Universidad de Carabobo. Tuvo como finalidad proponer mejoras en una
empresa del sector quimico bajo el enfoque de la Manufactura Esbelta, a fin de disminuir los
desperdicios en: inventario, tiempos de espera, transporte, procesos innecesarios, defectos,
movimientos innecesarios, sobreproduccion y sub-utilizacion del personal. Aplicando la
metodologia DMAIC, llegando a utilizar herramientas de la Manufactura Esbelta y 7
herramientas de la calidad. Llegando a seleccionar la linea de productos de tercera calidad,
que representa el volumen Pareto de fabricacion y la de mayor porcentaje de lotes con mayor
demanda de ajustes en su formulacion para lograr las especificaciones de calidad. Para
minimizar dichos desperdicios en el estudio se necesita: a) Ajuste y estandarizacion de
férmulas; b) Redistribucién de actividades y puestos de trabajos en proceso de liquidacion
de oOrdenes de trabajo; c) Estandarizaciéon y nivelacion del flujo de la produccion y d)
Reubicacion de zonas logisticas; por medio de la implementacion logro: a) Obtener un indice
de lotes Buenos a la Primera Vez (BALPV-lotes sin necesidad de ajuste fuera de férmula
para alcanzar especificaciones de calidad) de 78% (meta 70%); b) Reduccién de un 19% de
tiempo de ciclo total del producto; c)Reduccién en un 45% las esperas para realizar el flujo
de una etapa productiva a otra y d) Reduccion del 40% de distancia recorrida para entrega
de suministros y de un 28% de la distancia recorrida para la entrega de produccion al almacén
de producto terminado. Recomendando replicar la metodologia utilizada al resto de areas,
contribuyendo al mapeo de la cadena de valor de forma semestral, como herramienta base
de diagnostico para el establecimiento de las oportunidades de mejora.

(Vésquez, 2016).

Para Espinoza (2016), “Propuesta de mejora para incrementar la productividad en un
proceso de personalizacion de tarjetas”, en Su Tesis para obtener el grado de Maestro en
Ingenieria Industrial en el Instituto Politécnico Nacional. Refiere que hay necesidad de ser
competitivo en el mercado, enfocando su trabajo en aumentar la productividad en el
desarrollo de personalizacion de tarjetas, identificando importantes mermas en la
productividad, teniendo mayor influencia el trabajo de preparacion para iniciar con la

personalizacion de las tarjetas en la maquina. Identificando la raiz era el disefio del proceso,



contando con al menos 10 clientes, los cuales tienen desde 2 hasta 3000 productos. Cada
producto es administrado separadamente, realizando un muestreo de trabajo se aplico la
metodologia a una muestra estadisticamente determinada donde se identifico los tiempos por
cada elemento. Mostrando cifras que proporcionan la optimizacion del proceso. Haciendo
un analisis general de lo que se fabrica, ademas de ver la configuracion de todas sus partes.
Analizando el proceso se identificard las oportunidades y limitantes presentes; realizando
una comparacion de ambos escenarios medidos, se aprecia la aplicacion de la propuesta en
este trabajo, permitiendo a la organizacién un incremento de productividad y reduccion de
costos evidente, que puede estar en el orden de $1,647,608.52 pesos anuales.
(Espinoza, 2016).

1.2.2. Trabajos Previos Tesis Nacionales

Para Cortez (2016) en su investigacion, “Propuesta de mejora del proceso de atencion de
reclamos en una empresa de prensa”, para obtener el grado de Magister en ingenieria
industrial en la Pontificia Universidad Catdlica del Peru. Sefialo que el objetivo es reconocer
la causa de los reclamos y ver como se vincula la empresa con su productividad, ademas de
desarrollar instrumentos de mejora que disminuyan los reclamos (79 reclamos 2014), asi
como las mermas del proceso productivo, para lograr ahorros de S/. 367,449.32 anuales. Se
estimd trabajar con herramientas de mejoras y formatos que permitiran la identificacion y
atencion de los reclamos, logrando reducir el tiempo de atencion de los reclamos de 3 a 1
dia. En el afio 2014 se identificO mediante el analisis de reclamos 5 problemas principales
que representaron el 79.75%, cuya propuesta de mejora aminorara las pérdidas por reclamos
de S/. 155,966.69 a un S/. 25,777.87. Se fijara un flujograma del proceso en las etapas de
Pre-prensa y Prensa que permitird disminuir las mermas en la planta de Lima a un 2% y las
mermas de Norte y Centro a un 7% y las mermas del Sur a un 4%, esta mejora lograra un
ahorro es de S/. 341,671.45. Estableciendo 7 criterios de evaluacion para medir la calidad de
los ejemplares. Utilizo un método analitico, basado en la recopilacion de informacion de un
afio en la empresa. Por Gltimo, desarrollo un diagrama de flujo sobre atencién de reclamos y
proceso de produccidn, planteando indicadores para los reclamos y asi mismo evaluaciones
de la calidad del producto.
(Cortez, 2016).



De la misma forma para Camero (2014), en su tesis “Andlisis y Mejora del Proceso de
Suministros de MRO, Servicios y CAPEX en la Empresa Sidertrgica del Pert”, para optar
por el grado de Mg. en operaciones y logistica de la Universidad peruana de ciencias
aplicadas. Explica que propuso objetivos de accion y resultados de mejora, ya que el cliente
interno nota la diferencia del servicio, la puntualidad y bajo nivel de servicio como
indicadores a mejorar, para que las plantas productivas operen con mayor eficiencia. En su
primer capitulo habla de la teoria que se aplicaran en su trabajo. El capitulo 2 explica y
analiza el proceso de MRO [Maintenance, repair and operations] Servicios y Capex,
indicando como se encuentra la empresa y el andlisis de suministros e identificando las
trascendentales variables a mejorar utilizando herramientas como “Casa de la Calidad” y el
“Diagrama de Ishikawa”. En su tercer capitulo planteo soluciones y mejoras del servicio de
suministros, aplicando herramientas, donde se aprecia las diferentes variables que perturban
el proceso de Suministros, asi como también filosofias de LEAN y JIT que ayudaron a
reducir actividades y mejoraron la eficacia y gestion de Suministros, estableciendo planes
de accion para atacar los problemas y asi alinear la mejora de la puntualidad y nivel de
servicio.

(Cémero, 2014).

1.2.3. Trabajos Previos Pregrado Local

Por otro lado, la investigacion de Ferndndez y Ramirez (2017), denominada “Propuesta
de un plan de mejoras, basado en gestion por procesos, para incrementar la productividad en
la empresa distribuciones A & B”, titulo de ingeniero industrial de la Universidad sefior de
Sipan. Hacen referencia a la preparacion de un modelo de gestion por procesos para la
empresa Distribuciones A & B, dedicada a la produccién de agua embotellada de 20 litros.
Donde cuya finalidad principal es elaborar un plan de mejora basado en gestion por procesos,
e incrementar la productividad. Donde se utiliz6 un mapa de proceso, flujograma y
diagramas de espina de pescado, con ello se baso en recopilar informacion por medio de:
documentos, archivos, cuestionarios y entrevistas, con el fin de ser utilizados dentro de los
limites de nuestra investigacion. Obteniendo como resultado la mejora en el proceso de
produccion, incrementando un 22.18%; Cuya inversion para implementar el sistema lo
recuperaria en su primer afo, teniendo un resultado del andlisis beneficio - costo es de 1.39,
lo que quiere decir que es viable la propuesta, recuperando la inversién y obteniendo

ganancias. (Fernandez y Ramirez, 2017)



1.2.4. Trabajos Previos Articulos Cientificos

En la investigaciéon de Romero, Monroy y Ramirez, (2017), “Estrategias para mejorar la
productividad y competitividad de las empresas de Calzado de Cucuta”, refiere como
objetivo planificar estrategias para lograr una mejor productividad y competitividad de las
de las empresas de calzado de Cucuta. Tomando como poblacion 32 empresas de calzado de
Cucuta, que se encuentras en funcionamiento (caracter legal). Dichas estrategias partieron
de un analisis interno de la cadena de valor de las empresas de calzado de Cucuta y después
de un analisis externo, formado por el andlisis del diamante de PORTER, las 5 fuerzas
competitivas y las fuerzas macro ambientales, econémicas, tecnoldgicas y ambientales. Se
concluyd la posicién competitiva a través de la Matriz de Evaluacion Interna-Externa.
Logrando elaborar las estrategias y acciones para mejorar la competitividad y productividad,
desde la posicion competitiva.
(Romero, Monroy y Ramirez, 2017).

También en el trabajo de Morales y Masis, (2014) “La medicion de la productividad del
valor agregado: una aplicacion empirica en una cooperativa agroalimentaria de Costa Rica”,
mencionan a la productividad en su evaluacion a nivel industrial, asi como las cadenas
productivas, resultan ser importantes para la evaluacién de su desempefio, la innovacion y
la definicion de sus estrategias empresariales. Sabiendo que es fundamental la productividad
en las empresas, ya que teniendo una buena estrategia y alta productividad permitiran una
mejor competitividad e innovacion en las empresas, permitiendo un crecimiento para
alcanzar el éxito a nivel nacional e internacional. Dicho investigacion tiene como objetivo
evidenciar empiricamente el uso de un modelo que dé respuesta sobre la evaluacién del
desempefio, la innovacidon y la estrategia, el cual es denominado “Medicion de la
productividad del valor agregado” (MPVA), aplicandolo en una cooperativa agroalimentaria
costarricense COOPEBRISAS R.L. como ensayo empirico en el analisis del calculo del
valor agregado, calculo de indicadores de productividad y el analisis de los indices,
evaluando dentro de los periodos entre el afio 2008 y el 2012. Obteniendo como resultado
del trabajo la aplicacion del MPVA que permitié cuantificar el desempefio de la cooperativa,
identificando areas problematicas y prioritarias para lograr el aumento de su posicion en el
mercado y su productividad.

(Morales y Masis, 2014).



Por otro lado, en la investigacion de Gonzales y Paz (2017), “Propuesta de mejoramiento
integral del proceso productivo de la microempresa de Sesgos Ideal Ltda., de la ciudad de
Cali, con el fin de mejorar el cumplimiento a sus clientes”, presentan su proyecto de
investigacion realizado en la microempresa Sesgos Ideal Ltda., dedicada al sector textil y de
confeccion ubicada en el norte de la ciudad de Cali. La oportuna calificacidn del proceso,
asi como la identificacion de factores dificultosos en la empresa, los llevaron a formular dos
propuestas para mejorar de forma integral el proceso productivo de la misma. Para lo cual
fueron propuestas en términos del tiempo total de produccion del sesgo y la asertividad al
informarles a los clientes sobre su fecha de entrega de cada uno de sus pedidos. Hallando
que, mediante una redistribucién de la planta productiva, lograrian reducir los recorridos
innecesarios realizados por el producto y asi disminuyendo los tiempos de ciclo. Usando la
herramienta de produccion disefiada para ellos, lograran determinar con mayor precision la
fecha de entrega de cada uno de los pedidos.

(Gonzales y Paz, 2017).

Y por ultimo en su investigacion de Pineda y Cérdenas (2014), “Implementacién de
Mejora Continta Aplicando la Metodologia PHVA de la empresa International Bakery
SAC”, hacen referencia que el proposito principal de su trabajo es lograr la mejora continua
de la empresa International Bakery SAC, que ofrece la fabricacién de planificacion de
productos, por medio de la aplicacion del PHVA. Se hallé como base el producto patron de
la empresa, siendo este el modelo del plan. Teniendo como 1ra fase detectar la problematica
de la empresa. Para ello se realizd una lluvia de inconvenientes identificando la causa
principal de la empresa, las causas que lo estan generando y lo que provoca los efectos.
Cuantificando la causa del problema central por medio de indicadores, se obtuvo la
problematica actual de la empresa. Obteniendo como primer resultado una productividad
0.22 unidades/Soles, logrando aumentar la productividad de 0.22 a 0.23 soles por kg del pan,
el indicador de eficiencia de 56.38% a 68.05% y la eficacia de 50.72% a 55.50% dando una
efectividad del 37.77%. Por Gltimo, se realizd un analisis financiero, obteniendo como
resultados positivos un VAN, TIR y B/C de S/. 160,569, 27.42% y 1.47 respectivamente, en
un escenario normal.

(Pineda y Cérdenas, 2014).



1.2.5. Trabajos previos articulos cientificos en ingles

In his investigation of Tiago, Pinto and Silva (2018), “Analysis and Improvement of
Processes in the Jewelry Industry”, indicates that in an increasingly competitive and flexible
market, the continuous improvement of processes is essential to the enhancement of
effectiveness and efficiency. This approach has proved to be indispensable in generating
change in the world of business so that companies can grow and scale, and are able to
succeed in a global context. This study was developed at a company in the jewelry industry,
more specifically in production control. The objective was that of analyzing and improving
both the management process, as well as production control. By adopting tools from the
Lean Thinking philosophy and a beta version of MES software (manufacturing-execution-
system), the company was able to implement new strategies with a view to minimizing waste
and ensuring continuous improvement, thus contributing to greater customer satisfaction. By
resorting to these tools, one saw marked improvements in the process studied, namely: better
productive organization; workers endowed with good organizational practices, and a more

thorough control of the entire production process.

On the other hand in the investigation of Hambach, Kiimmel and Metternich (2017),
“Development of a Digital Continuous Improvement System for Production”, makes
reference that the philosophy of the continuous improvement (CI) process aims at improving
process stability and performance whilst increasing employees’ competencies at the same
time. The difference to single improvement projects lies in the way the workforce is included
in kaizen activities on an everyday basis. In a target-oriented Cl approach the employees are
also actively coached and guided by a leader (e.g. group or team leader) to act as a basis of
the learning organization. The success and documentation of the improvement steps are
therefore highly dependent on the skills of executives. Because of that, Cl is currently being
carried out in many companies either in a completely unstructured or in a traditional way
with paper-based documentation. At that point digitalization concepts can support the
effectiveness and efficiency of a Cl system. The target of this paper lies in defining the core
elements of a successful ClI system and rating them against digitalization approaches which
have been used in other parts of manufacturing. The compatibility of CI elements and
digitalization approaches are rated with the help of the Delphi method. Following that, the
concept of a digital Cl is presented, which facilitates communication between managers and

actual process improvers, documentation and employee learning during the improvement



process. It is then compared to a traditional. target-oriented CI process to show the major
advantages and next steps in the introduction of such a system.

1.3. Teorias Relacionadas al Tema
1.3.1. Mejora Continua (PHVA)
Para Cuatrecasas (2010), la mejora continua es un pilar esencial que fija la calidad total,

que proviene del término japonés Kaizen (“hacer pequefias cosas mejor”). (p.64)

MEJORA

A

—} Avance brusco: innovacion
----- ®

,,,,,,,,,,, } Mejora continua

}Sélo avance brusco: innovacion

> TIEMPO

Figura 1. Mejora Genérica

Fuente: Cuatrecasas (2010)

La mejora genérica (Figura N°01), se observa dos niveles de avance: avance brusco y
avance continuo. La primera es consecuencia del cambio a nivel tecnoldgico, de la inversién
en I+D, en equipos, etc. La 2da constituye la mejora lenta, pero firme, del ambito que nos
rodea, del ambiente, lugar de trabajo, y beneficio de pequefias mejoras en procesos, personas,
etc. (Cuatrecasas, 2010, p.64)

Se entiende la politica de mejorar constantemente y en forma gradual el producto,
estandarizando los resultados de cada mejoria lograda. Esta politica hace posible, partiendo
de estandares establecidos y alcanzar niveles cada vez més elevados de calidad. (Gutiérrez,
2004, p.101)

Se habla mucho de la mejora continua, y en realidad raramente se hace o se sostiene. Una
razon para esto es que existe mucha confusion acerca de que exactamente es la mejor

continua. Existen dos componentes principales para el logro de la mejora continua: el



monitoreo y el ajuste. EI monitoreo es acerca de la medicion y rastreo. Nosotros medimos lo

que nos importa y rastreamos su progreso. El ajuste es acerca del cambio. Nosotros

utilizamos la retroalimentacion obtenida en nuestra etapa de monitoreo para promover y
facilitar el cambio deseable. (L6pez, 2007, p.193)

Segun Karjewski y Ritzman (2000), Para llevar a cabo con éxito una mejora continua es

esencial realizar varios pasos que se indican a continuacion (p.211):

1.
2.

Ofrecer capacitaciones al personal de la empresa.

Conseguir que las herramientas del mejoramiento continuo se conviertan en un apoyo
para la resolucion de problemas internos que este atravesando la empresa.

Orientar a los equipos de trabajo con el fin de lograr una mejor participacion de los
empleados.

Integrar a grupos de trabajos y resolver problemas dentro de la organizacion.

Impulsar en cada operario el sentimiento de que el proceso que realiza le pertenece.

1.3.1.1.Mejora Continua de las Actividades de la Organizacion.

Cuatrecasas (2010) menciona que la mejora continua de la organizacion y sus actividades

deben convertirse en un objetivo prioritario y permanente. (p.360)

a) Beneficios que reporta:

1. Mejorar las capacidades de la organizacion y asi, aumentar la ventaja competitiva.
2. Integracion de las actividades de mejora de los distintos niveles de la organizacién y
orientacion de las mismas de acuerdo con la estrategia de la organizacion.

3. Flexibilidad para reaccionar rapidamente ante las oportunidades.

b) Acciones que permite impulsar:

1. Emprender una orientacién sistematica hacia la mejora continua, para toda la
organizacion.

2. Disponer de lo necesario para la formacién y capacitacion del personal, hacia la
mejora continua.

3. Mentalizar a cada persona para que la mejora continua sea un objetivo prioritario.

4. Establecer objetivos que orienten hacia la mejora continua y sistemas de evaluacion
de su aplicacion real.

5. Distinguir las mejoras y evaluarlas.
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1.3.1.2.El Circulo o Ciclo de Deming.
Segun Fernandez (2010), renombrado como “Circulo de Deming”, es una estrategia de
mejora continua en 4 pasos. Las Siglas PDCA son el acronico de Plan, Do, Check, Act

(Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), (p.29).

Flan

CICLO DE Do
MEJORA -
CONTINUA

Figura 2. Circulo de Deming
Fuente: Fernandez (2010)

1. Plan (Planificar)
Determinar el proceso a mejorar.
Reunir datos informativos.
Analisis e explicacién de datos.
Fijar los objetivos.
Determinar los resultados esperados.
Concretar los procesos necesarios.
2. Do (Hacer)
Hacer los pasos anteriores.
Registrar las operaciones realizadas.
3. Check (Verificar)
Pasado un tiempo volver a recopilar datos de control y analizarlos.
Documentar las conclusiones.
4. Act (Actuar)

Modificar los procesos segun las conclusiones del paso anterior.

11



Aplicar nuevas mejoras.

Documentar el proceso.

1.3.1.3.Metodologia de las 5S

Para Aldavert (2016, p.13), refiere que las 5S que es una herramienta mundialmente
popular gracias a la huella y cambio que origina en una empresa como también en las
personas que la fomentan. Se centra en desarrollar el aprendizaje de los empleadores de la
empresa gracias a su simplicidad y velocidad para realizar cambios y mejora con el fin de
estudiar y aprender de ellas.

Las 5S estan formadas por las 5 fases que participan durante el proceso de
implementacién del proyecto. (Aldavert, 2016, p.18)

La 1S es Seiri (seleccionar); separar lo necesarios de lo innecesarios.

La 2S es Seiton, (ordenar); los elementos necesarios.

La 3S es Seiso (limpiar); sanear el entorno para anticiparse a los problemas.

La 4S es Seiketsu (estandarizar); las normas generadas por los equipos.

Y la 5S es Shitsuke; auditorias de seguimiento del habito de la Mejora Constante.

Tabla 1. Fases de Implementacion 5S

Fases de Las 5S 5S Representacion
Implementacion 5S Japonés Castellano Gréfica
1°S Seiri Seleccionar : gg
Operativas 2°S Seiton Ordenar ‘ |
_ Limpiar
3°S Seiso
4°S Seiketsu Estandarizar : m

Funcionales

) Auditar W
5°S Shitsuke D:EEU

Fuente: Aldavert (2016)
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1.3.1.4.Herramientas de Mejora
a) Diagrama de Causa-Efecto
Cuatrecasas (2010, p.68). El diagrama de Ishikawa estudia de una forma organizada y
ordenada los problemas, sus causas, Yy las causas de estas causas, cuyo resultado en lo que

afecta a la calidad se denominara efecto.

Magquinaria Mano de obra Materiales ] E;‘ﬁ;‘;ﬁss

N — o Causasy
47\ \.\ / \ ] subcausas

EFECTOS >

. / — \ ] Causasy
— / subcausas

. . ; s Factores

Medio ambiente Métodos Mantenimiento ] causales

Figura 3. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Cuatrecasas (2010)

Se puede establecer una serie de fases para su realizacion:
1. Determinar de forma clara el problema.

2. Asemejar los factores mas notables.

3. Determinar y analizar de una forma ordenada.

4. Evaluar las causas.

5. Toma de datos del problema.

b) Diagrama de Pareto

Cuatrecasas (2010, p.70) refiere que el diagrama de Pareto; es una herramienta que se
utiliza para priorizar causas a resolver logrando una mayor efectividad de solucion en
problemas. La regla consiste en que aproximadamente el 80% de los problemas se deben a
tan solo un 20% de causas. El diagrama de Pareto permite identificar ese pequefio
porcentaje de causas mas relevantes. La amplitud vertical indicara el nimero de fallos o de

problemas que originan la causa que representa.
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Figura 4. Diagrama de Pareto
Fuente: Cuatrecasas (2010)

Las diferentes etapas para llevar a cabo un diagrama de Pareto se enumeran a
continuacion:

1. Definir claramente las variables que van a ser estudiadas.

2. Proceder a la obtencion o recogida de los datos necesarios.

3. Elaboracion de los dos diagramas de Pareto, tabulando de forma adecuada las

cantidades que aparezcan, como se muestra Figura N°04.

c) Diagrama de Operacién

Para Garcia (2007, p.42) menciona que esta herramienta de analisis es una
representacion grafica de los pasos que se siguen en una secuencia de actividades que
contribuyen un proceso o un procedimiento, identificindolos mediante simbolos de

acuerdo con su naturaleza.
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Tabla 2. Acciones que tienen lugar durante un proceso dado.

Actividad Definicion Simbolo
» Son las etapas del proceso donde se realizan una serie
Operacion - )
de tareas planificadas o ya designadas.
El transporte es la actividad que se realiza para mover
el producto, insumos, materiales, etc. de un lugar a otro.
Transporte ) )
Ejemplo: Mover material a mano, en una plataforma en
monorriel, en banda transportadora, etc.
Es la verificacion o control dentro de un proceso.
Inspeccion  Ejemplo: leer instrumentos medidores de presion,
temperatura, etc.
Se da cuando hay una complicacion de algunas tareas
Demora 0 hechos fortuitos dentro del proceso. Ejemplo: Esperar un )
elevador.
Es la Gltima actividad que se realiza cuando el producto
Almacenaje ya estd terminado y es el lugar donde se coloca para ser
almacenado. Ejemplo: Almacén general.
o Es una combinacion de ambas actividades porque
Actividad _ o .
_ dentro de un proceso siempre a existir una operacion y a
Combinada

la vez una inspeccion.

Fuente: Garcia, Criollo (2007).

d) Diagrama de Flujo

Para Garcia (2007, p.53) menciona que un diagrama de proceso de flujo es una

representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones, transportes, inspecciones,

esperas y almacenamientos que ocurren durante un proceso.
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Tabla 3. Simbologia empleada

Actividad Simbolo Resultado Predominante
Operacion O Lo que se va a producir
Transporte |:> Mover el producto
Inspeccion Verificacion o control
Demora ) Retrasos dentro del proceso
) Lugar donde se aloja el
Almacenaje
producto

Fuente: Garcia, Criollo (2007).

1.3.2. Proceso

Para Donna (2006) un proceso son todas las actividades que se hacen para la elaboracion
de un producto (Figura N°5). Cualquier empresa, de las industrias de la manufactura o de
servicios, tiene procesos clave que debe realizar perfectamente bien para atraer y retener a

clientes a quienes pueda venderles sus productos o servicios. (p.202).

Pracesos
Entrada N Actividades de Salida -
valor agregado ”

Materia prima Actividades de valor agregado Productos
Componentes realizadas por individuos, Servicios
Instrucciones grupos de trabajo, funciones Resultados
Informacion maquinas u organizaciones
Criterios

Figura 5. Proceso
Fuente: Donna (2006)
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1.3.3. Productividad

Chase, (2009, p.28) menciona que la Productividad es una medida que suele emplearse
para conocer que tan bien esta utilizando los recursos.

La productividad se define como:

o Producto
Productividad = ———
Insumos

1.3.3.1.Factores que restringen la productividad

Un aumento de la productividad no ocurre por si solo, sino que son los ejecutivos
dedicados y competentes los que lo provocan, y lo consiguen mediante la fijacion de
objetivos. (Garcia, 2007, p.10).

Los factores restrictivos mas comunes son:

1. Incapacidad para fijar el ambiente y crear el clima apropiado para su mejoramiento.

2. Problemas de los reglamentos gubernamentales

3. EIl tamafio y la obsolescencia de las organizaciones tienen un efecto negativo del
aumento de la productividad.

4. Incapacidad para medir y evaluar la productividad de la fuerza de trabajos.

5. Los recursos fisicos, los métodos de trabajo y los factores tecnoldgicos.

1.3.3.2.Criterios para Analizar la Productividad
Para Garcia (2007, p.11) conocidos como las “M” magicas.
Hombres (Men).
Dinero (Money).
Materiales.
Métodos.
Mercados.
Magquinas.
Medio ambiente.
Mantenimiento del sistema.
Miscelaneos: controles, materiales, costos, inventarios, calidad, cantidad, tiempo, etc.

Manufactura.
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1.3.4. Mano de Obra
Constituyen M.O. directa los sueldos de los empleados por el tiempo en que éstos estén
vinculados a las labores propias de transformacion o modificacion de las materias primas
o los materiales directos utilizados en la elaboracién de productos e identificables con un
lote de produccién u orden de fabricacion individualmente determinado o con un proceso

de produccion especifico. (Ramirez, et al. 2010, p. 37)

1.3.4.1.Mano de obra directa

La labor humana correspondiente a los operarios durante el tiempo en que éstos estén
trabajando en lotes u 6rdenes de fabricacion claramente determinados, es decir, cuando se
identifica de manera precisa con una produccion especifica para efectos de costeo se
denomina mano de obra directa mientras que el trabajo que se realiza en diversas labores
relacionadas con la elaboracion de los productos y que no es posible relacionar con ningln
lote en particular, como es el caso de los trabajadores que prestan los servicios
complementarios de aseo, mantenimiento y/o servicios generales, se considera mano de
obra indirecta, de la misma manera como ocurre con los consumos de materiales que no

pueden ser asociados a ningun lote especifico. (Ramirez, et al. 2010, p.81).

1.3.5. Materia Prima Directa
(Robles 2012, p.40) menciond, que el material directo es el primer elemento del costo,
también conocido con el nombre de materia prima, que significa la materia primera y que se
encuentra en estado virgen. La materia prima representa el elemento de mayor importancia
dentro del costo, ya que es la esencia del producto que se pretende producir como final o de
consumo, Yy la que da vida a las empresas industriales, ya que son creadas para la produccion
o transformacién de la materia prima en un articulo terminado. La materia prima se puede
mostrar de la siguiente manera:
- Dentro del almacén de materiales conservandose de la misma manera en la que fue
adquirida.
- En el almacén de produccién en proceso, cuando se empezé a transformar y no se
termind, quedando con un grado de avance, pero esta inconclusa.
Y dentro del almacén de productos terminados, cuando ya tiene todo el proceso de

transformacion y se encuentra como un articulo listo para ser vendido.
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1.3.6. Mantenimiento
Para Heizer y Render, (2008, p.285) el mantenimiento incluye todas las actividades
involucradas en conseguir que los equipos del sistema productivo estén en buen estado de

funcionamiento. Existen dos tipos de mantenimiento:

b.1) Mantenimiento preventivo

Implica realizar inspecciones y mantener las instalaciones en buen estado. Estas
actividades estan pensadas para desarrollar un sistema que encontrara fallos potenciales
y efectuard cambios o reparaciones que evitaran los fallos. EI mantenimiento preventivo
es mucho més que mantener en funcionamiento la maquinaria y el equipo. También
implica el disefio de sistemas técnicos y humanos que mantendran funcionando el proceso
productivo dentro de los limites de tolerancia, lo que permite que el sistema productivo
rinda. El énfasis del mantenimiento preventivo esta en entender el proceso y mantenerlo

funcionando sin interrupciones.

b.2) Mantenimiento correctivo o de averias.
El mantenimiento correctivo o por averia se lleva a cabo cuando el equipo falla y se

tiene que reparar en base a emergencia o prioridad.

1.4. Formulacion del Problema
¢En qué medida la mejora continua incrementara la productividad en el area de pilado del
Molino Chiclayo S.A.C.?

1.5. Justificacion

1.5.1. Justificacion Social

Este trabajo de investigacion tiene relevancia social, porque al implementar la
metodologia PHVA, se lograra incrementar los procesos productivos en el Molino Chiclayo
S.A.C., el cual lograré satisfacer las expectativas del personal, proveedores y clientes, es por
ello que implica estar haciendo mejoras constantes que logre beneficiar, el estilo de vida de

todos los involucrados.
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Por ello, en los procesos estudiados la produccion se hizo mas eficiente, eficaz y efectiva,
Ilegando hacer sindbnimos de calidad, bajo costo y rentabilidad. Esperando originar nuevos

puestos de trabajo y ademas satisfacer las demandas del consumidor.

1.5.2. Justificacion Econémica
Las razones fundamentales que tiene el Molino Chiclayo S.A.C., es incrementar su
rentabilidad haciendo una buena gestion, aplicando la metodologia PVHA, lo cual mejorara

la productividad, calidad del servicio y ayudara a la motivacion de sus colaboradores.

Por ello uno de los factores que nos lleva a realizar este proyecto, es saber aprovechar la
capacidad instalada de sus maquinarias y a la vez ayudar a la calidad de sus servicios, para
ello, se identificara las herramientas estratégicas para un mantenimiento, que nos permitira

el mejoramiento de la calidad del servicio y a su vez disminuir los costos que se generen.

1.5.3. Justificacion Teorica
Es aportar el conocimiento existente de la metodologia PHVA, que es una herramienta
de mejoramiento continuo, el cual nos permitira ver el nivel se puede incrementar la

productividad en el &rea de Pilado del Molino Chiclayo S.A.C.

Para ello se quiere contribuir con una pauta para aterrizar cuantitativamente la propuesta

de mejora continua, generando una mejora continua en todo el proceso productivo.

1.5.4. Justificacion Practica

El trabajo realizado es de mucha importancia para el Molino Chiclayo S.A.C., porque
existe la preocupacién de realizar mejoras en la productividad del area de pilado, donde debe
haber una buena direccion y control del proceso, a través de la metodologia PHVA, que
consiste en una planificacion, definir objetivos principales para obtener resultados de

aceptacion con los cliente y politica de la empresa.

Anhelo que este trabajo sirva de guia para otros estudios y otras empresas del mismo

sector, aportando asi a mejorar la competitividad de la industria peruana.
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1.6. Hipdtesis
La propuesta de mejora continua del proceso productivo incrementara la productividad

en el area de pilado del Molino Chiclayo S.A.C.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo General

Proponer la mejora continua del proceso productivo para incrementar la productividad
del area de pilado del Molino Chiclayo S.A.C.

1.7.2. Objetivos Especificos

1. Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo del Molino Chiclayo S.A.C.

2. Analizar los niveles de productividad del Molino Chiclayo S.A.C.

3. Elaborar la propuesta de mejora continua del proceso productivo para incrementar la
productividad en el &rea de pilado.

4. Realizar una evaluacion costo - beneficio de la propuesta.
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Il.  METODO
2.1.Tipo y Disefio de Investigacion
Tipo: Descriptivo y aplicativo.
Segun Sampieri (2014) sefialan que las investigaciones explicativas van mas alla de la

descripcion de conceptos o fendmenos o del establecimiento de relaciones entre conceptos.
(p.95).

Es por eso por lo que este trabajo es de tipo descriptivo porque busca encontrar el porqué
del problema mediante la relacion causa — efecto. El estudio estd orientado a la
comprobacion de la hipdtesis; contrastandose con la realidad problematica para arribar a
conclusiones practicas entre la mejora del proceso del area de pilado y el uso de herramientas

de mejora continua.

Disefio: No experimental Transversal

Sampieri (2014) sefialan que tiene un enfoque cuantitativo, porque utiliza la recoleccion
de datos para probar hipdtesis con base en la medicién numérica y el analisis estadistico.

Cuyo disefio de investigacion transeccional o transversal porque los datos fueron

recolectados en un solo tiempo.

2.2.Variables, Operacionalizacion
Segun Carrasco (2005) menciona que las variables pueden definirse como aspectos de los
problemas de investigacién, tales como individuos, grupos sociales, hechos, procesos y

fendmenos sociales o naturales. (p.219).

2.2.1. Variable Independiente: Mejora Continua PHVA
Son independientes porque no necesitan depender de otras para hacer ejecutadas.

2.2.2. Variable Dependiente: Productividad
Son aquellas que si toman dominio o dependen de alguna situacién para poder ser

explicadas o ejecutadas.
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Tabla 4. Matriz de Operacionalizacion de variable dependiente

Var|a_b - Definicion conceptual Def|n|c_:|on Indicadores Técnicas Instrumentos
dependiente Operacional
Mano de Obra MO = Costo mano de obra por
mes
Anaélisis Hoja de registro
Documental de datos
Chase (2009) es la relacion Magquinaria Mag. = Costo reparacion
Productividag  IUe eXiste entre recursos magquinaria por mes
empleados y producto
obtenido. .
Produccion P = sacos por mes Observacion Ficha de

Materia prima

MP = costo de materia prima
empleada

observacion

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 5. Matriz de Operacionalizacion de variable independiente.

i . Definicion i L
Variable Definicion conceptual onal Indicadores Técnicas Instrumentos
Independiente Operaciona
Identificar y definir el
problema.
Describir el fendbmeno.
Planificar . .,
Analisis de causas. Observacion Ficha de
Plan de accion observacion

Cuatrecasas (2010) .
menciona que la mejora Hacer Instaurar las medidas

Mejora Continla ) ~
continua es hacer pequefias

cosas mejor.

Verificar

Actuar

remedio (plan de accidn)

Revisar los resultados antes
vs después del plan de
accion

Estandarizar
documentar

Encuesta

Cuestionario de

encuesta

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.Poblacién y Muestra

La siguiente tesis se ha decidido hacer una poblacion muestral porque la empresa cuenta
con menos de 200 trabajadores, tomando como tamafio de muestra el personal de produccion
del &rea de pilado que son un total de 10 trabajadores; donde a ellos se les aplicara una
encuesta para ver las posibles causas que estan generando la baja productividad en el &rea.

2.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas

Observacion

En la tesis se aplicé la técnica de observacion directa, ya que es una técnica que ayuda a
identificar y priorizar los hechos del proceso que esta que afecta en el bajo rendimiento. Las
observaciones se ejecutaron diariamente durante un tiempo prolongado y se fue analizando

los problemas existentes y asi poder dar mejoras.

Encuesta

Se aplico una encuesta de escala Likert porque fue la que méas se acomodo al estudio de
analisis para llegar a conocer el nivel de conocimiento del colaborador y saber en qué nivel
se encuentran ellos mismos y a su vez como esta la situacion actual de dicha area para

posteriormente dar soluciones eficientes para el mejoramiento constante de la productividad.

2.4.2. Instrumentos

Ficha de Observacion

Para este instrumento se utiliz6 un chek list donde se anotaron ciertos puntos que iban
ayudar a conocer la problematica del area durante el proceso y asi poder recopilar la

informacidn necesaria para analizar el problema.

Cuestionario de Encuesta

Se aplicd una encuesta de escala Likert donde se va encuestar a 10 trabajadores del area
de produccion de pilado de arroz; dicho instrumento constard de 14 preguntas, con 5
alternativas donde el encuestado tendra que marcar segun su apreciaciéon y/o conocimiento

la respuesta que el crea conveniente de manera individual.
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Hoja de Registro

En esta hoja de registro se recolecta toda la informacion posible procedente del proceso
de pilado de arroz con datos histdricos para poder realizar una evaluacion y a su vez analizar
la situacion de como se encuentra actualmente la variable dependiente (productividad) en la
empresa y hacer las mejoras posteriormente después de toda su evolucién detallada de mes

da mes.

2.4.3. Validez
La validacion del instrumento (encuesta) se utilizé un formato donde cada profesional
experto en el tema tenia que llenar de acuerdo a su conocimiento y apreciacion si el

instrumento empleado era aceptable.

2.4.4. Confiabilidad
La confiabilidad se midi6 con el alfa de Cron Bach, por un estadistico; donde si arroja un
resultado mayor 0.7% el instrumento es aceptable y confiable para el desarrollo; sino caso

contrario se tendria que volver a rehacer el instrumento.

2.5.Métodos de anélisis de datos

Para poder realizar este método se va tener en cuenta todos los resultados obtenidos
durante el diagnostico que se le hizo al area para saber el nivel de la problematica y es ahi
donde se evaluara que medidas o estrategias se tienen que aplicar para aumentar su

rendimiento de productividad y ayudar econémicamente a la empresa.

2.6.Aspectos éticos

Confiabilidad
Es el nivel de confianza, para la recoleccion de datos o informacion para la elaboracion

de un trabajo, tesis o investigacidén que ayudaran a tener conocimiento sobre el tema a tratar.

Originalidad
Lo original hace referencia al origen de algo ya sea a su caracter nuevo, insolito o las

particularidades de su primera version.
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Consentimiento informado

Es el procedimiento mediante el cual se utiliza para poder dar fe de que lo que se esta
anotando dentro del trabajo de investigacion sea original o si es sacado de otros autores citar
los pérrafos para evitar cualquier malentendido y sea visto como plagio. Se busca con esto
ayudar al estudiante para que se méas creativo y original al momento de realizar cualquier

tipo de estudio.
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I1l. RESULTADOS
3.1.Diagndstico de la situacion actual del proceso productivo.

Alcance

El desarrollo de la propuesta consistio en aplicar una mejora de procesos, por €so se inicio
con el diagnostico, donde se plante6 una metodologia de instrumentos proponiendo:

- Una ficha de observacién donde se detallara todos los hechos dentro del proceso

(Check List).
- Encuesta a todos los colaboradores del &rea de pilado del molino.
- Hoja de registro se extraera del sistema donde se vera la produccion historica del

proceso productivo.

3.1.1. Resultados de la ficha de observacion

Luego de haber aplicado la ficha de observacion (Anexo N°01) dentro del proceso, se
Ilegé aidentificar las posibles causas sobre la baja productividad dentro del proceso llegando
a la siguiente conclusion:

Durante el inicio del proceso se observa que el personal ingresa a su hora normal, bien
uniformado y con los respectivos equipos de seguridad, no existe un supervisor que se
encargue de coordinar los trabajos a diario ya que dichas programaciones son entregadas un
dia antes por el jefe de produccién.

Solo en algunas ocasiones se verifica la limpieza al iniciar el turno porque no hay un
seguimiento y control estricto; durante el proceso de produccidn a veces no se llega a cumplir
las programaciones diarias por algunas fallas mecanicas dentro de la linea, lo que ocasiona
retrasos en la produccion, con respecto al personal de estiba hay compafierismo ya que todos
trabajan a la par y se apoyan, ademas el maquinista informa de manera verbal cualquier
ocurrencia dentro del proceso al jefe inmediato.

El espacio de trabajo dentro del proceso es amplio dejando trabajar con comodidad al
personal, algunas veces hay cambios con los materiales (sacos) por la calidad del producto;
ademas no existe un cuaderno o formato de ocurrencias ni tampoco un cuaderno de reportes
para las producciones que se pilan a diario solo se le entrega al almacenero para luego ser
ingresados al sistema por el jefe de produccién.

Finalmente, al terminar el turno se realiza y/o verifica una limpieza de toda el area de la

planta de pilado.
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3.1.2. Resultados de la encuesta
La encuesta (Anexo N°02) se aplicé a los 10 trabajadores que conforman el area de planta
de pilado, cuya muestra del trabajo de investigacion donde se obtuvo los siguientes
resultados:
Tabla 6. Existencia de un procedimiento para la realizacion de trabajos de

coordinacion.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 1 10
De acuerdo 4 40
Indiferente 3 30

En desacuerdo 1 10
Totalmente en desacuerdo 1 10

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

Totalmente en Totalmente de

desacuerdo acuerdo 10%
10%

En desacuerdo
10%

De acuerdo

Indiferente 40%

30%

Figura 6: procedimiento de los trabajos de coordinacion

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion: como se observa los resultados que se obtuvieron: el 40% respondio de
acuerdo, que existe un procedimiento establecido y solo el 10% respondié totalmente en

desacuerdo por falta de capacitacidn constante al personal.
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Tabla 7. Existe una programacion diaria para el pilado de arroz.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 7 70
De acuerdo 2 20
Indiferente 0 0

En desacuerdo 0 0
Totalmente en desacuerdo 1 10

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

Totalmente en
desacuerdo
10%

Indiferente
0%

En
desacuerdo
0%

De acuerdo
20%

Totalmente
de acuerdo
70%

Figura 7: Existe una programacion diaria para el pilado de arroz.
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura 7 se puede observar los resultados donde: el 70% respondi6
totalmente de acuerdo que si existe una programacion diaria para el pilado de arroz; mientras
que el 10% totalmente en desacuerdo porque muchas veces no se logra cumplir por completo

lo programado Yy es por ello que el personal manifiesta que no hay programacion.

Tabla 8. Existencia de un Stock de seguridad

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 0 0
De acuerdo 2 20
Indiferente 3 30

En desacuerdo 3 30
Totalmente en desacuerdo 2 20

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. —2018.
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Totalmente de
acuerdo 0%

Totalmente en

desacuerdo 20% De acuerdo

20%

En
desacuerdo
30%

Indiferente
30%

Figura 8: Existencia de un Stock de seguridad

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: se muestra la obtencion de resultados: el 30% respondid en desacuerdo
que exista un Stock de materiales para evitar retrasos porque para ellos si hay un stock; el
20% respondid de acuerdo porque en ocasiones hay demoras al momento de entregar los

materiales.

Tabla 9. Las maquinas y equipos reciben mantenimiento preventivo.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 1 10
De acuerdo 3 30
Indiferente 1 10

En desacuerdo 1 10
Totalmente en desacuerdo 4 40

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. —2018.
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Totalmente de
acuerdo 10%

Totalmente en
desacuerdo
40%

De acuerdo
30%

En desacuerdo
10%

Indiferente
10%

Figura 9: Las maquinas y equipos reciben mantenimiento preventivo.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: se observa los efectos obtenidos: el 40% respondi6 totalmente en
desacuerdo, porque para ellos en algunas ocasiones hay fallas y se arreglan piensan que eso
es mantenimiento preventivo, el 30% respondié de acuerdo porque no se aplica un
mantenimiento preventivo sino correctivo y solo el 10% respondid que en desacuerdo porque

el personal desconoce sobre estas labores.

Tabla 10. Existe una buena distribucion de maquinas en el area de pilado.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 1 10
De acuerdo 2 20
Indiferente 4 40

En desacuerdo 1 10
Totalmente en desacuerdo 2 20

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. —2018.
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Totalmente en Totalmente de

De acuerdo
20%

En
desacuerdo

Indiferente
40%

Figura 10: Existe una buena distribucion de maquinas en el &rea de pilado.

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: En la figura 10 se muestra la obtencion de los resultados: el 40%
respondio Indiferente si existe una buena distribucién de maquinas en el area de pilado por
desconocimiento y solo el 10% totalmente de acuerdo porque donde estan ubicadas las

maquinas es amplio el espacio y es por ello que lo relacionan con la distribucion.

Tabla 11. Faltan herramientas para realizar los trabajos.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 1 10
De acuerdo 3 30
Indiferente 6 60

En desacuerdo 0 0
Totalmente en desacuerdo 0 0

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

En desacuerdo

Totalmente en

Totalmente de

Indiferente i

60%

Figura 11: Faltan herramientas para realizar los trabajos.

Fuente: Elaboracidn propia




Interpretacion: se muestran las resultas que se obtuvieron: el 60% respondio que es
indiferente a la falta de herramientas para realizar los trabajos porque no existe un stock
necesarias para el dia a dia de trabajo; y solo el 10% respondi6 que estd totalmente de
acuerdo porque la mayoria de veces hay tiempos muertos en planta es por conseguir la

herramienta que no hay en almacén y se tiene que recurrir a comprarla en ese momento.

Tabla 12. Existe un orden y limpieza durante el proceso de pilado de arroz.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 2 20
De acuerdo 1 10
Indiferente 2 20

En desacuerdo 3 30
Totalmente en desacuerdo 2 20

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

Totalmente de

Totalmente en

En desacuerdo

Indiferente
20%

Figura 12: Existe un orden y limpieza durante el proceso de pilado de arroz.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura se puede observar los efectos obtenidos: el 30% respondio
gue estd en desacuerdo, porque no hay un seguimiento y control estricto y solo el 10%
respondié que esta de acuerdo porque terminado el turno se logra hacer limpieza y se deja

area ordenada.

34



Tabla 13. La empresa desarrolla programas de incentivos para elevar la motivacion del

personal.
Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 1 10
De acuerdo 1 10
Indiferente 1 10
En desacuerdo 2 20
Totalmente en desacuerdo 5 50

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

Totalmente de
acuerdo 10%

Indiferente

Totalmente en 10%

En desacuerdo
20%

Figura 13: La empresa desarrolla programas de incentivos para elevar

la motivacion del personal.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: se puede apreciar los siguientes resultados donde: el 50% respondi6 que
esta totalmente en desacuerdo porque eso no se desarrolla programas de incentivos para
elevar la motivacion del personal porgue no hay un area de recursos humanos establecido o
porque no hay un compromiso muy ligado de empleador a trabajador y solo el 10%
respondié que esta totalmente de acuerdo porque el personal confunde horas extras con

incentivos motivacionales.
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Tabla 14. Existe un control de inventarios en el almacén.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 2 20
De acuerdo 3 30
Indiferente 2 20

En desacuerdo 2 20
Totalmente en desacuerdo 1 10

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

Totalmente en

Totalmente de
acuerdo 20%

En desacuerdo
20%

Indiferente

20%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 14: Existe un control de inventarios en el almacén.

Interpretacion: se observa la recoleccion de los resultados: el 30% respondié gque esta

de acuerdo y solo el 10% respondi6 que esta totalmente en desacuerdo porque no hay un

cronograma establecido para realizar inventarios ya sea quincenal, mensual, etc.
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3.1.3. Resultados de hoja de registro

Después de haber aplicado la ficha de observacion, no se encuentra un histérico sobre las
producciones fisicamente, solo en las tarjetas de maquila que son llevadas a la
administracion, es por ello se comenzo evaluar los meses de octubre del 2018 a abril 2019
(anexo 06), esto nos permitird ver un reflejo de como a sido el comportamiento de la

produccién mes a mes.

Tabla 15. Produccion del mes de octubre - 2018

Materia prima Merma Sub productos .
Dias Fecha : : Polvillo Producit ((jkg)
Sacos 50 kg Impureza (2.5%) Pajilla (20%)
(7.5%)
1 01/10/2018 1710.00 42.75 342.00 128.25 1197
2 02/10/2018 1380.00 34.50 276.00 103.50 966
3 03/10/2018 874.29 21.86 174.86 65.57 612
4 04/10/2018 978.57 24.46 195.71 73.39 685
5 05/10/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
6 06/10/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
8 09/10/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
9 10/10/2018 492.86 12.32 98.57 36.96 345
10 11/10/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
11 12/10/2018 1340.00 33.50 268.00 100.50 938
12 13/10/2018 1222.86 30.57 244.57 91.71 856
13 15/10/2018 1145.71 28.64 229.14 85.93 802
14 16/10/2018 614.29 15.36 122.86 46.07 430
15 17/10/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
16 18/10/2018 770.00 19.25 154.00 57.75 539
17 19/10/2018 1442.86 36.07 288.57 108.21 1010
18 20/10/2018 1075.71 26.89 215.14 80.68 753
19 22/10/2018 1594.29 39.86 318.86 119.57 1116
20 23/10/2018 1368.57 34.21 273.71 102.64 958
21 24/10/2018 918.57 22.96 183.71 68.89 643
22 25/10/2018 1460.00 36.50 292.00 109.50 1022
23 26/10/2018 1322.86 33.07 264.57 99.21 926
24 27/10/2018 1130.00 28.25 226.00 84.75 791
25 29/10/2018 1530.00 38.25 306.00 114.75 1071
26 30/10/2018 885.71 22.14 177.14 66.43 620
27 31/10/2018 1070.00 26.75 214.00 80.25 749
Total 24327.14 608.18 4865.43 1824.54 17029

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. —2018.
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Tabla 16. Produccion del mes de Noviembre — 2018.

Materia prima Merma Sub productos Cantidad
Dias Fecha Sacos 50 kg Impureza Pajilla Polvillo Producida
(2.5%) (20%) (7.5%) (kg)
2 02/11/2018 1170.00 29.25 23.40 87.75 819
3 03/11/2018 1550.00 38.75 31.00 116.25 1085
4 05/11/2018 1381.43 34.54 27.63 103.61 967
5 06/11/2018 1632.86 40.82 32.66 122.46 1143
6 07/11/2018 1787.14 44.68 35.74 134.04 1251
7 08/11/2018 1357.14 33.93 27.14 101.79 950
8 09/11/2018 1592.86 39.82 31.86 119.46 1115
9 10/11/2018 964.29 24.11 19.29 72.32 675
10 12/11/2018 1538.57 38.46 30.77 115.39 1077
11 13/11/2018 1455.71 36.39 29.11 109.18 1019
12 14/11/2018 1381.43 34.54 27.63 103.61 967
13 15/11/2018 1701.43 42.54 34.03 127.61 1191
14 16/11/2018 1514.29 37.86 30.29 113.57 1060
15 17/11/2018 992.86 24.82 19.86 74.46 695
16 19/11/2018 1778.57 44.46 35.57 133.39 1245
17 20/11/2018 1404.29 35.11 28.09 105.32 983
18 21/11/2018 1818.57 45.46 36.37 136.39 1273
19 22/11/2018 1770.00 44.25 35.40 132.75 1239
20 23/11/2018 1372.86 34.32 27.46 102.96 961
21 24/11/2018 1732.86 43.32 34.66 129.96 1213
22 26/11/2018 1632.86 40.82 32.66 122.46 1143
23 27/11/2018 1164.29 29.11 23.29 87.32 815
24 28/11/2018 1020.00 25.50 20.40 76.50 714
25 29/11/2018 1754.29 43.86 35.09 131.57 1228
26 30/11/2018 1737.14 43.43 34.74 130.29 1216
Total 37205.71 930.14 74411 2790.43 26044

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.
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Tabla 17. Produccion del mes de Diciembre — 2018.

Materia prima Merma Sub productos Cantidad
Dias Fecha Pajilla Polvillo :
9 Producida (k
Sacos 50 kg Impureza (2.5%) (20%) (7.5%) (kg)
1 01/12/2018 0 0 0 0 0
2 03/12/2018 1285.71 32.14 25.71 96.43 900
3 04/12/2018 1394.29 34.86 27.89 104.57 976
4 05/12/2018 1377.14 34.43 27.54 103.29 964
5 06/12/2018 1555.71 38.89 31.11 116.68 1089
6 07/12/2018 1615.71 40.39 32.31 121.18 1131
8 10/12/2018 950.00 23.75 19.00 71.25 665
9 11/12/2018 1108.57 27.71 22.17 83.14 776
10 12/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
11 13/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
12 14/12/2018 1345.71 33.64 26.91 100.93 942
13 15/12/2018 1265.71 31.64 25.31 94.93 886
14 17/12/2018 1298.57 32.46 25.97 97.39 909
15 18/12/2018 1020.00 25.50 20.40 76.50 714
16 19/12/2018 1097.14 27.43 21.94 82.29 768
17 20/12/2018 1127.14 28.18 22.54 84.54 789
18 21/12/2018 1378.57 34.46 27.57 103.39 965
19 22/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
20 24/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
22 26/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
23 27/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
24 28/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
25 29/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
26 31/12/2018 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Total 17820.00 445.50 356.40 1336.50 12474

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.
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Tabla 18. Produccion del mes de Enero — 2019.

Materia prima Merma Sub productos .
. - Cantidad
bias Fecha Sacos 50 kg Impureza (2.5%) Pajilla (20%) Polvillo producida (kg)
' (7.5%)

2 02/01/2019 1185.71 29.64 237.14 88.93 830
3 03/01/2019 1350.00 33.75 270.00 101.25 945
4 04/01/2019 1780.00 44.50 356.00 133.50 1246
5 05/01/2019 1525.71 38.14 305.14 114.43 1068
6 07/01/2019 1870.00 46.75 374.00 140.25 1309
7 08/01/2019 1314.29 32.86 262.86 98.57 920
8 09/01/2019 1618.57 40.46 323.71 121.39 1133
9 10/01/2019 1367.14 34.18 273.43 102.54 957
10 11/01/2019 1591.43 39.79 318.29 119.36 1114
11 12/01/2019 1698.57 42.46 339.71 127.39 1189
12 14/01/2019 1754.29 43.86 350.86 131.57 1228
13 15/01/2019 1635.71 40.89 327.14 122.68 1145
14 16/01/2019 1721.43 43.04 344.29 129.11 1205
15 17/01/2019 1647.14 41.18 329.43 123.54 1153
16 18/01/2019 1342.86 33.57 268.57 100.71 940
17 19/01/2019 1515.71 37.89 303.14 113.68 1061
18 21/01/2019 1812.86 45.32 362.57 135.96 1269
19 22/01/2019 1404.29 35.11 280.86 105.32 983
20 23/01/2019 1662.86 41.57 332.57 124,71 1164
21 24/01/2019 1331.43 33.29 266.29 99.86 932
22 25/01/2019 1494.29 37.36 298.86 112.07 1046
23 26/01/2019 1538.57 38.46 307.71 115.39 1077
24 28/01/2019 1372.86 34.32 274.57 102.96 961
25 29/01/2019 1308.57 32.71 261.71 98.14 916
26 30/01/2019 1494.29 37.36 298.86 112.07 1046
27 31/01/2019 1878.57 46.96 375.71 140.89 1315

Total 40217.14 1005.43 8043.43 3016.29 28152

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.
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Tabla 19. Produccion del mes de Febrero — 2019.

Materia prima Merma Sub productos .
i Cantidad
blas Fecha Sacos 50 kg Impureza (2.5%)  Pajilla (20%) Polvillo producida (kg)
' (7.5%)

1 01/02/2019 1581.43 39.54 316.29 118.61 1107
2 02/02/2019 1185.71 29.64 237.14 88.93 830
3 04/02/2019 1564.29 39.11 312.86 117.32 1095
4 05/02/2019 1508.57 37.71 301.71 113.14 1056
5 06/02/2019 1131.43 28.29 226.29 84.86 792
6 07/02/2019 1424.29 35.61 284.86 106.82 997
7 08/02/2019 1735.71 43.39 347.14 130.18 1215
8 09/02/2019 762.86 19.07 152.57 57.21 534
9 11/02/2019 1662.86 41.57 332.57 124.71 1164
10 12/02/2019 1667.14 41.68 333.43 125.04 1167
11 13/02/2019 1297.14 32.43 259.43 97.29 908
12 14/02/2019 1558.57 38.96 311.71 116.89 1091
13 15/02/2019 1195.71 29.89 239.14 89.68 837
14 16/02/2019 1445.71 36.14 289.14 108.43 1012
15 18/02/2019 1704.29 42.61 340.86 127.82 1193
16 19/02/2019 1931.43 48.29 386.29 144.86 1352
17 20/02/2019 1485.71 37.14 297.14 111.43 1040
18 21/02/2019 1580.00 39.50 316.00 118.50 1106
19 22/02/2019 1448.57 36.21 289.71 108.64 1014
20 23/02/2019 1840.00 46.00 368.00 138.00 1288
21 25/02/2019 1511.43 37.79 302.29 113.36 1058
22 26/02/2019 1592.86 39.82 318.57 119.46 1115
23 27/02/2019 1581.43 39.54 316.29 118.61 1107
24 28/02/2019 1398.57 34.96 279.71 104.89 979

Total 35795.71 894.89 7159.14 2684.68 25057

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.
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Tabla 20. Produccion del mes de Marzo — 2019.

Materia prima Merma Sub productos .
Dias Fecha Impureza Pajilla Polvillo C(:jan'g(;jadk
Sacos 50 kg (2.5%) (20%) (7.5%) Producida (kg)
1 01/03/2019 1405.71 35.14 281.14 105.43 984
2 02/03/2019 955.71 23.89 191.14 71.68 669
3 04/03/2019 1337.14 33.43 267.43 100.29 936
4 05/03/2019 1142.86 28.57 228.57 85.71 800
5 06/03/2019 1381.43 34.54 276.29 103.61 967
6 07/03/2019 1171.43 29.29 234.29 87.86 820
7 08/03/2019 1181.43 29.54 236.29 88.61 827
8 09/03/2019 1328.57 33.21 265.71 99.64 930
9 11/03/2019 1744.29 43.61 348.86 130.82 1221
10 12/03/2019 1665.71 41.64 333.14 124.93 1166
11 13/03/2019 1160.00 29.00 232.00 87.00 812
12 14/03/2019 1237.14 30.93 247.43 92.79 866
13 15/03/2019 1230.00 30.75 246.00 92.25 861
14 16/03/2019 1672.86 41.82 334.57 125.46 1171
15 18/03/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
16 19/03/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
17 20/03/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
18 21/03/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
19 22/03/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
20 23/03/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
21 25/03/2019 1410.00 35.25 282.00 105.75 987
22 26/03/2019 1034.29 25.86 206.86 77.57 724
23 27/03/2019 1374.29 34.36 274.86 103.07 962
24 28/03/2019 1375.71 34.39 275.14 103.18 963
25 29/03/2019 1434.29 35.86 286.86 107.57 1004
26 30/03/2019 1228.57 30.71 245.71 92.14 860
Total 26471.43 661.79 5294.29 1985.36 18530

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.
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Tabla 21. Produccion del mes de Abril — 2019.

Materia prima Merma Sub productos Cantidad
Dias Fecha Sacas 50 kg Impureza Pajilla Polvillo Producida
(2.5%) (20%) (7.5%) (kg)
1 01/04/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
2 02/04/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
3 03/04/2019 0.00 0.00 0.00 0.00 0
4 04/04/2019 1872.86 46.82 374.57 140.46 1311
5 05/04/2019 1297.14 32.43 259.43 97.29 908
6 06/04/2019 1248.57 31.21 249.71 93.64 874
7 08/04/2019 1378.57 34.46 275.71 103.39 965
8 09/04/2019 1272.86 31.82 254.57 95.46 891
9 10/04/2019 895.71 22.39 179.14 67.18 627
10 11/04/2019 2037.14 50.93 407.43 152.79 1426
11 12/04/2019 1328.57 33.21 265.71 99.64 930
12 13/04/2019 1240.00 31.00 248.00 93.00 868
13 15/04/2019 1227.14 30.68 245.43 92.04 859
14 16/04/2019 1280.00 32.00 256.00 96.00 896
15 17/04/2019 1635.71 40.89 327.14 122.68 1145
18 20/04/2019 1407.14 35.18 281.43 105.54 985
19 22/04/2019 1430.00 35.75 286.00 107.25 1001
20 23/04/2019 1178.57 29.46 235.71 88.39 825
21 24/04/2019 1252.86 31.32 250.57 93.96 877
22 25/04/2019 1194.29 29.86 238.86 89.57 836
23 26/04/2019 1510.00 37.75 302.00 113.25 1057
24 27/04/2019 1204.29 30.11 240.86 90.32 843
25 29/04/2019 867.14 21.68 173.43 65.04 607
26 30/04/2019 1257.14 31.43 251.43 94.29 880
28015.71 700.39 5603.14  2101.18 19611

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.



- Produccién y Productividad

Tabla 22. Resumen de Produccion General desde octubre 2018 hasta abril 2019.

PRODUCCION POR MES — (Sacos)

ANO MES TOTAL
Arroz50kg  Rechazo 50kg Arrocillo 50kg  Nelen 50kg  Polvillo 30kg Pajilla kg
2018 Octubre 14048 1191 1624 166 3237 4865 17029
2018 Noviembre 20744 2122 2871 307 5162 4865 26044
2018 Diciembre 10157 795 1418 104 2565 356 12474
2019 Enero 22943 1608 3399 202 5715 8043 28152
2019 Febrero 20567 1694 2648 148 4956 7159 25057
2019 Marzo 15166 1208 1998 158 3497 5294 18530
2019 Abril 15672 1760 2079 100 3822 5603 19611
PROMEDIO 17042 1483 2291 169 4136 5170 20985
Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.
Tabla 23. Ingresos Mensuales - Ventas
Venta Venta . Venta . Venta
Afo Mes Arroz Descarte Veg’;aoﬁgr/(l)(cﬂlo Nelen Veg;% 27:2/ illo Pajilla Total
S/ 1.3 /kg S/ 0.5/kg 0IKg S/ 0.5/kg -2I19 S/ 25 TM
2018 Octubre S/948,240.00 S/29,775.00 S/37,352.00 S/4,150.00 S/97,110.00 S/6,081.79 S/1,122,708.79
2018 Noviembre  S/1,400,220.00  S/53,050.00 S/66,033.00 S/7,675.00 S/154,860.00 S/6,081.79 S/1,687,919.79
2018  Diciembre S/685,597.50 $/19,875.00 S/32,614.00 S/2,600.00 S/76,950.00 S/445.50 S/ 818,082.00
2019 Enero S/1,548,652.50  S/40,200.00 S/78,177.00 S/5,050.00 S/171,450.00 S/10,054.29 S/1,853,583.79
2019 Febrero S/1,388,272.50  S/42,350.00 S/60,904.00 S/3,700.00 S/148,680.00 S/8,948.93 S/1,652,855.43
2019 Marzo S/1,023,705.00  S/30,200.00 S/45,954.00 S/3,950.00 $/104,910.00 S/6,617.86 S/1,215,336.86
2019 Abril S/1,057,860.00  S/44,000.00 S/47,817.00 S/2,500.00 S/114,660.00 S/7,003.93 S/1,273,840.93
Promedio mensual  S/1,150,363.93  S/37,064.29 S/52,693.00 S/4,232.14 S/124,088.57 S/6,462.01 S/.1,374,903.94

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 20109.
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Tabla 24. Costos Mensuales de Envases

Afio Mes Arroz 1.7 sol/saco  Descarte 1 sol/ Arrocillo 1 Nelen 1 sol/ saco  Polvillo 1.5 sol Total
50 kg saco 50kg sol/saco 50kg 50kg /saco 30kg

2018 Octubre S/ 23,881.60 S/ 1,191.00 S/ 1,624.00 S/ 166.00 S/ 4,855.50 S/ 31,718.10
2018 Noviembre S/ 35,264.80 S/ 2,122.00 S/ 2,871.00 S/ 307.00 S/ 7,743.00 S/ 48,307.80
2018 Diciembre S/ 17,266.90 S/ 795.00 S/ 1,418.00 S/ 104.00 S/ 3,847.50 S/ 23,431.40
2019 Enero S/ 39,003.10 S/ 1,608.00 S/ 3,399.00 S/ 202.00 S/ 8,572.50 S/ 52,784.60
2019 Febrero S/ 34,963.90 S/ 1,694.00 S/ 2,648.00 S/ 148.00 S/ 7,434.00 S/ 46,887.90
2019 Marzo S/ 25,782.20 S/ 1,208.00 S/ 1,998.00 S/ 158.00 S/ 5,245.50 S/ 34,391.70
2019 Abril S/ 26,642.40 S/ 1,760.00 S/ 2,079.00 S/ 100.00 S/ 5,733.00 S/ 36,314.40

Promedio S/ 28,972.13 S/ 1,482.57 S/ 2,291.00 S/ 169.29 S/ 6,204.43 S/ 39,119.41

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 20109.

Tabla 25. Costos de Materia Prima

CONVERSION A

PRECIO DE M.P 0.75

Afo Mes M.P SACO 50 KG KG Sol/Kg
2018 Octubre 24327 1216357 S/ 912,267.86
2018 Noviembre 37206 1860286 S/1,395,214.29
2018 Diciembre 17820 891000 S/ 668,250.00
2019 Enero 40217 2010857 S/ 1,508,142.86
2019 Febrero 35796 1789786 S/ 1,342,339.29
2019 Marzo 26471 1323571 S/ 992,678.57
2019 Abril 28016 1400786 S/ 1,050,589.29
Total, promedio 29979 1498949 S/1,124,211.73

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 20109.
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Tabla 26. Costos de Servicio de Maquila por Mes

Afio Mes M.P SACO 50 KG Magquila 7.5 soles/saco

de 50 kg
2018 Octubre 14048.00 S/ 105,360.00
2018 Noviembre 20744.00 S/ 155,580.00
2018 Diciembre 10157.00 S/ 76,177.50
2019 Enero 22943.00 S/172,072.50
2019 Febrero 20567.00 S/ 154,252.50
2019 Marzo 15166.00 S/113,745.00
2019 Abril 15672.00 S/117,540.00
Promedio 17042.43 S/127,818.21
Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.
Tabla 27. Costos de Mano de Obra por Mes
. Asignacion
. Cantidad , . Sub Total . AFP/ONP Sueldo Neto Gasto Total
Categoria  poropgl  BaSICO(S) g (1';2/?;2','\;(/) Pago Bruto (S/) (13%) S/ ESSALUD (9%) COSTO M.O
Magquinista 1 S$/2,000.00  S/2,00000 S/ 93.00 S/ 2,093.00 S/ 272.09 S/1,820.91 S/ 188.37 S/2.281.37
AAAZSS?r:ﬁa 1 $/1,100.00  S/1,100.00  S/93.00 $/1,193.00 S/ 155.09 $/1,037.91 S/ 107.37 $/1,300.37
'é'(‘:a'(':scta 2 $/1,400.00  S/2,800.00 S/ 186.00 S/2,986.00 S/388.18 S/2,597.82 S/ 268.74 S/3,254.74
Estibadores 3 $/1,200.00  S/3,600.00 S/ 279.00 S/3,879.00 S/504.27 S/3,374.73 S/349.11 S/4.228.11
TOTAL 7 S$/5.700.00  S/9,500.00 S/ 651.00 S/10151.00  S/1031963  S/883137 S/ 913.59 S/11,064.59

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.
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Tabla 28. Costos Indirectos de Fabricacion (CIF)

. Asignacion Gasto TOTAL,
Categoria g:p;é?gf Bésico (S/) SuCl)O'Is'g al Familiar Pag(()SIIB)ruto A'Elpég I)\IP NS;LESI?SC.)/) ESSALUD COSTO
(10% RMV) 0 (9%) CIF
Jefe de Produccién 1 S$/3,000.00  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
Almacenero 1 $/1,500.00  S/1,500.00 S/ 93.00 $/1,593.00 S/207.09 S/1,38591 S/ 143.37 S/1,736.37
MTeC”'.CO.e” 1 S$/2,000.00  S/2,000.00 S/ 93.00 S/2,093.00 S/272.09 S/1,820.91 S/ 188.37  S/2,281.37
antenimiento

TOTAL 3 $/6,500.00  S/6,500.00 S/ 279.00 $/6,779.00 S/881.27 S/5897.73 S/610.11  S/7,389.11

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.

Tabla 29. Gastos Indirectos de Fabricacion (GIF)

ITEM MONTO
Costo de fallas S/ 2,022.32
Energia eléctrica S/ 27,000.00
Utiles de Limpieza S/ 150.00
Otros (trapo indust, grasa, aceite, etc.) S/ 500.00

Total S/ 29,672.32

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.

Tabla 30. Resumen de los Costos Indirectos

ITEM MONTO MENSUAL
COSTO INDIRECTO DE
FABRICACION (CIF) S/7,389.11
Gastos indirectos de fabricacion S/29,672.32
TOTAL S/ 37,061.43

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2019.
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Tabla 31. Estado de los Resultados Antes de la Propuesta

Rubro Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril
(+) Ingresos {valor $/1,122,708.79  S/1,687,919.79  S/818,082.00 S/1,853,583.79  S/1,652,855.43  S/1,215336.86  S/1,273,840.93
de Venta) 1 1 . 1 1 . 1 . 1 1 . 1 L . 1 1 . 1 1 .
) COStgifeitrggte“a'es $/943,985.96  S/1443522.09 S/691,681.40 S/1,560.927.46  S/1,389.227.19  S/1,027,070.27  S/1,087,650.72
) ngtr‘; glerg;?;]o de 511 .064.59 $/11,064.59 $/11,064.59 S/11,064.59 S/11,064.59 S/11,064.59 $/11,064.59
(-) Costos indirectos $/37,061.43 $/37,061.43 $/37,061.43 $/37,061.43 $/37,061.43 $/37,061.43 $/37,061.43
Utilidad Bruta S/130596.81  S/196.271.68  S/7827458  S/24453031  S/215502.22  S/140.14056  S/138,064.19
(-) Gastos de
>astos de S/21.445.75 S/21.445.75 S/21.445.75 S/21.445.75 S/21.445.75 S/21.445.75 S/21,445.75
Administracion
(-) Gastos de Ventas S/4.126.74 S/4,126.74 S/4.126.74 S/4.126.74 S/4.126.74 S/4.126.74 S/4.126.74
Utilidad operativa S/105,024.32  S/170699.19  S/52,702.09  S/218,957.82  S/189,929.73  S/114568.07  S/112.491.70
(-) Intereses del s/ - s/ - s/ - s/ - s/ - s/ - s/ -
préstamo
UAI S/105,024.32  S/170.699.19  S/52,702.09  S/218,957.82  S/189,929.73  S/114568.07  S/112.491.70
) 'mp“(esséf)’/f)‘ larenta  g/39 507.30 $/51,209.76 $/15,810.63 $/65,687.35 $/56,978.92 S/34,370.42 S/33,747.51
Utilidad neta $/73,517.02 $/119489.43  S/36,891.46  S/15327047  S/132,950.81 $/80,197.65 S/78.744.19

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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- Produccion y Productividad Pronostico

Tabla 32. Pronostico de Produccién — 7 meses

PRODUCCION POR MES — (Sacos)

ANO MES _ — . — TOTAL
Arroz 50kg Rechazo 50kg Arrocillo 50kg Nelen 50kg Polvillo 30kg Pajilla kg
2019 Mayo 24539 1753 2454 351 5609 7011 28044
2019 Junio 23171 1998 2797 2797 5593 7990 27965
2019 Julio 23200 2000 2800 2800 5600 8000 28000
2019 Agosto 23326 2011 2815 2815 5630 8043 28152
2019 Setiembre 22786 1964 2750 2750 5500 7857 27500
2019 Octubre 21957 1893 2650 2650 5300 7571 26500
2019 noviembre 23113 1993 2790 2790 5579 7970 27895
Total 23156 1944 2722 2422 5544 7778 27722
Fuente: Elaboracion Propia 2019.
Tabla 33. Ingresos Mensuales - Ventas
o Rechazo Arrocillo Nelen Polvillo Pajilla
Ano Mes Arroz S/ 1.3/kg S/ 0.5/kg S/ 0.46/kg S/ 0.5/kg S/ 0.3/Kg s/ 251* ™ Total
2019 Mayo S/ 1,595,002.50 S/43,818.75 S/73,615.50 S/ 10,516.50 S/ 168,264.00 S/ 8,763.75 S/1,899,981.00
2019 Junio S/ 1,506,115.00 S/49,937.50 S/83,895.00 S/ 83,895.00 S/167,790.00 S/ 9,987.50 S/1,901,620.00
2019 Julio S/ 1,508,000.00 S/50,000.00 S/84,000.00 S/ 84,000.00 S/ 168,000.00 S/ 10,000.00 S/1,904,000.00
2019 Agosto S/1,516,186.29 S/50,271.43 S/84,456.00 S/ 84,456.00 S/168,912.00 S/ 10,054.29 S/1,914,336.00
2019 Setiembre S/1,481,071.43 S/49,107.14 S/82,500.00 S/ 82,500.00 S/165,000.00 S/ 9,821.43 S/1,870,000.00
2019 Octubre S/1,427,214.29 S/47,321.43 S/79,500.00 S/ 79,500.00 S/159,000.00 S/ 9,464.29 S/1,802,000.00
2019 Noviembre S/ 1,502,345.00 S/49,812.50 S/83,685.00 S/ 83,685.00 S/167,370.00 S/ 9,962.50 S/1,896,860.00
Promedio S/ 1,505,133.50 S/48,609.80 S/81,664.50 S/ 72,650.40 S/166,333.70 S/ 9,722.00 S/1,884,113.90

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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Tabla 34.

Costos de Envases Mensuales

Arroz 1.7 sol/saco

Arroz 1 sol/ saco

Arrocillo 1

Nelen 1 sol/ saco

Polvillo 1.5 sol

Afio Mes 50 kg 50kg sol/saco 50kg 50kg /saco 30kg Total
2019 Mayo S/ 41,715.45 S/ 1,752.75 S/ 1,624.00 S/ 166.00 S/ 8,413.20 S/ 53,671.40
2019 Junio S/ 39,390.70 S/ 1,997.50 S/2,871.00 S/ 307.00 S/ 8,389.50 S/52,955.70
2019 Julio S/ 39,440.00 S/ 2,000.00 S/1,418.00 S/ 104.00 S/ 8,400.00 S/51,362.00
2019 Agosto S/ 39,654.10 S/2,010.86 S/3,399.00 S/ 202.00 S/ 8,445.60 S/ 53,711.56
2019 Setiembre S/ 38,735.71 S/1,964.29 S/ 2,648.00 S/ 148.00 S/ 8,250.00 S/ 51,746.00
2019 Octubre S/ 37,327.14 S/ 1,892.86 S/1,998.00 S/ 158.00 S/7,950.00 S/ 49,326.00
2019 Noviembre S/ 39,292.10 S/1,992.50 S/1,998.00 S/ 158.00 S/ 8,368.50 S/51,809.10
Promedio S/ 39,365.03 S/ 1,944.39 S/ 2,279.43 S/ 177.57 S/ 8,316.69 S/ 52,083.11
Fuente: Elaboracion Propia 2019.
Tabla 35. Costos de Materia Prima por Mes
Afio Mes M.P SACO 50 KG CONVERSION A KG PRECI()SSE(IQ\/I'P 0.75
2019 Mayo 35055.00 1752750 S/1,314,562.50
2019 Junio 39950.00 1997500 S/ 1,498,125.00
2019 Julio 40000.00 2000000 S/1,500,000.00
2019 Agosto 40217.14 2010857 S/1,508,142.86
2019 Setiembre 39285.71 1964286 S/ 1,473,214.29
2019 Octubre 37857.14 1892857 S/ 1,419,642.86
2019 Noviembre 39850.00 1992500 S/ 1,494,375.00
Total, promedio 38887.86 1944393 S/ 1,458,294.64

Fuente: Elaboracion Propia 2019.

50



Tabla 36. Costos de Servicio de Maquila por Mes

~ Maquila 7.5

Afio Mes M.P SACO 50 KG soles/saco de 50 kg

2019 Mayo 35055 S/ 26291250

2019 Junio 39950 S/ 299,625.00

2019 Julio 40000 S/ 300,000.00

2019 Agosto 40217 S/ 301,628.57

2019 Setiembre 39286 S/ 294,642.86

2019 Octubre 37857 S/ 283,928.57

2019 Noviembre 39850 S/ 298,875.00

Promedio 38888 S/ 291.658.93

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
Tabla 37. Costos de Mano de Obra por Mes
. Asignacion Gasto
Categoria ggpst(')?g? Basico (S/) Suct:)o'sl':)c;[ al Familiar Pag?SI;:’)ruto AlzlPéOO/ol)\lP NSel:SI(dSO/) ESSALUD TOtI?/II (S)Sto
(10% RMV) (9%) :

Maquinista 1 S/2.00000  S/2,000.00  S/93.00 S/2.093.00 S/272.09 S/1.82091  S/188.37 S/ 2.281.37
AAAZES?:utsia 1 $/1,10000  S/1,100.00 S/ 93.00 $/1,193.00 S/155.09 S/1,037.91  S/107.37  S/1,300.37
A”a'(;ztac;? d‘;‘(’jn”o' 2 $/1.400.00 S/2,800.00  S/186.00  S/2,986.00 S/388.18 S/2,597.82 S/268.74 S/ 3.254.74
Estibadores 3 $/1,200.00 S/3,600.00  S/279.00  S/3,879.00 S/50427 S/337473  S/349.11 S/ 4.228.11
TOTAL 7 S/570000 S/9.500.00  S/651.00  S/10.151.00 S/ 319.63 S/8.831.37  S/91359 S/ 11,064.59

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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Tabla 38. Costos Indirectos de Fabricacion (CIF)

Asignacion

) o Gasto
. Cantidad . . Sub Total Familiar Pago AFP/ONP Sueldo TOTAL,
categoria Personal Basico (S/) Costo (10% Bruto (S/) (13%) Neto (S/) ESSALUD CIF
(9%)
RMV)

Jefe de Produccién 1 S/3,000.00 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
Almacenero 1 S/1,500.00 S/1,500.00 S/93.00 S/1,593.00 S/207.09 S/1,385.91 S/ 143.37  S/1,736.37
Técnico en S/2,000.00 S/2,000.00 S/93.00 S/2,093.00 S/272.09 S/1,820.91 S/ 188.37  S/2,281.37

Mantenimiento
TOTAL 3 $/6,500.00 S/6,500.00 S/279.00 S/6,779.00 S/881.27 S/5897.73 S/610.11  S/7,389.11

Fuente: Elaboracion Propia 2019.

Tabla 39. Gastos Indirectos de Fabricacion (GIF)

ITEM MONTO
'Energl'a eléctrica S/ 27,000.00
Utiles de Limpieza S/ 150.00
Otros (trap_o indust, s/ 500.00
grasa, aceite, etc.)

Total S/ 27,650.00

Fuente: Elaboracion Propia 2019.

Tabla 40. Resumen de Costos Indirectos

ITEM MONTO
COSTO INDIRECTO DE
FABRICACION (CIF) S/ 7,389.11
Gastos indirectos de
fabricacion (GIF) S/27,650.00
S/ 35,039.11

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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Tabla 41. Estado de los Resultados Después de la Propuesta

Rubro Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre
(+) Ingresos (valor de venta) ~ $/1,899,981.00  S/1,901,620.00  S/1,904,000.00  S/1,914,336.00  S/1,870,000.00  S/1,802,000.00  S/1,896,860.00
) COStgifeitrggte"a'es S/1,368,233.90  S/1,551,080.70  S/1,551,362.00  S/1,561,854.42  S/1,524,960.29  S/1,468,968.86  S/1,546,184.10
(©)(CeEity gfr;‘:‘;‘;‘o S S/11,064.59 S/11,064.59 S/11,064.59 S/11,064.59 S/11,064.59 S/11,064.59 S/11,064.59
(-) Costos indirectos $/35,039.11 $/35,039.11 $/35,039.11 $/35,039.11 $/35,039.11 $/35,039.11 $/35,039.11
Utilidad Bruta S/485,643.40  S/304,435.60  S/306,534.30  S/306,377.88  S/298,936.01  S/286,927.44  S/304,572.20
(-) Gastos de Administracion ~ S/21,445.75 S/21,445.75 S/21,445.75 S/21,445.75 S/21,445.75 S/21,445.75 S/ 21,445.75
(-) Gastos de Ventas S/4,126.74 S/4,126.74 S/4,126.74 S/4,126.74 S/4,126.74 S/4,126.74 S/ 412674
Utilidad operativa S/460,070.91  S/278,863.11  S/280,961.81  S/280,805.39  S/273,363.52  S/261,354.95  S/278,999.71
(-) Intereses del préstamo S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ -
UAI S/460,070.91  S/278,863.11  S/280,961.81  S/280,805.39  S/273,363.52  S/261,354.95  S/278,999.71
S/84,288.54 S/84,241.62 $/82,009.06 $/78,406.49 $/83,699.91

(-) Impuesto a la renta (30%)

$/138,021.27

S/83,658.93

Utilidad neta

S/322,049.64

S/195,204.18

S/196,673.27

S/196,563.78

S/191,354.47

S/182,948.47

$/195,299.80

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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Tabla 42. Numero de Fallas de las Maquinas

o L N° fallos N° fallos Ne° fallos Ne° fallos N°fallos N°fallos N°¢ fallos TOtfl de
N Maquinaria . . . N° de % Acumulado
Octubre Novienbre Diciembre Enero febrero marzo abril fallas
1 Pulidora por Friccion 7 4 6 5 3 5 2 32 0.34 0.34
2 Pulidora por Abrasién 5 3 5 2 6 4 5 30 0.32 0.65
3 Pre-Limpia 1 1 1 1 1 1 6 0.06 0.72
4 Descascaradora 02 2 3 1 6 0.06 0.78
Sistema de Succion
5  (Ventilador, Cicldn, Exclusa, 1 2 1 2 6 0.06 0.84
Tornillo)
6 Descascaradora 01 1 2 3 0.03 0.87
7 Clasificador 1 2 3 0.03 0.91
8 Selectora 2 1 3 0.03 0.94
9 Mesa Gravitatoria 1 1 2 0.02 0.96
10 Elevador 01 1 1 0.01 0.97
11 Elevador 02 1 1 0.01 0.98
12 Elevador 04 1 1 0.01 0.99
13 Zaranda 1 1 0.01 1.00
14 Elevador 03 0 0.00 1.00
15 Elevador 05 0 0.00 1.00
16 Elevador 06 0 0.00 1.00
17 Elevador 07 0 0.00 1.00
18 Elevador 08 0 0.00 1.00
19 Elevador 09 0 0.00 1.00
20 Elevador 10 0 0.00 1.00
21 Elevador 11 0 0.00 1.00
22 Sinfin 0 0.00 1.00
23 Elevador 12 0 0.00 1.00
24 Elevador 13 0 0.00 1.00
25 Elevador 14 0 0.00 1.00
Total, fallos de maquinaria 95 1 22.94

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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Figura 15. Diagrama de 80-20 para plan de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 15 se lleg6 a identificar las posibles causas de paradas por fallas mecéanicas
dentro del proceso, donde se aprecia que las fallas mas comunes ocurren en las pulidoras,

Pre limpia y descascaradora.
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3.1.4. Diagrama de operaciones del proceso de pilado de arroz

MATERIA PRIMA: Arroz cascara
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Pulido por Abrasidn

Pulido por Friccién

Clasificacion

Seleccidén
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Almacenado

Sacos de Arroz de 50 Kg

Figura 16. DOP del proceso

Fuente: Elaboracion Propia 2019
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Descripcion del Proceso de Produccion

1. Recepcion

El arroz llega del almacén de materia prima en sacos 75 a 85kg previamente pesado, el
cual han pasado un proceso de secado manteniendo al grano con una humedad de 13 a 14%
ideal para el proceso de pilado.

2. Pre Limpia
Remocion del material extrafio como animales, paja, polvo, piedras, metal, vidrio y otros
granos diferentes al arroz. Este proceso se realiza utilizando la diferencia de forma existente

entre el grano de arroz y el material extrafio, mediante un movimiento de zarandeo.

3. Descascarado
El arroz con cascara es descascarado mediando dos rodillos (rodillos de goma) que giran
en forma contraria, obteniendo arroz integral y cascarilla o pajilla que va como insumo

para el secado industrial.

4. Separacion Gravimétrica

Se realiza en una mesa clasificadora o gravimétrica bajo el principio de diferencia de
peso entre el paddy y el arroz integral. Con un movimiento de vaivén la maquina separa el
grano en 2 grupos: arroz integral y paddy. El primero regresa a la descascaradora y el
segundo pasa a la pulidora.

5. Pulido Abrasion

En esta etapa se remueve la pelicula oscura que cubre al grano de arroz integral: Salvado
0 polvillo; es decir el arroz es “blanqueado”. Consta de un distribuidor con regulacion de
flujo de alimentacion de arroz el cual abastase a una seccion de piedras abrasivas ordenadas
en una linea horizontal cubierta por unas cribas que ejercen una accién suficientemente
fuerte para separar las capas blandas (salvado) pero sin demasiado esfuerzo o presién para

dafiar al grano.
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6. Pulido por Friccion

Por medio de esta etapa se remueven todo exceso de harina. Aqui el pulido se realiza
por friccion, por medio de pulidoras horizontales que trabajan con dosificacion de agua
atomizada con la finalidad de ejercer un ablandamiento sobre el salvado no removido, para

facilitar su extraccion a baja presion y darle un acabado (abrillantado).

7. Clasificacion

Esta operacion comunmente se realiza en Cilindros Trieurs o de alveolos que clasifican
el arroz de acuerdo con su longitud, son muy efectivos para separar de una mezcla de arroz
de diversos tamafios, arroz entero, arroz quebrado de menos de ¥ del tamafio del grano

entero y de menos de la mitad de la longitud del mismo grano entero Y.

8. Seleccion

En esta etapa se divide el arroz segun el color para tratar de alcanzar un grupo
homogéneo, se utilizan clasificadoras por color capaces de separar granos rojos, granos
con dafos por calor o por insectos, semillas extrafias, grano yesoso y panza blanca, a través
de una bandeja vibratoria que alimenta un conjunto de canales metalicos por donde se
desliza el grano hasta alcanzar una velocidad uniforme, cuando el grano finaliza su
recorrido por el canal, durante un instante permanece en suspension en el aire, momento
que se aprovecha para observarlo con una fotocelda u ojo electronico que, al detectar un
grano manchado, piedra o cualquier otro elemento que no tenga la transparencia o blancura
calibradas como patrén, da una orden a un eyector que opera con aire a presion, para que

lo saque del camino hacia otro sitio de salida diferente al del grano aceptado.

9. Envasado
Esta operacion se realiza con la ayuda de basculas donde pesan 50 kg arroz en C/saco

de polipropileno para posteriormente ser cosido.
10. Almacenado

Después de ser envasado el arroz es trasladado hacia el almacén donde se arrumara en

camas de 5 x 20 sacos de alto, para luego su comercializacion y distribucion.
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3.1.5. Diagrama de Actividades del proceso

MATERIA PRIMA: Arroz cascara

Sacos 1800”7

Tolva
5" Inspeccién sacos 10" Elevador
60" Pre-limpieza
30~ Elevador
307 Descascarado

107 Separacién Gravitatoria

107 Elevador
3207 Pulido por Abrasién
Elevador
3207 Pulido por Friccion
107 Elevador
60" Clasificacidén
107 Elevador
300" Seleccion
18- Elevador
1a° Envasado

—
=

30104010101 0010 10

Traslado sacos (almacén)

Almacenamiento

Figura 17. DAP del area de pilado.

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 43. Resumen de Actividades del Pilado del Arroz

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (seg.)

Operacion O 9 2910
Transporte |:> 8 100
Inspeccion 1 5
Demora D 0
Almacenaje v 1

Total 19 3015
Fuente: Molino Chiclayo S.A.C.

La Tabla 25, se aprecia un resumen del DAP con los tiempos que fueron tomados de
varios lotes, donde se recopilé dicha informacion y a través del cual se muestran 9
operaciones, 1 inspeccion, 8 transportes y 1 actividad de almacenamiento dentro del proceso

dando como resultado 3015 segundos.

o 3C+D)
9%Act. Productivas = SO+ o+ 0+ 0+ )x 100
) B 9+1 _
%Act. Productivas = x 100 = 52.6%

(9+8+1+0+1)

Se muestra a través de la formula de actividades productivas, este procesamiento tiene

52.6% de productividad en sus operaciones.

| S0+ )
%Act. Improductivas = SO+ T+ 0+ )x 100
, (8+0+1)
%Act. Improductivas = x 100 = 47.4%

(9O+8+1+0+1)

Asi mismo se obtiene 47.4% de A.l., estos 2 resultados en su combinacién completan el
100%.
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Figura 18. Layout del Molino Chiclayo S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia

En el Figura 18, se muestra el Layout del Molino Chiclayo S.A.C. donde se aprecia el

recorrido del proceso de pilado de arroz, donde se indican las diversas actividades que se

ejecutan para obtener este producto.
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3.2.  Analisis de los niveles de productividad del Molino Chiclayo S.A.C.

3.2.1. Diagrama de Ishikawa

En la empresa la problematica actual se puede decir que existen varias deficiencias que
estan impidiendo cumplir con las expectativas de los clientes, los cuales estan en constante
busqueda de un mejor servicio, esto se da porque no existen procedimientos y pasos
detallados para realizar el servicio. De alli que existe una serie de problemas y fallas en las
etapas de la produccién que afectan a la productividad, entre los cuales se puede mencionar:
paradas no programadas durante el proceso de pilado, mano de obra ociosa esto afecta
incumplimiento en la entrega de productos, mala planificacion en la programacion diaria de
pilado; todo ello ocasiona pérdidas para la empresa, lo que genera costos elevados y un bajo

rendimiento en la produccion.
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Figura 19. Diagrama de Ishikawa del area de pilado

Fuente: Elaboracidn propia
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3.2.2. Diagrama de Pareto
Seguidamente se elabor6 un diagrama de Pareto, para esto se recopilo todos los resultados
de la encuesta de escala “Likert” y asi poder determinar con qué frecuencia ocurren dichos

problemas, este formato tipo de encuesta se aplicé a todos los trabajadores de area de pilado.

Tabla 44. Causas principales que generan la baja productividad en el area de produccion.

N° CAUSAS FRECUENCIA % % ACUM.
1 Falta de Instruccion 40 10% 10%
2 Motivacién Personal 39 10% 20%
3 Existe un Stock de Seguridad 35 9% 29%
4 Mantenimiento Preventivo Maquinas y Equipos 34 9% 38%
5 Orden y Limpieza en el Area 32 8% 46%
6 Alta Rotacion del Personal 29 7% 61%
7 Existe un Procedimiento de Trabajo 27 7% 68%
8 Control de Inventarios Almacén 27 7% 75%
9 Falta de Herramientas 25 6% 81%
10 Disponibilidad de Materiales 24 6% 87%
11 Cumplimiento con la Programacion 21 5% 93%
12 Existe Programacion Diaria 16 4% 97%
13 Existen Pruebas de control 13 3% 100%
Fuente: Molino Chiclayo S.A.C.
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Figura 20. Diagrama de Pareto - Causas Principales
Fuente: Elaboracion propia
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En el siguiente diagrama de Pareto se aprecia todas las causas que originando un bajo

rendimiento de la productividad en el Molino Chiclayo SAC desde la mas grave hasta la mas

leve y en donde tenemos que aplicar mejoras mas rapido.

Tabla 45. Identificacion problemas, causas y propuestas de solucion.

Propuesta de

Problemas Causas L
Solucion
Falta de induccion al personal a la
. hora de comenzar a trabajar.
Falta de Instruccion y o .,
Motivacion del personal Exceso de trabajo sin remuneracion.
P No existe un area RR.HH. bien
direccionada.
No existe un stock suficiente de
Falta de Stock de materiales. L
. . ., Aplicacion
Seguridad y Control de  Falta de informacion sobre problemas PLVA
Inventarios que acarraria dentro del proceso.

Mantenimiento
Preventivo Maquinas y
Equipos

Alta Rotacion del
Personal

Orden y Limpieza en el
Area

Almacenes llenos.

Falta de un mantenimiento
preventivo.

Falta de una aplicacion ajustada.

Exceso de carga en el trabajo.
Falta de Adiestramiento al personal.

No existe un seguimiento y control
estricto.
No hay planificacidn sobre limpieza.

Aplicacion de las
5S

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C.

3.3.  Elaboracién de la propuesta

Para establecer una propuesta de mejora y poder identificar las posibles causas o

problemas se tomo en cuenta un conjunto de medidas las cuales tiene la finalidad de poder

cambiar diferentes aspectos dentro de la empresa como incrementar la productividad.

Dando ya a conocer el procedimiento productivo de Molino Chiclayo S.A.C., asi como

el haber registrado toda la informacion necesaria de su proceso, mediante instrumentos y

herramientas de mejora (Ishikawa - Pareto), las cuales nos mostraron las carencias el cual

conlleva a una baja productividad.
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Partiendo de esto, la propuesta de optimizacion se presenta a continuacion tomando como
base herramientas de mejora que proponen la optimizacion dentro del proceso productivo de

la empresa.

3.3.1. Informacion de la empresa

Molino CHICLAYO S.A.C, se dedicada a procesar y comercializar uno de los productos
de mayor consumo en Per(, cuenta con diferentes tipos de arroz donde sus calidades se basan
en extra, superior y corriente, produciendo alrededor de 100 sacos hora, lo cual significa que
desde entonces produce cerca de 7 toneladas por hora de arroz pilado y con diferentes tipos
de subproductos. Donde ha ido creciendo poco a poco su infraestructura, la comercializacion
de sus marcas en el mercado y recopilando profesionales capacitados para cada una de sus

areas con las que cuenta.

Vision: Ser el grupo empresarial, lider en el sector agroindustrial, superando las

expectativas de nuestros clientes y contribuyendo al progreso de nuestro pais.

Misién: Brindar un excelente servicio de pilado y comercializacién de arroz, créditos y

servicio agricolas.

Valores:

- Responsabilidad y Honestidad
- Conocimiento y Experiencia.
- Perseverancia en Equipo.

- Cultura de servicio al cliente.
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Organigrama de la empresa

| |

Gerente Gerente
General Comercial
I |
| Administrador |
Supervisor Jefe de Jefe de Jefe de Control Supervisor Jefe de Contador
de Logistica Ventas Produccion Calidad Mantenimiento Secado
Personal de . o .
Analistas Recepcionista Caja
Planta
Personal de
Secado

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C.
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3.3.2. Propuesta de Optimizacion

Tabla 46. Propuesta para el area de pilado.

Problemas o Causas Herramienta Solucion Obijetivo Estratégico Tiempo Costo
o i L Mejorar el orden y la
Limpieza y orden del Area 5S Aplicacion de las 5S o 3 meses S/ 2,700.00
limpieza
_, Propuesta de ) _
Falta de Instruccion y o Inducir capacitar y )
L PHVA capacitacion y _ Trimestral ~ S/6,700.00
Motivacion Personal L, motivar
motivacion al personal
Falta de Stock de Seguridad » Contar con stock de
_ Gestion de stock de ) )
y Control de Inventarios de PHVA . seguridad / Control de Trimestral ~ S/1,000.00
segurida
materiales e insumos : Inventarios
Falta de Mantenimiento Plan de Reducir el nimero de )
_ o PHVA o Trimestral S/ 2,800.00
Preventivo Maquinas Mantenimientos fallas
) Politicas de Capacitar al personal
Alta Rotacion del Personal PHVA Anual S/.200.00

premiacion al personal

sobre las politicas

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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3.3.3. Desarrollo de las herramientas de solucion
3.3.3.1.Aplicacion de las 5S
Aplicar 5s se hace con el Unico designio de mejorar las condiciones del puesto de trabajo;
que mas acogedor, comodo Yy estable el trabajo en un sitio aseado y ordenado.
A continuacion, se detallan las actividades a realizar:
1. Involucrar a los jefes y supervisores sobre el tema.
2. Capacitar al personal sobre la metodologia de las 5S, teniendo en cuenta lo siguiente:
Concepto de las 5s.
Aplicacion de cada S y lo que significa: Seleccionar (Seiri), Ordenar (Seiton),
Limpiar (Seiso), Estandarizar (Seiketsu) y Mantener (Shitsuke).
Alcance en el area.
Obijetivos después de su aplicacion.
La participacion y colaboracion para su importancia.
Clasificar o Seleccionar: La finalidad de clasificar es utilizar lo necesario y
quitar lo innecesario del puesto de trabajo. Para esto utilizaran unas tarjetas de

color (cosas innecesarias), las cuales se deben retirar o eliminar.

ETIQUETADO EN ROJO
Motivo: Desicidon:
Fuera de Uso Inspeccionar
Obsoleto Trasladar

Malogrado Eliminar

Sobrante (0] { o)

Nombre Equipo:
Fecha de Descarte:
Area:
Persona Encargada:

Figura 21. Tarjeta de Objetos Innecesarios

Fuente: Elaboracion propia

3. Orden: Es ubicar todos los compendios necesarios en lugares donde se puedan

ubicar mas rapido cuando se necesiten y al alcance de todos.
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4. Limpieza: Es tratar de incentivar una cultura de limpieza para mantener cada sitio o
puesto de trabajo en dptimas condiciones para que al momento de realizar las tareas

diarias sea mas agradable y coémodo laborar.

5. Estandarizar: Enesta S se pretende cumplir con todas reglas definidas en cada etapa
para su mejoramiento y evolucion.
Asi de la misma manera cultivar y tratar de mantener todo lo que ya se viene
aplicando en las anteriores etapas y no perder ese orden para las posteriores

actividades dentro de la empresa.
6. Disciplina: Aqui se debe realizar la practica de la disciplina para lograr el habito de
respetar y utilizar procedimientos correctos, estdndares y controles para la ejecucion

de cada S. (Anexo 07)

7. Por ultimo, se programara auditorias donde evaluara el nivel de cumplimiento de la

aplicacién. (Anexo 08)

70



3.3.3.2.Metodologia PHVA (Planificar)
En esta etapa estableceremos las soluciones con sus respectivas actividades y recursos a

emplear para conseguir 6ptimos resultados de acuerdo con lo que necesitar la empresa.

Tabla 47. Identificacion de soluciones, actividades y recursos utilizados.

Soluciones

Actividades

Recursos

Propuesta de
capacitacion y
motivacion al

personal

Gestion de
stock de
seguridad y
control de

Inventarios

Plan de

Mantenimientos

Politicas de
premiacion al

personal

Capacitaciones de acuerdo con el area
respectiva.
Realizar eventos socio — culturales entre el

personal.

Kardex de stock minimo.

Monitoreo del stock.

Capacitacion sobre temas de interés.

Detallar todo el procedimiento del plan.

Capacitacion de premiacion al personal

Capacitadores
Fechas festivas
Materiales de oficina
(hojas bond, lapiceros,

impresora, etc.)

Capacitadores
Materiales de oficina
(hojas bond, lapiceros,

impresora, etc.)

Capacitadores
Materiales de oficina
(hojas bond, lapiceros,
impresora, etc.)

Realizar reuniones con
las personas
involucradas.

Formatos de entrega de

politica

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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3.3.3.3.Metodologia PHVA (Hacer)
Se trata de ejecutar lo planificado.

1. Capacitaciones

PROBLEMA PROPUESTA DE SOLUCION RESPONSABLES |INSTRUMENTO | RECURSO GASTO S/
Planificar capacitaciones trimestrales A Reeuiaos
) T o humanos
N N en cuanto: Capacitacion Organizacional, - :
Propuesta de capacitacion y motivacion al S— . . Especialista Externo (Gerencia,
Comunicacion Asertiva,Entrenamiento AP S/.1,000.00
personal a— - en RR.HH. administrativos,
Motivacional, Desarrollo de Habilidades y tecnicoy
Competencias operativo.
. L . B. Recursos
Planificar capacitaciones trimestrales ’
Gestion de stock de seguridad y control de en cuanto: Que es el Stock de Malsiales
in enta?'os . Saanuini o ' . e Especialista Externo | Formatode | (Pizarra, sillas, |S/.1,000.00
NV I eguridad, ompor.tamlento, OtaCI.On e Capacitaciones | mesas, papel,
Stock de seguridad, Importancia folder,
Planificar capacitaciones trimestrales plumones,
en cuanto: Mantenimeinto lagieasos, Mol
Mantenimiento Preventivo — — » Especialista Externo etc). S/.1,200.00
Mantenimiento correctivo, Mantenimiento
. . . C. Recursos
Preventivo y suimportancia tecnologicos (
" _ planificar capacitacion sobre las politicas Enacragado de proyector,
Politicas de Premiacion al personal del personal RR HH. ey S/.200.00
TOTAL S/.3,400.00

Fuente: Elaboracion Propia 2019.
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1. Definir actividades festivas, socioculturales.

Permitira la integracion de todo el equipo de trabajo y mejorar la comunicacion

con los jefes; para ello se esta proponiendo una serie de actividades donde se le

motiva al colaborador y de una u otra manera la empresa lograra que este se

comprometa es decir se ponga la camiseta de la empresa.

Tabla 48. Actividades festivas, socioculturales.

FECHA PROGRAMA ACTIVIDADES COSTO
31-Ene Cierre de mes Indicadores de produccidn - incentivar
Cumplearios del personal  Compartir al personal S/.50.00
28-Feb Cierre de mes Indicadores de produccion - incentivar
Cumplearios del personal ~ Compartir al personal S/.50.00
31-Mar Cierre de mes Indicadores de produccion - incentivar
Cumpleanos del personal ~ Compartir al personal S/.50.00
30-Abr Cierre de mes Indicadores de produccion - incentivar
Cumplearios del personal ~ Compartir al personal S/.100.00
1-May Dia del Trabajador Actividades Deportivas
Almuerzo de confraternidad S/.2,000.00
31-May Cierre de mes Indicadores de produccién - incentivar
Cumpleafios del personal  Compartir al personal S/.100.00
30-Jun Cierre de mes Indicadores de produccion - incentivar
Cumpleanos del personal ~ Compartir al personal S/.50.00
31-Jul Cierre de mes Indicadores de produccion - incentivar
Cumpleafios del personal  Compartir al personal S/.50.00
31-Ago Cierre de mes Indicadores de produccién - incentivar
Cumpleafios del personal ~ Compartir al personal S/.50.00
23-Set Aniversario de la Empresa Actividades Deportivas
Almuerzo de confraternidad S/.3,000.00
30-Set Cierre de mes Indicadores de produccion - incentivar
Cumpleafios del personal ~ Compartir al personal S/.50.00
31-Oct Cierre de mes Indicadores de produccion - incentivar
Cumpleafios del personal ~ Compartir al personal S/.50.00
30-Nov Cierre de mes Indicadores de produccidn - incentivar
Cumplearios del personal  Compartir al personal S/.50.00
24-Dic Navidad Chocolatada Navidefia
31-Dic Cierre de mes - Afio Nuevo Indicadores de produccion - Brindis
Cumpleafios del personal ~ Compartir al personal S/.50.00
TOTAL S/.5,700.00

Fuente: Elaboracion propia 2019
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- Gestion de stock de seguridad y control de inventarios
Es importante porque impedira reducir un desabastecimiento de materiales con respecto
al proceso productivo. Para esto es necesario lo siguiente:
1. Monitoreo de materiales e insumos.
Es necesario tener un Kardex para poder llevar un control de todos los materiales
e insumos que se necesitan en el proceso; donde se hara un seguimiento semanal
seguido de eso contar con un formato de Stock para controlar periédicamente con la
finalidad de ver la disponibilidad de materiales e insumos, para ello se recomendaria
que este tipo de control se realice mensual.

2. Formatos:

2.1. Kardex

KARDEX

Nombre del Producto: Existencia Minima:
Metodo: Existencia Maxima:

MES DETALLE ENTRADAS SALIDAS [EXISTENCIA

INVENTARIO FINAL

Fuente: Elaboracion propia
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2.2. Formato de Stock de Seguridad

FORMATO DE STOCK

TIPO DE

PRODUCTO

INGRESOS

SALIDAS

SALDO
DISPONIBLE

STOCK
MIN/MAX

TIEMPO DE
INVENTARIO

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Fuente: Elaboracion propia
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- Consumacion plan de Mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO
1. Objetivo

Reducir el nimero de fallas y mantener el buen funcionamiento de las maquinarias,

utilizados en el &rea de Pilado del Molino Chiclayo S.A.C.

2. Alcance

Involucra a todas las maquinas empleados directa o indirectamente del proceso.

3. Responsabilidades
Al Gerente, Jefes de Produccion, Jefe de Mantenimiento, Jefe de Logistica y todo
aquel trabajador que, dentro de su &rea, son responsables de cumplir y hacer cumplir

lo establecido.

3.1. El Gerente y los jefes son responsables del area:

Asegurar que todos los jefes involucrados cumplan con el plan de
mantenimiento del &rea de pilado de acuerdo con lo programado.

Delegar funciones dentro del mantenimiento para que aseguren la aplicacién
del plan.

Presentar un informe a Gerencia una vez concluido cada mantenimiento que

se realice al area de pilado y reportar las fallas de Incidentes y Reparacion (RIR).

3.2 El Jefe de Mantenimiento, Jefe de Produccion son responsable del Area en lo

corresponde al Mantenimiento.

Son los responsables de programar el mantenimiento mensual, considerando
las actividades y la frecuencia a inspeccionar, los cuales se van a registrar en unos
formatos para su control.

Mantener actualizado el inventario de todas las maquinas y registrar en el formato

de “inventario de maquina”.
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Asegurar que cada maquina cuente con una inspeccion y control de la ejecucion
del mismo.

Mantener un control de todas las herramientas, materiales y/o repuestos a utilizar,
solicitando anticipadamente las reposiciones necesarias para su uso en el
mantenimiento.

Programar al personal encargado para la ejecucion del mantenimiento asegurando
su participacion dentro de las actividades a realizar.

Verificar que todo lo programado se cumpla y se registre en cada formato para

[levar un mejor control.

3.3. Personal encargado del mantenimiento:
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.
Ejecutar todas las tareas establecidas de acuerdo con lo programado por el jefe de
mantenimiento.
Ir registrando todos los avances del mantenimiento en el formato de
“Programas de Inspecciones, tareas y control de avances”.
Son los responsables de informar el uso de todos los materiales y repuestos
necesarios para la realizacién del plan de mantenimiento.
DESARROLLO

4.1 Inventario de la Maquinaria

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

mantenimientos aplicados.

4.2 Programa de Inspeccion, Tareas y Control de Avance

Este plan va incluir todas las actividades o tareas a realizar durante el

mantenimiento y también se colocara la frecuencia para su ejecucion y se registraran

en el formato “Programa de Inspeccion, Tareas y Control de Avance”.
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Este formato contiene todas las tareas que se va a realizar; donde se indica la
frecuencia de cada uno, con un cronograma ya sea quincenal o mensual de la

programacion.

El personal que labora en planta al detectar cualquier situacion de falla o parada
repentina dentro del proceso estd en la obligacién de comunicar al jefe inmediato
sobre lo sucedido y este a su vez registrara la falla en el formato de “reporte de
incidente y reparacion” con el fin de dar la solucion inmediata y no perder mucho

tiempo sin producir.

Otras tareas por realizarse durante la programacion del mantenimiento también
pueden anexarse en el formato de “Programa de Inspeccion, Tareas y Control de

Avance” para facilitar la identificacion de la causa de las fallas ocurridas.

Las diferentes actividades o tareas que se realizan en el mantenimiento y la
frecuencia del uso son consideraciones propuestas que toman los fabricantes en los

manuales de cada maquina para su respectivo mantenimiento.

El reporte de Incidente y Reparacion es la primera informacion que se recibe del
incidente (fallas); luego se registraran las fechas que ocurri6 el incidente y finalmente
firmara el responsable y se tomaran las medidas preventivas del caso para que no se

vuelva a repetir.
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5. FORMATOS

5.1.

Inventario de la Maquinaria

Pl
:-F 'LL‘ PLANIFICACION, PROGRAMACION, EJECUCION Y CONTROL DEL MANTENIIENTO
dy:
INVENTARIO DE MAQUINARIA
JEFATURA

AREA

NUMERO DE INVENTARIQ| DENOMINACION, ESPECIFICACIONES, CARACTERISTICAS TECNICAS

Elaborado por: Leidy Requejo Becerra

Fecha:
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5.2.

Reporte de Incidente y Reparacion (R.1.R.)

ey

ol e
— C-l_'-

=]

PLANIFICACION, PROGRAMACIGN, EIECUCION ¥ CONTROL DEL MANTENIMIENTO

REPORTE DE INCIDENTE ¥ REPARACION (R.1.R.)

IEFATURA PRODUCCION

W DELR.LR. FECHA:

HORA:

Magquina

Parte afectada de la maguina e instalacion

Mumera Inventario

Llenado solo por el lefe
de Planta

Descripcion del Incidente:

Mombre, firma que reporte Incidente:

Firma Jefe o Responsable del Area:

Llenado solo por el lefe
de Mantenimiento

Causa del Incidente: Respuestos y Materiales:

Tipo de Reparacion efectuada:

Recomendacian para evitar la repiticion del Incidente:

Inicio de reparacion:

Responsable de Reparacian:

Término de reparacion y reinicio de labor: lefe de planta:

Fecha:

Elabarado por: Leidy Requejo Becerra

Fuente: Elaboracion propia 2019
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5.3. Programa de inspecciones, tareas y control de Avances

PLANIFICACION, PROGRAMACION, EJECUCION Y CONTROL DEL MANTENIMIENTO

PROGRAMA DE INSPECCIONES, TAREAS ¥ CONTROL DE AVANCES

JEFATURA Produccion
AREA Planta Pilado
DENOMINACION PROGRAMACION RESPONSABLE Y COSTO
M= MAQUINA VERIFICACIOMNES, TAREAS | FRECUEMNCIA MAYD JUNIO JuLg AGOSTO SEPTIEMBRE CCTUBRE
Responsable Costo
Limpieza de tobera 1|23 4 213 213 2|3 1(2(3|4 2|3
Limpieza de mangueras
de agua
Limpieza controlador de
agua
Limpieza de Maquinista,
. electrovdlvula Mantenimi
1 Pulu:!nrla'pnr Engrase rodamiento de QUINCENAL entoy
Friccion | eje de rosca X X X X X X X b 400
alimentadora y cilindro Ayudante
de levas de
magquinista
Verificacion de estado de
rodamiento del motor
Verificacion del sistema
de transcicion
Inspeccion de nivel de
aceite de portarodajes Maquinista,
pulidora Inspeccién de frenos Mantenimi
inspeccion de piedra entay
2 por . QUINCENAL X X X X X X X X 400
L. abrasiva Ayudante
Abrasion Engrase de rodamientos de
Verificacion del sistema maquinista
de transcicidn
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Limpieza de mallas

Limpieza ventilador y
ducto de polvo

Verificacion estado y

tension de fajas Maquinista,
Engrase de rodamientos Mantenimi
y excentricas
o — entoy
3 | Pre-Limpia |Lubricacion de MEMSUAL x X X 200
Ayudante
chumaceras
Verificacion del estado de
de motor maguinista
Verificacion del sistema
de transcicion
Verificar y ajustar pernos
de sujecion
Inspeccion del regulador
de velocidad del brazo i
movil Maguinista,
Mantenimi
Descascarad |Inspeccién del regulador entoy
4 . s X X X X 200
ora 02 y mandmetro de presion Ayudante
Verificacién cilindros de
neumaticos .
—— — maguinista
Verificacidn y limpieza de
filtros
Total costo de Mantenimiento 1400
Fecha de ejecucion del Mantenimiento:
Firma del encargado de Mantenimiento:
FRECUENCIA VeB® OBSERVACIONES:
5 SEMAMNAL
Q: A Inspeccionar
Q QUIMCEMAL
M MENSUAL
Check (Conforme)
T TRIMESTRAL
S SEMESTRAL x: Con falla
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- Politicas de aseguramiento de personal

Nos permitird que el trabajador interactle con la empresa y asi mismo la gerencia debe
tener compromiso de evaluar los siguientes aspectos:

1. Tener un buen ambiente laboral.

2. Mejorar las condiciones laborales — salarios.

3. Promover ascensos laborales.
4. Capacitaciones constantes.
5

Regular las horas de trabajo o compensar las mismas.
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POLITICA PREMIACION AL PERSONAL
MOLINO CHILAYO SAC.

En Molino Chiclayo SAC, no solo brindamos el servicio de pilado de arroz, también
estamos preocupados por el bienestar de nuestro personal por ello lo motivamos a través de:
& Garantizar un ambiente agradable para los trabajadores de nuestra empresa.

& Reconocer el trabajo que realizan nuestros colaboradores, el aporte para que nuestra
empresa siga creciendo de la mano con el personal, a través de incentivos

& Comprometer a los trabajadores con el objetivo de nuestra empresa.

Chiclayo, mayo del 2019
REV. 00

José Coronel Calderén
Gerente General
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3.3.3.4.Metodologia PHVA (Verificar)
En esta etapa se realizara el seguimiento de las soluciones a través del Diagrama de Gantt,

que nos permitira medir el tiempo de dedicacion previsto para diferentes tareas o actividades.
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Tabla 49. Seguimiento de Actividades - Soluciones.

Actividad MESES
ctividades E F M A M J J A S O N D
Metodologia de las "'5S"
1. Orden y Limpieza en el Area
Clasificacion 30
Orden 28
Limpieza 30
Estandarizacion 30
Disciplina 30
Metodologia PHVA
2. Falta de Instruccion y Motivacion
Personal
Capacitaciones 15 15 15 15
Actividades Festivas y Socio culturales 30 28 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
3. Falta de Stock de Seguridad y Control
de Inventarios de materiales e insumos
Capacitaciones 15 15 15 15
Monitoreo de Inventarios 30 28 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
4. Falta de Mantenimiento Preventivo
Maquinas y Equipos
Capacitaciones 15 15 15 15
Identificacion de Equipos 15
Mantenimiento Preventivo 30 28 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
5. Alta Rotacion del Personal 30

Fuente: Elaboracion propia 2019.
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3.3.3.5.Metodologia PHVA (Actuar)

En esta etapa se creard un equipo del Kaizen para el seguimiento de la metodologia,
conformado por los siguientes miembros:

- Gerente General

- Jefe de Produccion

- Jefe de Calidad

A su vez ellos serén los auditores donde realizaran las correcciones y modificaciones
adecuadas. Por otro lado, se tomaran las decisiones y acciones pertinentes para poder
mantener siempre una cultura de mejoramiento constante dentro del area del proceso de
pilado
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. Beneficio / Costo
Tabla 50. Utilidad

Utilidad

después de la S/322,049.64 S/195,204.18 S/196,673.27 $/196,563.78
propuesta

S/191,354.47 S/182,948.47

S$/195,299.80

Utilidad
antes de la S/ 73,517.02 S/ 119,489.43 S/ 36,891.46 S/ 153,270.47
propuesta

Beneficio S/ 248,532.62 S/ 75714.74 S/159,781.81 S/ 43,293.30
(Utilidad)

S/ 132,950.81 S/ 80,197.65

S/ 58,403.66 S/102,750.82

S/ 78,744.19

S/116,555.61

Fuente: Elaboracion propia 2019.

Tabla 51. Beneficio — Costo de la Mejora

Antes de la Propuesta

Py RO 1374904 Productividad
C.E+MP+SM+MO+CIF+GIF 1238012 111
. Después de la Propuesta
P2 RO 13559062 Productividad
C.E+MP+SM+MO+CIF+GIF 11295805 1.20

Fuente: Elaboracion propia 2019.
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Tabla 52. Beneficio — Costo de la Mejora

Beneficio Promedio 115004.6 B/C 8.58
Costo de mejora 13400
Periodo de recuperacion del 0.116517029
capital

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Se obtuvieron 8.58 soles por unidad producida con las utilidades del estado de resultados de los meses estudiado, con una

inversion 13400 soles, los cuales son recuperados en menos mes.
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IV. DISCUSION

El proposito de la aplicacion de la metodologia PHVA en el area de pilado del Molino
Chiclayo S.A.C., es mejorar y aumentar la variable dependiente (productividad) en funcion
al nivel de cumplimiento de la produccion planificada, considerando a la par la calidad en
el producto. De acuerdo con lo evaluado en el &rea de pilado obtenemos una productividad
de 1.11% y mostrando una proyeccion ajustada se obtendria un 1.20%, para ello se deberia
aplicar la metodologia PHVA. Este resultado es similar a Fernandez y Ramirez (2017),
que en su trabajo de investigacién menciono que la productividad se incrementaria en un
22.18%. Todo lo mencionado también coincide con Pineda y Cardenas (2014), que dice
que hubo un aumento en su productividad de 0.22 a 0.23 soles por cada kg de pan, donde
tuvo una eficiencia de 56.38% a 68.05%, eficacia de 50.72% a 55.50% dando como
resultado una efectividad del 37.77%. De acuerdo con la tabla 47, donde se aprecia la
propuesta para el area de pilado vemos que vamos aplicar dos herramientas las cuales son
las 5S y mejora continua, con la finalidad de aumentar la productividad. Lo dicho por
Tiago, Pinto y Silva (2018), menciona en su trabajo que la compafia pudo implementar
nuevas estrategias con el fin de minimizar el desperdicio y garantizar la mejora continua,
contribuyendo asi a una mayor satisfaccion del cliente. Para Sarmiento (2018), la
implementacion de 5S, el cual creé un ambiente de trabajo basado en el orden y la limpieza,
un fuerte lazo de compromiso entre los trabajadores y la empresa y motivd a que la
implementacién de las otras herramientas sea agradable entre los trabajadores. Por otro
lado, en la tabla 52, se muestra una relacién beneficio — costo de 8.58 soles por unidad
producida con las utilidades del estado de resultados de los meses estudiado, con una
inversion 13400 soles, los cuales son recuperados en menos mes. Para Fernandez y
Ramirez (2017), en su tesis concluye que la inversion para la implementacion del sistema
se recuperard en el transcurso del primer afio, el resultado del anélisis beneficio — costo es
de 1.39. Todo lo que se menciona concuerda, con Sarmiento (2018), el cual indica que se
pudo calcular los costos de la materia prima, el tiempo de los operarios en porcentajes que

van en ahorros del 3,98% hasta el 10,69% y los desperdicios en beneficio empresarial.
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V.

CONCLUSIONES

Basada en los objetivos se concluye lo siguiente:

a)

b)

d)

Se hizo el diagndstico de la disposicion actual del &rea de pilado del Molino donde
se identifico problemas como: personal desmotivado, alta rotacion del personal, falta
de stock de seguridad y la mas importante las interrupciones contantes por la falta de

mantenimiento preventivo de las maquinas.

Se logré analizar los niveles de productividad; evaluando los meses de octubre 2018
hasta abril del 2019 (7 meses), encontrando como resultado una productividad de

1.11 en el area de pilado de arroz.

Se logro elaborar la propuesta de progreso continua para ensanchar la productividad
en el area de pilado, utilizando una sisteméatica PVHA para realizar la instruccion -
motivacion, stock seguridad - control de inventarios, mantenimientos y la rotacion
del personal, logrando incrementar la productividad en un 9%, pasando a obtener una
nueva productividad de 1.20 en el pilado de arroz.

Se logrd obtener un beneficio costo de 8.58 soles por unidad producida con las
utilidades del estado de resultados de los meses estudiado, con una inversion 13400

soles, los cuales son recuperados en menos mes.
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VI. RECOMENDACIONES

a) Se aconseja al Molino Chiclayo S.A.C, motivar al personal para eliminar la alta
rotacion del mismo, se recomienda capacitar al personal para tenerlo comprometido

con la empresa.

b) Se sugiere medir constantemente la productividad para saber si se estan usando

adecuadamente los recursos de la empresa.

c) Se recomienda utilizar la aplicacion de la metodologia PHVA para identificar las
oportunidades de mejora y asi seguir incrementando la productividad de manera

continua en el area de pilado de arroz.

d) Se sugiere aplicar esta propuesta de mejora continua por que acarrea beneficios
econdmicos para la empresa, mayor bienestar y seguridad para los trabajadores del
Molino Chiclayo.
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ANEXOS

Ficha de Observacion - Area de Produccién

N° ASPECTOS POR EVALUAR Sl A NO OBSERVACION
VECES

1 El personal llega a tiempo a sus labores \

2 Utiliza los EPP necesarios \

3 Se coordina antes que comience el trabajo (charlas) X e porque no 57 UT0 GO @

supervision del personal.
4 Se verifica la limpieza en el area antes de comenzar el o A veces porque se les olvida
trabajo controlar.

5 Se cumple con la programacién diaria de produccion S} . A veces por algunos
inconvenientes dentro de proceso.

6 Hay compafierismo dentro del trabajo

7 Informan sobre cualquier ocurrencia dentro del proceso

8 El espacio de trabajo es adecuado V

9 Tiene los materiales necesarios (sacos) S} AVEES TS CRE ket

del producto.
10 Existe un cuaderno o formato de ocurrencias X No registran solo informan de
manera verbal.
11 Existe un cuaderno o formato producto terminado X No registran SOI.O cuentan con el
almacenero al final de turno.
12 Se verifica la limpieza en el area al término del trabajo v
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Resultados de encuesta

Escala Likert para identificar el problema en la productividad

Por favor, valora en qué medida los siguientes motivos son causas que generan baja productividad en la Resultados
empresa. Marque con una (x).
®o o o -§ To @« N ®© < 1 © ~ © o S
EB B £ S 2P &6 5 © &6 © © © o o 5 -
. . ; . £z ¢ 2 3 5232 8 B 8 8E BE E 8 8 8 <
N° Se genera baja productividad en el Area de Pilado EZ3 3 & § 2 2 % 2 ¥ T = = = = & kB
8f® © ZF @ =% & &6 © © © 8 © 9 <o = @)
°cg & £ 0O So ¢ ¢ @ @8 @ @8 © @ @ s =
F® 0O = e B F F F F F F F F F [
1 EX|ste_ un _p,rocedlmlento establecido para realizar los trabajos de 1 s 3 4 5 3 3 5 5 1 3 2 5 2 4 7
coordinacion.
2 Existe una programacion diaria para el pilado de arroz. 1 2 3 4 5 1 1 1 2 5 1 1 1 1 2 16
3 Hay una instruccién antes de iniciar las labores de trabajo. 1 2 3 4 5 3 5 5 4 5 5 5 3 3 2 40
4 Ex.lste un Stock de seguridad de los materiales més utilizados para 1 s 3 4 5 4 3 3 4 5 5 2 3 4 5 35
evitar retrasos.
5 Existen eficientes pruebas de control durante proceso. 1 2 3 4 5 1 1 1 3 1 1 2 1 1 1 13
6  Las maquinas y equipos reciben mantenimiento preventivo. 1 2 3 4 5 5 5 2 3 2 5 4 2 1 5 34
7  Existe una buena distribucién de méaquinas en el area de pilado. 1 2 3 4 5 3 3 5 2 5 4 2 3 1 3 31
8  Faltan herramientas para realizar los trabajos. 1 2 3 4 5 3 3 3 3 2 3 1 2 2 3 25
9 Existe un orden y limpieza durante el proceso de pilado de arroz. 1 2 3 4 5 4 4 2 4 3 5 3 1 1 5 32
10 La empresa desarrolla programas de incentivos para elevar la 1 5 3 4 5 5 5 1 4 3 5 5 2 4 5 39
motivacion del personal.
11  Existe un control de inventarios en el almacén. 1 2 3 4 5 3 3 1 4 5 2 2 1 2 4 27
12 i;errea?ilgi el material (sacos de arroz) en el tiempo requerido por los 1 s 3 4 5 3 3 1 4 2 3 2 1 1 4 24
13  Se cumplen la programacion diaria del pilado de arroz. 1 2 3 4 5 2 3 1 3 3 3 1 1 1 3 21
14 Existe alta rotacion del personal lo que genera inestabilidad en el 1 s 3 4 5 3 3 5 3 3 3 4 3 2 3 29

desarrollo de los trabajos.

99



Resultados de la Aplicacion de la Encuesta.

Tabla 01. Hay una instruccion antes de iniciar las labores de trabajo.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 0 0
De acuerdo 1 10
Indiferente 3 30
En desacuerdo 1 10
Totalmente en desacuerdo 5 50

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018

Totalmente de
acuerdo 0%

De acuerdo
10%

Indiferente
30%

Totalmente en
desacuerdo 50%

En desacuerdo
10%

Figura 01: Hay una instruccion antes de iniciar las labores de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura anterior se puede observar los resultados obtenidos: el 50%
respondio totalmente en desacuerdo que no hay una instruccion antes de iniciar las labores
de trabajo porgque simplemente conforme es su horario de trabajo llegan e inician sus labores;
el 30% se indiferente porque hay ciertos trabajadores que solo llegan a cumplir sus labores
y solo el 10% respondié en de acuerdo porque algunas veces el jefe da alguna instruccién

nueva.
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Tabla 02: Existen eficientes pruebas de control durante proceso.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 8 80
De acuerdo 1 10
Indiferente 1 10

En desacuerdo 0 0
Totalmente en desacuerdo 0 0

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

En desacuerdo 0%

Totalmente en
desacuerdo 0%

Indiferente
10%

De acuerdo
10%

Totalmente de
acuerdo 80%

Figura 02: Existen eficientes pruebas de control durante proceso.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura anterior se puede observar los resultados obtenidos: el 80%
respondio totalmente de acuerdo, que, si siempre existen eficientes pruebas de control
durante proceso, porque si hay personal de control de calidad encargado de controlar todo el
proceso de produccion de inicio a fin; el 10% respondi6 Indiferente por desconocimiento.
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Tabla 03: Se recibe el material (sacos de arroz) en el tiempo requerido por los operarios.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 3 30
De acuerdo 2 20
Indiferente 3 30

En desacuerdo 2 20
Totalmente en desacuerdo 0 0

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

Totalmente en
desacuerdo 0%

En desacuerdo
20%

Totalmente de
acuerdo 30%

Indiferente
30%

De acuerdo
20%
Figura 03: Se recibe el material (sacos de arroz) en el tiempo requerido por los
operarios.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura anterior se puede observar los resultados obtenidos: el 30%
respondi6 totalmente de acuerdo que si recibe el material (sacos de arroz) en el tiempo
requerido por los operarios, porque si hay stock y el 20% en desacuerdo porgue hay cambios

al momento del envasado del producto.
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Tabla 04: Se cumplen la programacién diaria del pilado de arroz

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 4 40
De acuerdo 1 10
Indiferente 5 50

En desacuerdo 0 0
Totalmente en desacuerdo 0 0

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. — 2018.

Totalmente en
desacuerdo 0%

En desacuerdo
0%

Totalmente de

acuerdo 40%
Indiferente

50%

De acuerdo
10%

Figura 04: Se cumplen la programacion diaria del pilado de arroz.

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion: En la figura anterior se puede observar los resultados obtenidos: el 50%
respondio Indiferente con el cumplimiento de la programacion diaria del pilado de arroz por
desconocimiento, mientras que el 40% dijo Totalmente de acuerdo porque hay dias que si se
cumple totalmente la programacion establecida y solo el 10% De acuerdo.
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Tabla 05: Existe alta rotacion del personal lo que genera inestabilidad en el
desarrollo de los trabajos.

Respuesta N° Personas %
Totalmente de acuerdo 0 0
De acuerdo 2 20
Indiferente 7 70

En desacuerdo 1 10
Totalmente en desacuerdo 0 0

Fuente: Molino Chiclayo S.A.C. —2018.

Totalmente de

acuerdo 0% En desacuerdo
(]

0%

De acuerdo
20%

En desacuerdo
10%

Indiferente
70%

Figura 05: Existe alta rotacion del personal lo que genera inestabilidad en el

desarrollo de los trabajos.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura anterior se puede observar los resultados obtenidos: el 70%
respondio indiferente a la alta rotacion del personal lo que genera inestabilidad en el
desarrollo de los trabajos porque la mayoria de personas que labora dentro de la empresa
tienen cierto tiempo de antigliedad y solo el 10% respondi6 que si hay alta rotacion de

personal.
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Validacion del Instrumento de Investigacion

FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Mejora. Confénva del Proceso fProduchvo, para mcrementar (o
r%,)wcé"v&{ad en el drea de Placlo del Molinp C!lu”c/cujo .AeC-

Titulo del Proyecto: QIYCLCTVCad €n &l area de [dlaco det Molmg  Chicle LR
Datos del estudiante: ..... Reﬁl"j" ..... B CLQ!TClj\diJ ..... Greffﬂba ........................................
Datos del Experto: Cc?:@r@cma(o .......... Or.s. u Q. (et
Especialidad: Tnr\A)Pm‘c (2..Cn wT—{’A%JVmﬂ; (Mo ”"‘ﬂﬁzﬁﬁ.é' S
Experiencia profesional (afios): 305 (OINYES e bbb e
Experiencia docente (afios): 50/7“05

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, redne los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N° Indicadores Definicién Excelente Muy | Bueno | Regular | Deficiente
bueno

1 Claridad y Las preguntas estan
precision redactadas en forma clara y

precisa, sin ambigliedades. X

2 Coherencia Las preguntas guardan
relacién con la hipétesis, las

variables e indicadores del X

proyecto.

3 Validez Llas preguntas han sido
redactadas  teniendo  en

cuenta la validez de contenido ><

y criterio.

4 Organizacion La estructura es adecuada.
Comprende la presentacion, .

agradecimiento, datos b(

demogrificos, instrucciones.

5 Confiabilidad | El instrumento es confiables

porque se aplicado el test- b(

retest (piloto).

6 Control de Presenta algunas preguntas

sesgo distractoras para controlar la

contaminacion de las K

respuestas.

7 Orden Las preguntas y reactivos han
sido redactadas utilizando la

técnica de lo general a lo K

particular.
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Marco de
Referencia

Las preguntas han sido
redactadas de acuerdo al
marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de
informacién.

Extension

El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacién a
las variables, dimensiones e
indicadores del problema.

10

Inocuidad

Las preguntas no constituyen
riesgo para el encuestado.

W

Observaciones:

{

&

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

Chiclayo,...‘n{“.?.?....‘;.(.?.g ‘UW&DT e 20/8 .

CESAR pERARDO-M0 ILLO CAUZ
INGENEHD £ HBOUTTRIAS ALENTARIAS
00. CIP. N® 169315

Firma del experto

DN 4P _R8Y92 2y
#UP: /pE3 /8.
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

ejora Conimua del Proceso Productfuo, pava incrementar fu produckoldad
Titulo del Proyecto: #Je] drea_de Plado. del  Molmp ChPclu ayo...2
Datos del estudianta: RG?U&O. Becerra j‘e?dj Grdsis

M:;QUQ{ An(e[ 50)ano Com\e}%

Datos del Experto: ...

Especialidad: -D‘jI"‘ﬂ}5‘;"o“5A]'$mn}“"a“5

Experiencia nrofesional {afias)

Experiencia docente {afios):

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, retne los indicadores
mencionados v evaluar si ha sido excelente, muy hueno, bueno, regular o deficients,

COICaNGU Ul aspa (A} € i Casiiero correspondiente.

indicadores ] Definicién I Excelente f Muy I Bueno ’ Regular ! Deﬂclenm
: bueno ( | i |

E { [ Y

o S R —————
| Clandady | Las preguntas estan |
‘ precisién ‘ redactadas en forma clara y '
| | precisa, sin ambigliedades. |
+
I {
| |
|

]

Las preguntas  guardan |
relacion con la hipotesis, las |
variables e indicadores det |

Lo herencia

proyecio. o
Las preguntas han sido
redactadas  teniende  en
Cuenty fa validez de contenido |
'y Criterio.

La estructura es adecuada.

SN0 SIS

Orgamzamén

ia presentacidn,

demograficos, instrucciones.
E) i

confiablo
trumente es confl

N

B

| Control de

|
i <
i

:
1
|
i
|
i
agiaveLiimeniu, datos '
5
{
|
+
{
|
i
]
i

contaminacién de las
respuesias.

Or

sido redactadas utlhzando la l
técnica de o general a lo

Inr
narticular,

ot 3 3
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Marco de
Referencia

Las preguntas han sido
redactadas de acuerdo al
marco de referencia del ><
encuestado: lenguaje, nivel de
informacion.

Extension

El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacién a 2
las variables, dimensiones e %
indicadores del problema.

10

Inocuidad

Las preguntas no constituyen .
riesgo para el encuestado. X

Observaciones:

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

/\\/ " DN 009277

#COP: 59/ 9p
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Mejora Continda del Procesp Productivo , para incre mentar la
Titulo del Proyecto: Producf’?\/wladenelareac/ef’f/aclo([el ..... Ho””(/’d"cd“é}f’gﬂc 4

-] 0
Datos del estudiante: ...... p GV@OB(C("Q’ZU%} ..............................................................

Datos del Experto: ....... /25557608 JUMIQIS  GLoNicy (itite . T ——

Especialidad: .......... 7000

Experiencia profesional (afios):

Experiencia docente (afios):

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, redne los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N° Indicadores Definicién Excelente | Muy | Bueno | Regular | Deficiente
bueno
1 Claridad y Las preguntas estan
precision redactadas en forma clara y ‘/\/
precisa, sin ambigiiedades. N
2 Coherencia Las preguntas guardan
relacién con la hipétesis, las 4
variables e indicadores del ><
proyecto.
3 Validez Las preguntas han sido
redactadas  teniendo  en 4
cuenta la validez de contenido X
y criterio.

4 Organizacién | La estructura es adecuada.
Comprende la presentacion,

agradecimiento, datos ><

demograficos, instrucciones.

5 Confiabilidad | El instrumento es confiables
porque se aplicado el test- X
retest (piloto).

6 Control de Presenta algunas preguntas
sesgo distractoras para controlar la

contaminacion de las ><

respuestas.

7/ Orden Las preguntas y reactivos han
sido redactadas utilizando la /
técnica de lo general a lo

particular.
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8 Marco de
Referencia

Las preguntas han sido
redactadas de acuerdo al
marco de referencia del ><
encuestado: lenguaje, nivel de
informacion.

9 Extension

El nimero de preguntas no es
excesivo y esta en relacion a
las variables, dimensiones e
indicadores del problema,

10 | Inocuidad

Las preguntas no constituyen
riesgo para el encuestado.

ODbSEIVACIONES: .ottt

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

fO DE pruensré 208

Chiclayo,..n.7...%

irma del experto
DNI: 4&£537490
#CIP: /89257
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Mepora ComLmua del Proceso pr o, pard mcreme,n}ar [a produckvidad
Titulo del Proyecto: g‘ ............ do.. del . Mol mo J’ (‘fl d

Datos del Experto r° ....... n‘% .............................................................................................
Especialidad: ..... . L G D Y G L oo eesess e seeses e

Experiencia profesional (afios):

Experiencia docente (afios): ..

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, reine los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N° Indicadores Definicién Excelente Muy | Bueno | Regular | Deficiente
bueno
1 Claridad y Las preguntas estan
precisién redactadas en forma clara y ><
precisa, sin ambigiiedades. )
2 Coherencia Las preguntas guardan

relacion con la hipdtesis, las
variables e indicadores del
proyecto.

3 Validez ias preguntas han sido
redactadas  teniendo  en
cuenta {a validez de contenido
y criterio.

4 | Organizacién | La estructura es adecuada.

X

s
Comprende la presentacién, ){
<

agradecimiento, datos
demogréficos, instrucciones.

5 | Confiabilidad | El instrumento es confiables
porque se aplicado el test-
retest (piloto).

6 Control de Presenta algunas preguntas
sesgo distractoras para controlar la
contaminacion de las

respuestas.

7 Orden Las preguntas y reactivos han
sido redactadas utilizando la
técnica de lo general a lo ><
particular. :

NIERO INDUSTRIAL
REG. CIP. N* 107572
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[8 Marco de Las preguntas han sido
| Referencia redactadas de acuerdo al
| marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de
informacidn.

9 Extension El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacion a
las variables, dimensiones e
indicadores del probiema.

Las preguntas no constituyen
riesgo para el encuestado.

10 | Inocuidad

X | X

Observaciones: Dﬁqﬁ?@r?ﬁ@uﬁ/’&)abfﬁ%

‘ Firma del experto
ont: 00438431
sap: 107572

SNltr oo

INGERIERO |
G. CIP. N* 107572

L

]
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Prueba de Confiabilidad

BASE DE DATOS s [1—~ &} ‘
Encuesta P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 || P11 || P12 || P13 | P14 TOTAL vt //
Encuestador 1 3 4 3 4 1 5 3 3 4 5 3 3 2 3 43 \\w-' &
Encuestador2 || 3 1 5 3 1 5 3 3 4 5 3 3 3 3 45 k 14
Encuestador3 || 5 1 5 3 1 2 5 3 2 1 1 1 a0 2 33 Vi 19.300
Encuestador 4 2 2 4 4 3 3 2 3 4 4 4 4 3 3 45 Vt 70.678
Encuestador 5 1 5 5 5 1 2 5 2 3 3 5 2 3 3 45
Encuestador 6 3 1 5 5 1 5 4 3 5 5 2 3 3 3 48 Seccion 1 1.077
Encuestador 7 2 1 5 2 2 4 2 1 3 5 2 2 1 4 36 Seccién 2 0.727
Encuestador 8 2 1 3 3 i i 2 3 2 1 2 1 1 1 3 26 Absoluto 52 0.727
Encuestador 9 2 1 3 4 1 1 1 2 1 4 2 i | 1 2 26
Encuestador 10| 4 2 2 2 il 5 3 3 5 5 4 4 3 3 46 I« [ o783 |
ESTADISTICA
Varianza__|| 13 || 16 | 13 [ 12 |[ 05 || 25 | 17 Los || 22 [ 21 [ 18 | 14 || 10 | 03 I
uc. Al)ehLSMESENARROYo
mwmonszsnntmoosnﬁum

113



Estadisticas de fiabilidad
Alfa de
Cronbach
basada en
elementos
\Ifa de estandarizad N de
onbach 0s elementos
,783 SIS 14

> criterio general, George y Mallery (2003, p. 231) sugieren las recomendaciones siguientes para evaluar los
sientes de alfa de Cronbach:

Coeficiente alfa >.9 es excelente

Coeficiente alfa >.8 es bueno

Coeficiente alfa >.7 es aceptable

Coeficiente alfa >.6 es cuestionable

Coeficiente alfa >.5 es pobre

Coeficiente alfa <.5 es inaceptable

'encia:
George, D. y Mallery, P. (2003). spss for Windows step by step: A Simple Guide and Reference. 11.0 Update
ed.). Boston: Allyn & Bacon

retacion del Experto:

Pe awerdo a 10§ resolkados dbtenidoS de lor eacvestan rec«hmclq pars indentifiar o5 vrob\emas nla
bejer ?wc\ud.v\daa\ se rea\130 atvaver del rogrema PSS la Obtencon del arfe d.
Cronbach | obtenicndo  Como vesulbaclo de Flabi |clzul 0,>83 1 qu  Significa que

dvche U\Wﬁl“ es O\Cf\ﬁ‘b\c para el o\u‘c\ﬂe\\o cic dl'ehro Tf‘\laQJO de investi

jc\b\‘o/'\ *

Ei xperto
Lc. ALFONSO TESEN ARROYO

COESPE 147
COLEGIC DE ESTADISTICOS DEL PERU
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Producciones de los meses de octubre 2018 a abril 2019 y sus costos de servicios.

PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE OCTUBRE DEL 2018

DIA MAQUILA AGRICULTOR ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO Costo Serv.
SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG
1 MO007379 JORECO SULLANA 365 28 27 76 2 16 8 29 S/ 3,558.94
1 MO007380 SANTISTEBAN SIESQUEN FELIX 94 22 7 18 22 1 16 S/ 940.20
1 MO007381 FARRO BALLADARES JOSE DE LA CRUZ 97 26 7 32 18 33 5 21 S/ 1,007.77
1 MO007382 ALVAREZ ESPINOZA EDGAR MARTIN 522 35 113 3 24 S/ 5,315.20
2 MO007383 ALVAREZ ESPINOZA EDGAR MARTIN 442 36 31 18 94 2 21 24 17 S/ 4,554.02
2 MO007384 ALARCON DIAZ REINERIO 318 18 53 20 86 4 30 26 28 S/ 3,595.10
2 MO007385 CASTILLO GARCIA GERMAN 59 16 5 33 14 27 2 25 S/ 617.66
3 MO07386 SOTO RIOS ABEL ANDRES 511 34 53 103 4 44 S/ 5,446.30
4 MO007387 SOTO RIOS ABEL ANDRES 318 39 76 3 55 S/ 3,713.30
4 MO007388 SOTO RIOS ABEL ANDRES 212 17 22 12 52 1 16 35 17 S/ 2,444.89
10 MO007389 GIL VASQUEZ WILMER 304 23 73 3 15 S/ 2,836.02
12 MO07390 GIL VASQUEZ WILMER 741 34 112 19 182 21 44 64 14 S/ 7,569.11
13 MO007391 JORECO SULLANA 352 4 28 6 75 2 17 S/ 3,412.83
13 MO007392 SANTAMARIA SANCHEZ HUMBERTO 54 7 8 10 13 5 11 S/ 584.77
13 MO007393 SANTAMARIA SANCHEZ HUMBERTO 29 32 2 36 7 2 34 S/ 307.77
13 MO007394 CHAPONAN INONAN EDUARDO 68 37 9 12 1 12 3 39 S/ 735.30
13 MO007395 NEPO MORA JULIO CESAR 26 3 6 1 S/ 264.30
13 MO007396 NEPO MORA JULIO CESAR 99 33 4 19 5 14 S/ 992.65
13 MO007397 FLORES LLONTOP AUGUSTO 120 8 11 34 24 30 7 S/ 1,261.38
15 MO07398 ALARCON DIAZ REINERIO 319 44 79 3 32 S/ 3,628.70
15 MO007399 ALARCON DIAZ REINERIO 330 35 41 35 86 5 12 28 39 S/ 3,705.21
16 MO007400 SANTAMARIA CAJUSOL WILLY RASURI 115 36 11 45 23 1 10 3 36 S/ 1,193.80
16 MO007401 SANTAMARIA INONAN GREGORIO 48 38 5 7 10 19 1 27 S/ 505.61
16 MO007402 CAPUNAY GARCIA JUAN MANUEL 219 16 42 1 10 S/ 2,232.90
18 MO007403 CAPUNAY GARCIA JUAN MANUEL 385 45 41 14 87 3 19 17 30 S/ 3,982.37
18 MO007404 GIL VASQUEZ WILMER 86 20 5 20 26 2 39 S/ 783.40
19 MO007405 JORECO SULLANA 390 33 47 85 5 7 24 31 S/ 3,950.70
19 MO007406 JORECO CHOYO(RIOJA) 301 46 64 38 83 3 22 35 23 S/ 3,499.65
19 MO007407 JORECO SULLANA 116 21 10 22 27 2 13 26 S/ 1,243.35
20 MO007408 JORECO CHOYO(RIOJA) 554 117 156 6 76 S/ 6,613.00
22 MO007409 CUNYA JIMENEZ RAMON 422 17 44 90 3 34 67 S/ 4,664.00
22 MO007410 CORDOVA PINTADO BERNARDO 474 55 53 107 5 8 46 42 S/ 5,114.86
23 MO007411 MANOSALVA GOICOCHEA JOSE LUIS 281 21 69 32 69 6 7 23 47 S/ 3,385.70
23 MO007412 GIL VASQUEZ WILMER 432 11 26 33 79 3 16 S/ 3,920.07
23 MO007413 BANCES VALDERA LORENZO 86 10 20 1 5 S/ 916.10
24 MO007414 BANCES VALDERA LORENZO 67 10 15 6 S/ 725.60
24 MO007415 BANCES VALDERA LORENZO 87 39 10 26 20 7 29 S/ 917.74
24 MO007416 DIAZ ZAMORA EDILBRANDO 42 4 9 5 S/ 470.10
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE OCTUBRE DEL 2018

DIiA MAQUILA AGRICULTOR ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO Costo Serv.
SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG
24 MO007417 DIAZ ZAMORA EDILBRANDO 323 42 29 8 78 3 36 50 9 S/ 3,726.44
25 M007418 DIAZ ZAMORA EDILBRANDO 695 41 79 42 173 16 8 84 6 S/ 7,728.72
25 MO007419 |[SIESQUEN GARCIA VICENTE ANASTACIO 74 4 16 1 S/ 725.90
25 M007420 |[SIESQUEN GARCIA VICENTE ANASTACIO 58 7 12 1 3 S/ 615.30
26 M007421 JORECO TUMBES 295 33 38 31 82 3 27 34 6 S/ 3,102.13
26 M007422 JORECO CHOYO(RIOJA) 392 11 46 90 3 28 30 27 S/ 4,207.23
26 M007423 JORECO TUMBES 72 38 7 9 18 33 6 31 S/ 767.45
27 M007424 ALARCON DIAZ REINERIO 384 46 92 4 13 S/ 4,022.90
27 M007425 ALARCON DIAZ REINERIO 286 36 38 69 4 31 16 25 S/ 3,090.35
29 M007426 PERALTA GUEVARA VIDAL 522 15 48 20 109 2 40 62 17 S/ 5,736.05
29 MO007427 PERALTA GUEVARA VIDAL 329 4 37 11 79 2 30 69 S/ 3,859.93
30 M007428 JORECO CHOYO(RIOJA) 507 66 11 112 4 15 43 34 S/ 5,350.92
31 M007429 JORECO SULLANA 261 21 59 1 26 S/ 2,646.50
31 M007430 JORECO SULLANA 365 50 80 5 20 S/ 3,707.50
Total de Octubre 2018 14,048 934 1,624 657 3,237 0 166 751 1,191 701 S/ 149,897.69
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE NOVIEMBRE DEL 2018

DIA | macuiLA AGRICULTOR ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO Costo Serv.
SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG
2 M007431 JORECO SULLANA 366 48 37 83 4 16 22 S/__3,837.24
2 M007432 BENITES SUCLUPE LUIS ALBERTO 57 4 6 13 8 13 S/ 623.46
2 M007433 BENITES SUCLUPE LUIS ALBERTO 85 29 19 28 22 2 13 11| s/ 107125
2 M007434 BANCES BALDERA SABINA 166 18 17 24 30 1 5 39 s/ 171813
3 M007435 VILCHEZ CHAPONAN REANO 579 19 71 127 5 28 42 17| S/ 6,263.90
3 M007436 ALARCON DIAZ REINERIO 296 39 76 3 50 S/__3,470.60
5 M007437 ALARCON DIAZ REINERIO 251 11 46 40 70 5 42 7 S/__3,049.23
5 M007438 MONTALVAN PALACIOS ORLANDO 420 102 139 7 94 S/__5,444.00
6 M007439 MONTALVAN PALACIOS ORLANDO 439 63 123 4 81 S/__5,097.50
6 M007440 MONTALVAN PALACIOS ORLANDO 359 41 39 96 3 35 49 31 | s/_4,057.93
6 M007441 CABREJOS TORRES SILVIA 90 9 24 1 6 S/ 958.00
7 M007442 CABREJOS TORRES SILVIA 124 34 13 20 1 9 38 | s/ 1,355.40
7 M007443 VERA BECERRA EDUARDO 253 54 65 4 23 S/ 2,995.40
7 M007444 VERA BECERRA EDUARDO 296 38 69 3 52 S/__3,473.60
7 M007445 VERA BECERRA EDUARDO 285 61 71 5 30 S/ 3,408.50
8 M007446 VERA BECERRA EDUARDO 325 61 75 6 22 S/__3,717.50
8 M007447 VERA BECERRA EDUARDO 325 51 77 5 25 S/__3,674.00
8 M007448 VERA BECERRA EDUARDO 105 19 11 21 2 29 12 39 [ s/ 1169.86
9 M007449 AGUILAR CHAPONAN HUMBERTO 50 40 5 11 15 3 35 S/ 546.45
9 M007450 SANTAMARIA INONAN JOSE MANUEL 170 8 7 18 31 26 4 S/__1,685.06
9 M007451 GIL VASQUEZ ELIO 435 47 88 3 28 S/__4,181.50
9 M007452 GIL VASQUEZ ELIO 307 34 62 2 20 S/ 2,958.70
10 M007453 GIL VASQUEZ ELIO 378 26 42 76 3 20 25 33 | s/ 365883
10 M007454 | HUACHANO CHAFIO PEDRO FRANCISCO 102 19 9 10 21 1 11 3 26 | s/ 1,051.25
10 M007455 MORALES CARBONEL JESUS RUDORICO 89 7 11 17 19 1 11 S/___99111
12 M007456 MORALES CARBONEL JESUS RUDORICO 280 43 24 33 55 2 8 39 29 | s/ 3123.99
12 M007457 ALARCON DIAZ REINERIO 371 45 83 3 20 S/__3,947.10
12 M007458 ALARCON DIAZ REINERIO 119 23 15 29 2 5 S/__1,266.45
12 M007459 ALARCON DIAZ REINERIO 123 16 32 13 30 S/__1,333.35
13 M007460 DAVILA ASENJO JAMES DALTON 613 53 143 10 45 S/__6,484.80
13 MO007461 DAVILA ASENJO JAMES DALTON 247 12 36 63 5 4 10 41 | s/ 2,664.29
14 M007462 FERNANDEZ SORALUZ DE LARREA IDA 611 9 66 126 5 26 15 33 | s/ 6,290.50
14 M007463 JORECO CHOYO(RIOJA) 210 33 37 33 59 3 38 20 S/ 2,288.01
15 M007464 JORECO CHOYO(RIOJA) 336 27 33 9 77 2 38 43 13 | S/ 364376
15 M007466 PAZ BAUTISTA SANTOS 170 18 35 1 18 S/ 1,862.00
15 M007467 PAZ BAUTISTA SANTOS 174 25 13 12 31 1 23 5 27 | sr_1762.74
15 M007465 PAZ MONTALBAN AFRODICIO 185 4 30 44 2 17 13 46 | s/___2,061.10
15 M007468 SANCHEZ CORONADO JOSE 112 38 18 17 29 1 28 16 15 [s/ 132501
16 M007469 JORECO TUMBES 303 33 37 30 83 3 40 16| s/ 316223
16 M007470 ALARCON DIAZ REINERIO 335 54 91 4 22 S/__3,708.50
16 MO007471 ALARCON DIAZ REINERIO 233 21 51 2 6 S/__2,371.30

117




PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE NOVIEMBRE DEL 2018

ARROZ

ARROCILLO

POLVILLO

NELEN

RECHAZO

DIA | MAQUILA AGRICULTOR SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC kG | Costosev. |
17 MO007472 ALARCON DIAZ REINERIO 65 11 17 1 10 S/ 737.50|
17 M007473 ALARCON DIAZ REINERIO 290 33 41 25 72 4 1 59 16 | S/ 3.485.65]
17 MO007474 SANANDRES ACOSTA LEDY 178 25 23 37 1 41 12 21 | S/ 1,931.38|
19 MO007475 ARRASCO SALAZAR LUIS ALBERTO 1,088 77 32 175 8 72 10 | S/ 11,030.74]
20 MO007476 IZAGA FERNANDEZ PEDRO 482 54 31 88 Z 31 11 20 | S/ 496242)
20 MO007477 JORECO - BELLAVISTA(WILY) 353 6 40 65 91 6 12 33 31 | S/ 3.770.87]
21 M007478 BURGA VASQUEZ DILFREDO 243 78 9% 11 49 S/ 3,207.90]
21 MO007479 BURGA VASQUEZ DILFREDO 325 92 112 17 28 S/ 3,871.00]
21 MO007480 BURGA VASQUEZ DILFREDO 309 83 103 15 20 23 19 | S/ 361855]
22 M007481 | VALLADARES ORTIZ ALFREDO ALBERTO 396 16 38 93 2 46 58 13| S/ 4,465.60]
22 M007482 | VALLADARES ORTIZ ALFREDO ALBERTO 367 57 97 3 70 S/ 4,433.70]
22 M007483 | VALLADARES ORTIZ ALFREDO ALBERTO 203 21 20 52 2 17 22 24 | s/ 2.244.30|
23 MO007484 JORECO SULLANA 387 2 23 30 76 2 13 36 | S/ 3772.30]
23 MO007485 JORECO - BELLAVISTA(WILY) 353 13 41 22 87 5 42 45 3% | S/ _3.887.03|
23 MO007486 MENA LEON NEYBER FABIAN 78 4 8 22 20 36 6 29 | S/ 842.80]
24 M007487 JORECO SULLANA 208 15 32 28 65 2 7 53 19 | S/ 2.45151]
24 MO007488 JORECO CHOYO(RIOJA) 725 33 72 15 164 8 113 14 | S/ 7,480.95]
26 MO007489 JORECO TUMBES 145 13 19 6 47 1 42 22 42 | s/ 1657.31)
26 MO007490 | DE LA CRUZ COBENAS LEANDRO FAUSTINO | 138 29 9 7 25 3l 5 41| S/ 1,402.04]
26 M007491 ARROZ SECADORA 167 54 28 39 45 3 14 41 | s/ 1,855.00]
26 M007492 ARRUNATEGUI MORE MARCELINA 146 14 19 26 1 5 12 22 | S/ 1538.38|
26 MO007493 CAPUNAY GARCIA JUAN MANUEL 373 30 44 72 2 35 14 S/ 3,725.18]
27 MO007494 VARGAS PEREZ DAVID 83 14 10 36 20 29 1 32 | S/ 869.66|
27 MO007495 CASAS SAMAME GILBERTO 124 4 19 5 30 2 6 13 33 | S/ 1.363.66]
27 MO007496 DAMIAN SAAVEDRA VICTOR 310 38 14 67 2 17 36 31 | S/ 3,401.33]
27 M007497 SANCHEZ RODAS VICTOR 140 10 16 75 30 1 20 20 S/ 1,569.83
28 MO007498 GUEVARA GALLARDO JINER 523 108 185 19 64 S/ 5,949.50]
29 M007499 GUEVARA GALLARDO JINER 861 28 186 23 328 35 10 146 35 | S/ 10,240.71)
30 M007500 JORECO CHOYO(RIOJA) 630 34 146 3l 214 8 37 84 30 | S/ 6,987.08]
30 MO007501 JORECO CHOYO(RIOJA) 280 2 38 33 88 4 19 26 10 | S/ 2,917.33]

Total de Noviembre 2018 20,744 | 917 | 2871 | 950 | 5.162 0 307 920 | 2122 | 1121 | S/227.425.84]
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE DICIEMBRE DEL 2018

=
>

ARROZ

ARROCILLO

POLVILLO

NELEN

RECHAZO

MAQUILA AGRICULTOR Costo Serv.
SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG
3 MO007502 JORECO SULLANA 375 28 85 2 22 S/ 3,770.00
3 MO007503 JORECO SULLANA 33 3 8 1 S/ 327.90
3 MO007504 JORECO SULLANA 390 27 84 3 16 S/ 3,844.00
4 MO007505 JORECO SULLANA 378 44 43 6 88 3 21 26 23 S/ 3,954.60
4 MO007506 PEREZ VASQUEZ JORGE 99 13 12 21 20 66 3 24 S/ 1,044.11
4 MO007507 JORECO SULLANA 363 34 70 2 13 S/ 3,614.90
5 MO007508 JORECO SULLANA 162 37 20 44 2 3 33 S/ 1,650.01
5 MO007509 JORECO SULLANA 25 43 2 18 6 12 1 12 S/ 263.34
5 MO007510 SANTACRUZ FLORES RUDY 297 36 44 56 77 2 39 89 S/ 3,739.73
5 MO007511 SANTACRUZ FLORES RUDY 120 5 16 17 33 1 9 37 37 S/ 1,529.16
5 MO007512 BONILLA CAMPOS HUMBERTO 65 9 16 15 1 10 4 38 S/ 728.12
5 MO007513 AGUILAR CHAPONAN HUMBERTO 53 7 15 4 S/ 585.60
6 MO007514 AGUILAR CHAPONAN HUMBERTO 90 9 17 5 S/ 950.50
6 MO007515 AGUILAR CHAPONAN HUMBERTO 89 9 18 1 8 S/ 968.80
6 MO007516 AGUILAR CHAPONAN HUMBERTO 92 36 10 31 18 45 11 33 S/ 1,046.67
6 MO007517 | VILLEGAS ALCANTARA PABLO SEVERO 634 28 79 25 144 8 20 44 9 S/ 6,790.64
7 MO007518 | VILLEGAS ALCANTARA PABLO SEVERO 314 11 38 53 72 3 24 21 36 S/ 3,354.44
7 MO007519 AGUILAR CHAPONAN HUMBERTO 88 13 21 10 S/ 1,006.60
7 MO007520 AGUILAR CHAPONAN HUMBERTO 155 18 16 33 35 1 11 26 S/ 1,805.36
7 MO007521 VASQUEZ HOYOS ELISEO 350 7 52 9 91 4 6 40 S/ 3,883.15
10 MO007522 DE LA CRUZ INONAN ZULLY 149 27 16 33 31 1 9 14 9 S/ 1,632.86
10 MO007523 PEREZ VASQUEZ JORGE 98 21 9 24 21 43 4 11 S/ 1,023.14
10 MO007524 JORECO LAMBAYEQUE 306 16 42 17 64 2 24 13 S/ 3,266.54
11 MO007525 NEPO FARRO MARIO 24 3 6 1 S/ 253.90
11 MO007526 NEPO FARRO MARIO 353 11 22 61 2 44 9 27 S/ 3,495.93
11 MOQ07527 JORECO CHOYO(RIOJA) 258 8 61 98 4 37 39 44 S/ 3,193.82
14 MO007528 JORECO SULLANA 371 43 64 33 86 5 23 38 S/ 3,907.24
14 MO007529 JORECO SULLANA 396 54 22 82 4 19 25 12 S/ 4,168.74
15 MO007530 JORECO SULLANA 402 42 52 25 87 4 20 43 S/ 4,181.78
15 MO007531 JORECO LAMBAYEQUE 345 49 71 3 11 S/ 3,546.50
17 MO007532 JORECO SULLANA 386 39 75 3 22 S/ 3,934.80
17 MO007533 JORECO SULLANA 385 47 77 4 23 S/ 3,993.50
18 MO007534 JORECO LAMBAYEQUE 97 14 22 1 10 5 33 S/ 1,024.05
18 MO007535 ALVAREZ JORDAN RONY YAMIR 89 42 10 43 18 40 5 8 S/ 957.66
18 MO007536 PEREZ VASQUEZ EDGAR 275 19 16 50 1 7 S/ 2,729.45
18 MO007537 PEREZ VASQUEZ EDGAR 180 10 10 34 1 36 3 8 S/ 1,738.40
19 MO007538 JORECO CHOYO(RIOJA) 568 13 125 180 7 30 68 10 S/ 6,036.36
20 MO007539 SUCLUPE TEJADA WILFREDO 240 57 98 6 26 S/ 2,884.50
20 MO007540 SUCLUPE TEJADA WILFREDO 278 62 10 108 7 36 14 23 S/ 3,189.55
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE DICIEMBRE DEL 2018

s ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO
DIA MAQUILA AGRICULTOR SAC P SAC G SAC T SAC e SAC P Costo Serv.
20 MO007541 SUCLUPE TEJADA WILFREDO 72 40 20 42 34 2 16 5 8 S/ 888.76
21 MO007542 SUCLUPE TEJADA CARLOS 81 15 23 14 32 2 19 6 28 S/ 984.78
21 MO007543 SUCLUPE CAJUSOL ANGEL 483 24 109 17 196 9 34 38 S/ 5,667.24
21 MO007544 SUCLUPE CAJUSOL ANGEL 149 29 43 43 73 3 31 23 18 S/ 1,931.30
Total de Diciembre 2018 10,157 628 1,418 618 2,565 0 104 633 795 616 S/109,488.43
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE ENERO DEL 2019

DIA MAQUILA AGRICULTOR ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO Costo Serv.
SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG
2 MO007545 VILLEGAS ALCANTARA PABLO SEVERO 486 72 31 120 8 35 17 21 S/ 5,196.17
2 MO007546 JORECO CHOYO(RIOJA) 186 24 44 16 60 3 10 14 21 S/ 2,169.74
3 MO007547 MORALES AZANERO ROSAURA 745 7 153 31 224 8 17 39 S/ 8,418.59
4 MO007548 WILY TUMBES - 2018 614 13 57 19 114 2 40 39 28 S/ 6,385.47
4 MO007549 GIL VASQUEZ WILMER 403 4 82 91 4 7 45 S/ 4,681.61
5 MO007550 | DOMINGUEZ ADRIANZEN LUIS ALBERTO 254 72 113 6 18 S/ 3,087.40
5 MO007551 | DOMINGUEZ ADRIANZEN LUIS ALBERTO 223 77 119 7 28 S/ 2,916.40
5 M007552 | DOMINGUEZ ADRIANZEN LUIS ALBERTO 285 11 73 30 115 7 46 18 S/ 3,352.08
7 MO007553 SANDOVAL CAJUSOL ESTEBAN 64 19 29 30 2 12 21 S/ 854.33
7 MO007554 SANDOVAL CAJUSOL ESTEBAN 179 13 34 15 59 2 35 20 33 S/ 2,125.24
7 MO007555 CAMPOS SILVA JUAN JAVIER 115 17 12 25 1 5 15 S/ 1,239.69
7 MO007556 ALTAMIRANO MONTENEGRO LENINDE 692 81 155 5 61 S/ 7,542.70
8 MO007557 ALTAMIRANO MONTENEGRO LENINDE 238 46 35 36 59 2 32 23 S/ 2,682.26
8 MO007558 JORECO TUMBES 370 6 47 38 98 2 31 34 7 S/ 4,096.13
8 MO007559 VALDERA SANTISTEBAN FELIX 135 25 3 39 1 34 8 15 S/ 1,517.11
9 MO007560 PORTILLA GUARNIZ FELIX OBLITAS 356 22 73 1 5 S/ 3,510.10
9 MO007561 PORTILLA GUARNIZ FELIX OBLITAS 686 13 46 39 139 3 30 14 17 S/ 6,839.38
M007562 JORECO SULLANA 163 37 25 14 37 1 38 9 40 S/ 1,741.54
MO007563 MEDINA SANCARRANCO ESTEBAN 317 32 80 1 17 S/ 3,334.20
MO007564 MEDINA SANCARRANCO ESTEBAN 351 28 80 2 11 S/ 3,565.60
MO007565 MEDINA MORAN CRISTIAN 322 29 80 2 17 S/ 3,359.70
MO007566 MEDINA MORAN CRISTIAN 175 6 20 18 45 1 12 8 42 S/ 1,860.48
MO007567 SANTAMARIA SANCHEZ HUMBERTO 49 26 9 34 15 29 3 6 S/ 547.96
MO007568 SANTAMARIA CHAPONAN JUAN 372 85 8 111 4 8 18 28 S/ 4,330.76
MO007569 JORECO TUMBES 351 10 49 94 3 23 12 S/ 3,835.53
M007570 PORTILLA GUARNIZ FELIX OBLITAS 346 22 75 1 7 S/ 3,438.10
MO007571 PORTILLA GUARNIZ FELIX OBLITAS 356 44 19 10 72 2 10 S/ 3,542.00
MO007572 JORECO TUMBES 86 11 29 1 7 S/ 949.10
MO007573 JORECO TUMBES 300 36 38 86 3 12 23 10 S/ 3,200.81
MO007574 JORECO TUMBES 286 4 48 18 101 3 21 25 S/ 3,175.37
MO007575 SUCLUPE CAJUSOL ANGEL 144 19 28 41 2 10 18 S/ 1,644.11
MO007576 DELGADO CHAMAYA JILBER 165 28 23 25 37 1 12 24 S/ 1,893.59
MO007577 PERALTA LEJAVO JOSE GUILLERMO 281 9 43 65 2 14 16 32 S/ 3,070.88
MO007578 PERALTA SOSA ASUNCION 213 46 30 48 1 38 18 26 S/ 2,407.64
MO007579 IZAGA FERNANDEZ PEDRO 482 31 86 3 12 S/ 4,842.40
MO007580 1ZAGA VIDAURRE ROBERTO 11 18 1 3 20 1 S/ 125.10
MO007581 ALARCON DIAZ REINERIO 681 79 138 4 28 S/ 7,130.10
MO007582 ALARCON DIAZ REINERIO 356 40 73 3 14 S/ 3,714.60
MO007583 ALARCON DIAZ REINERIO 654 29 83 23 135 4 9 23 S/ 6,877.61
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE ENERO DEL 2019

ARROZ

ARROCILLO

POLVILLO

NELEN

RECHAZO

DIA MAQUILA AGRICULTOR SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC <G Costo Serv.
17 MO007584 MERA BONILLA GONZALO 342 32 38 30 68 1 25 8 31 S/ 3,601.45
18 MO007585 MERA BONILLA GONZALO 80 46 10 12 19 32 2 20 S/ 866.14
18 MO007586 SERNAQUE MENDOZA ANDRES 563 40 110 25 151 5 43 S/ 6,429.32
18 MO007587 CADENILLAS URIARTE ERMINIO 100 12 37 1 14 S/ 1,147.00
19 MO007588 CADENILLAS URIARTE ERMINIO 467 38 80 24 123 3 23 63 S/ 5,278.20
19 MO007589 MORALES AZANERO ROSAURA 366 57 97 4 21 S/ 4,009.10
21 MO007590 MORALES AZANERO ROSAURA 365 7 65 44 97 3 40 28 16 S/ 4,146.05
21 MO007591 AZANERO DE MORALES IRMA 174 35 40 45 2 38 20 26 S/ 2,025.40
21 MO007592 AZANERO DE MORALES IRMA 445 31 57 11 100 2 43 73 23 S/ 5,185.11
22 MO007593 AZANERO DE MORALES IRMA 409 21 59 94 2 32 68 S/ 4,814.71
22 MO007594 CORDOVA CASTILLO RENELMO 366 30 44 87 2 20 33 20 S/ 4,092.60
23 MO007595 PORTILLA GUARNIZ FELIX OBLITAS 217 18 45 1 3 S/ 2,172.20
23 MO007596 PORTILLA GUARNIZ FELIX OBLITAS 204 23 16 44 45 2 9 8 19 S/ 2,099.58
23 MO007597 PORTILLA GUARNIZ FELIX OBLITAS 217 27 46 1 4 S/ 2,244.70
23 MO007598 PORTILLA GUARNIZ FELIX OBLITAS 404 35 84 1 6 S/ 4,057.40
24 MO007599 LOPEZ CESPEDES YIMY ROGER 375 26 64 95 4 24 15 S/ 4,172.33
24 MO007600 LOPEZ CESPEDES YIMY ROGER 303 107 84 7 48 S/ 3,914.40
25 MO007601 LOPEZ CESPEDES YIMY ROGER 403 41 134 15 106 9 7 52 S/ 5,052.78
25 MO007602 JORECO SULLANA 338 26 62 87 4 11 44 33 S/ 4,021.15
27 MO007603 BANCES SANTISTEBAN ROSMERY 278 58 81 5 26 S/ 3,243.40
27 MO007604 BANCES SANTISTEBAN ROSMERY 117 26 35 2 16 S/ 1,443.10
27 MO007605 BANCES SANTISTEBAN ROSMERY 257 49 88 4 16 S/ 2,961.10
27 MO007606 BANCES SANTISTEBAN ROSMERY 176 35 56 2 10 S/ 2,024.80
28 MO007607 BANCES SANTISTEBAN ROSMERY 246 46 69 4 44 S/ 2,933.50
28 MO007608 BANCES SANTISTEBAN ROSMERY 32 13 14 10 S/ 471.60
28 MO007609 BANCES SANTISTEBAN ROSMERY 92 36 32 34 3 28 17 26 S/ 1,253.84
28 M007610 JORECO SULLANA 355 40 73 3 20 13 S/ 3,794.95
29 MO007611 GIL VASQUEZ WILMER 397 20 38 15 85 2 29 19 S/ 4,223.45
29 MO007612 VASQUEZ PERALTA ANIBAL 329 42 38 18 74 2 13 22 23 S/ 3,539.41
29 MO007613 VASQUEZ PERALTA ANIBAL 49 9 8 12 20 2 7 S/ 536.93
30 M007614 VASQUEZ PERALTA ANIBAL 522 23 70 8 112 3 30 29 15 S/ 5,717.63
30 MO007615 GUEVARA SAUCEDO YOVANA 358 19 43 32 76 2 19 23 S/ 3,812.04
31 MO007616 VALDERRAMA TORRES ANTERO 164 22 36 2 5 S/ 1,759.70
31 MO007617 VALDERRAMA TORRES ANTERO 264 21 40 22 58 2 20 S/ 2,920.85
31 MO007618 ALARCON DIAZ REINERIO 677 78 138 4 37 S/ 7,261.20

Total de ENERO 2019 22,943 944 3,399 821 5,715 0 202 901 1,608 721 S/ 252,428.70
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE FEBRERO DEL 2019

ARROZ

ARROCILLO

POLVILLO

NELEN

RECHAZO

DIA MAQuILA AGRICULTOR SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG Costo Serv.
1| M007651 ROMAN MENDOZA DAVID 368 21 70 1 2 S/ 3,742.40
1| M007652 ROMAN MENDOZA DAVID 224 18 a1 1 16 11 26| S/ 2,350.60
1 | M007653 | VALLEJOS CENTURION HUMBERTO 283 38 26 9 69 1 28 19 30 | S/_3,061.48
1| M007654 JORECO SULLANA 104 11 21 27 7 S/ 1,042.50
2| M007655 GIL VASQUEZ WILMER 181 18 25 17 51 2 11 9 29 | s/ 20075
2 | M007656 CHINININ MAZA FELIZARDO 253 5 28 35 52 1 19 9 36 | S/_2,693.55
2 | M007657 PADILLA DIAZ ALDEN 164 31 15 a1 36 1 36 15 21 | s/ 181222
2 | Mo07658 PADILLA DIAZ ALDEN 105 13 28 9 S/ 1,151.00
2| M007659 | ROSILLO VINCES BLADIMIR EUGENIO 688 31 105 31 211 6 27 28| S/ 7,496.86
2| M007660 | SERRANO GUERRERO LUIS ALMAGRO 104 14 29 9 S/ 1,149.90
2 | M007661 | SERRANO GUERRERO LUIS ALMAGRO 98 12 11 28 1 30 9 S/ 1,008.62
5 | M007662 JORECO CHOYO(RIOJA) 284 61 37 88 2 61 S/ 3,357.44
5 | M007663 JORECO SULLANA 376 2 26 24 71 2 11 9 22 | S/ 3,654.39
5 | M007664 | ALTAMIRANO FERNANDEZ MARCIAL 220 3 10 31 22 36 5 23| S/__2170.72
6 | M007665 | ALTAMIRANO MONTENEGRO LENINDE | 194 26 13 22 34 8 5 S/ 1,976.65
6 | M007666 | BOCANEGRA MONTENEGRO GRIMALDO | _ 492 53 105 2 30 S/ 5,210.20
7 | M007667 | BOCANEGRA MONTENEGRO GRIMALDO | _ 527 23 114 2 34 S/ 5,501.70
7 | M007668 | BOCANEGRA MONTENEGRO GRIMALDO | _ 346 19 25 6 69 2 18 2 | S/ 355657
8 | M007669 | HERNANDEZ CRUZ CRISTHIAN JOEL 285 93 129 7 22 S/ 5,557.50
8 | M007670 | HERNANDEZ CRUZ CRISTHIAN JOEL 321 22 61 3 83 3 90 7 | S/ 413104
8 | M007671 CORDOVA CASTILLO RENELMO % 7 23 1 ) S/ 1,041.50
9 | Mo07672 CORDOVA CASTILLO RENELMO 310 28 76 2 23 S/ 3,460.50
9 | Moo7673 CORDOVA CASTILLO RENELMO 129 2 11 30 2 31 9 S/ 1,324.84
11| Moo7674 ALARCON DIAZ REINERIO 642 72 127 2 34 S/ 6,894.60
11| M007675 ALARCON DIAZ REINERIO 329 57 74 2 22 S/ 3,723.70
12 | M007676 ALARCON DIAZ REINERIO 252 34 51 1 13 S/ 2,744.10
12 | Moo7677 ALARCON DIAZ REINERIO 349 30 56 80 5 25 S/ 3,941.50
12 | Moo7678 CASTILLO SANCHEZ JOSE HIGINIO 30 2 6 1 S/ 321.50
12 | M007679 CASTILLO ACARO ELIAS 70 26 7 22 20 1 2 20 S/ 750.12
12 | M007680 CASTILLO ROJAS CARLOS ABEL 268 35 52 1 11 S/ 2,883.90
13 | M007681 CASTILLO GARCIA GERMAN 111 11 33 21 30 3 S/ 1,139.56
13 | M007682 GUEVARA LOZADA GRIMALDO 155 26 15 34 20 9 30 | S/ 1,638.08
13 | M007683 JORECO SULLANA 361 32 75 1 26 S/ 3,697.80
13 | M007684 JORECO SULLANA 69 11 21 2 S/ 739.20
13 | M007685 JORECO TUMBES 84 7 9 29 16 2 5 5 S/ 803.73
14 | M007686 SANCHEZ ZELADA DARIO 219 16 28 I 50 1 12 12 9 S/ 2.355.17
14| M007687 JORECO SULLANA 369 38 83 1 12 S/ 3,716.20
14 | Moo7688 JORECO SULLANA 356 34 76 2 17 S/ 3,593.30
15 | M007689 JORECO SULLANA 119 12 24 1 3 S/ 1,181.70
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE FEBRERO DEL 2019

- ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO
DIA MAQUILA AGRICULTOR SAC <G SAC e SAC <G SAC <G SAC <G Costo Serv.
15 M007690 JORECO SULLANA 221 22 47 1 7 S/ 2,206.30
15 M007691 JORECO SULLANA 396 37 82 2 16 S/ 3,963.80
16 MO007692 JORECO SULLANA 446 34 53 19 102 3 23 25 34 S/ 4,630.58
16 M007693 MEDINA CHAVEZ RICARDO JAVIER 96 20 29 1 24 S/ 1,266.80
16 MO007694 MEDINA CHAVEZ RICARDO JAVIER 61 47 24 12 2 4 6 S/ 779.29
16 MO007695 BUSTAMANTE MERINO JURI 189 33 40 34 51 2 15 20 24 S/ 2,183.23
18 MO007696 HERNANDEZ CRUZ CRISTHIAN JOEL 730 41 102 28 206 13 30 54 25 S/ 7,845.69
18 MO007697 JORECO CHOYO(RIOJA) 225 38 63 2 29 22 S/ 2,418.80
19 M007698 JORECO CHOYO(RIOJA) 192 50 68 58 2 27 38 32 S/ 2,131.96
19 MO007699 ROMERO GAMBOA JOSE HUMBERTO 776 37 129 37 245 7 6 158 26 S/ 9,345.10
20 MO007700 HUAMAN SUXE MARIO 150 9 17 40 1 11 13 40 S/ 1,581.88
20 M007701 CORDOVA GARCIA GELACIO 430 128 176 10 60 S/ 5,376.00
20 MO007702 CORDOVA GARCIA GELACIO 172 17 29 26 46 2 16 28 34 S/ 2,017.72
21 M007703 GOICOCHEA VASQUEZ JULIO 260 34 29 57 1 23 18 19 S/ 2,876.33
21 MO007704 || CADENILLAS URIARTE SEGUNDO CELSO 360 63 19 98 2 47 10 S/ 4,155.38
21 MO007705 MONTENEGRO VASQUEZ ANTONIO 282 18 19 51 39 20 15 S/ 2,928.81
22 MO007706 ALARCON DIAZ REINERIO 411 41 84 1 15 S/ 4,321.80
22 MO007707 ALARCON DIAZ REINERIO 459 63 96 3 21 S/ 4,987.20
23 M007708 ALARCON DIAZ REINERIO 393 58 90 3 17 S/ 4,298.40
23 MO007709 ALARCON DIAZ REINERIO 671 26 101 23 153 5 31 40 22 S/ 7,325.74
25 MO007710 MERA BONILLA GONZALO 594 63 138 2 32 S/ 6,307.00
25 MO007711 MERA BONILLA GONZALO 315 13 31 36 69 2 13 19 27 S/ 3,330.96
26 MO007712 VERA BECERRA EDUARDO 569 72 143 4 76 S/ 6,588.70
26 M007713 VERA BECERRA EDUARDO 317 32 81 2 43 S/ 3,620.60
27 MO007714 VERA BECERRA EDUARDO 660 26 74 11 160 4 25 66 S/ 7,390.02
27 MO007715 GUEVARA SAUCEDO YOVANA 126 18 32 8 S/ 1,397.80
27 MO007716 GUEVARA SAUCEDO YOVANA 124 31 17 19 26 1 30 9 9 S/ 1,351.37
28 MO007717 | SANTAMARIA SIPION FRANKLYN PERU 180 19 39 12 S/ 1,930.00
28 MO007718 | SANTAMARIA SIPION FRANKLYN PERU 53 25 4 11 4 31 S/ 539.48
28 M007719 GUERRERO CARRASCO ALFREDO 369 25 11 33 69 1 18 25 6 S/ 3,760.69
28 MO007720 LINARES ASPAJO RODOLFO/CHOYO 206 12 63 80 2 42 30 5 S/ 2,596.69
Total de FEBRERO 2019 20,567 730 2,648 762 4,956 0 148 747 1,694 703 S/ 224,122.21
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE MARZO DEL 2019

DIA MAQUILA AGRICULTOR ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO Costo Serv.
SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG
1 MO007741 | PRECIADO RODRIGUEZ JAVIER YSAIAS 180 41 18 38 40 1 9 14 S/ 1,898.04
1 MO007742 LOPEZ SALVADOR SANTIAGO 281 42 10 67 1 43 29 S/ 3,225.55
1 MO007743 LOPEZ SALVADOR SANTIAGO 304 56 80 2 47 S/ 3,609.50
2 MO007744 LOPEZ SALVADOR SANTIAGO 333 46 40 76 26 47 S/ 3,509.24
2 MO007745 HEREDIA MONTENEGRO ELMER 214 23 32 10 52 2 22 S/ 2,419.72
4 MO007746 | VALLEJOS SALINAS CESAR HUMBERTO 802 20 80 20 155 4 29 50 14 S/ 8,614.90
5 MO0Q7747 FERNANDEZ OLIVERA SABINO 140 10 15 40 32 40 6 7 S/ 1,473.98
5 MO007748 | COLCHADO CASAS MANUEL ALFONSO 517 81 8 109 5 9 36 22 S/ 5,698.96
6 MO007749 SANCHEZ DIAZ MODESTO 369 45 35 15 74 2 20 30 S/ 3,865.69
6 MO007750 ALARCON DIAZ REINERIO 194 29 48 3 29 S/ 2,304.70
6 MO007751 ALARCON DIAZ REINERIO 219 44 53 4 19 S/ 2,563.20
7 MO007752 ALARCON DIAZ REINERIO 237 41 54 3 12 S/ 2,650.10
7 MO007753 ALARCON DIAZ REINERIO 451 39 52 7 92 4 15 20 34 S/ 4,705.41
8 MO007754 GUEVARA SAUCEDO YOVANA 309 58 85 33 S/ 38,475.70
8 MO007755 GUEVARA SAUCEDO YOVANA 93 14 18 9 S/ 1,003.40
8 MO007756 GUEVARA SAUCEDO YOVANA 104 43 12 24 28 18 44 S/ 1,185.46
8 MO007757 TELLO ROALCABA HENRY 150 41 20 33 36 1 6 28 S/ 1,641.11
9 MO007758 MERA BONILLA GONZALO 277 9 39 74 1 45 26 36 S/ 38,155.65
9 MO007759 MERA BONILLA GONZALO 466 16 73 40 117 3 32 45 40 S/ 5,301.35
11 MO007760 VERA BECERRA EDUARDO 315 44 75 2 48 S/ 38,722.50
11 MO007761 VERA BECERRA EDUARDO 296 45 71 3 37 S/ 3,440.70
11 MO007762 VERA BECERRA EDUARDO 222 26 49 2 33 S/ 2,578.10
11 MO007763 VERA BECERRA EDUARDO 109 22 26 1 39 16 14 S/ 1,334.80
12 MO007764 JORECO SULLANA 344 37 30 78 3 19 17 21 S/ 3,647.31
12 MO007765 JORECO SULLANA 308 32 61 2 19 S/ 3,312.90
12 MO007766 JORECO SULLANA 352 26 35 13 73 2 22 26 S/ 3,793.84
13 MO007767 ALVAREZ JORDAN JONY ALBERTO 44 41 9 37 14 36 8 11 S/ 566.74
13 MO007768 ALVAREZ JORDAN JONY ALBERTO 272 35 47 41 61 2 29 21 44 S/ 3,094.37
13 MO007769 GUEVARA SAUCEDO YOVANA 355 35 84 1 18 S/ 3,784.50
14 MO007770 GUEVARA SAUCEDO YOVANA 177 4 35 25 52 3 11 48 10 S/ 2,310.61
14 MO007771 CADENILLAS URIARTE ROGELIO 330 35 79 1 28 S/ 3,632.00
14 MO007772 CADENILLAS URIARTE ROGELIO 51 11 5 29 12 41 5 4 S/ 574.36
14 MO007773 PEREZ HUERTA OSCAR WILDE 108 20 23 40 28 1 15 16 S/ 1,309.36
15 MO007774 JORECO SULLANA 377 30 81 1 19 S/ 3,959.60
15 MO007775 JORECO SULLANA 377 22 34 73 2 27 21 19 S/ 4,007.62
16 MO007776 [ GOICOCHEA HUAMAN CESAR ANDRES 328 45 63 1 11 S/ 3,490.10
16 MO007777 [ GOICOCHEA HUAMAN CESAR ANDRES 191 5 28 34 36 1 19 5 36 S/ 2,047.63
16 MO007778 RODAS RODAS ALEXANDER 471 37 62 94 1 46 27 19 S/ 5,103.80
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE MARZO DEL 2019

i ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO
DIA MAQUILA AGRICULTOR SAC <G SAC <G SAC <G SAC <G SAC <G Costo Serv.
25 MOQ7779 SANTACRUZ FLORES RUDY 261 34 63 1 12 S/ 2,779.10
25 MO007780 SANTACRUZ FLORES RUDY 274 34 58 2 12 S/ 2,893.40
25 MO007781 SANTACRUZ FLORES RUDY 302 38 66 2 15 S/ 3,209.60
26 MO007782 SANTACRUZ FLORES RUDY 291 16 28 46 66 1 37 19 S/ 3,143.57
26 MO007783 OLIVOS CORREA OSWALDO 74 17 24 12 S/ 933.20
26 MO007784 OLIVOS CORREA OSWALDO 230 25 33 56 2 17 26 S/ 2,559.85
27 MO007785 JORECO SULLANA 361 6 36 20 74 1 34 19 29 S/ 3,605.31
27 MO007786 MERA BONILLA GONZALO 131 20 32 9 S/ 1,453.70
27 MO007787 MERA BONILLA GONZALO 313 43 77 3 26 S/ 3,512.90
28 MO007788 MERA BONILLA GONZALO 155 45 20 34 36 1 20 9 23 S/ 1,683.02
28 MO007789 VERA BECERRA EDUARDO 606 94 174 4 74 S/ 7,040.20
29 MO007790 VERA BECERRA EDUARDO 616 99 175 4 85 S/ 7,200.10
29 MO007791 VERA BECERRA EDUARDO 152 26 8 37 1 21 11 S/ 1,786.31
30 MO007792 JORECO SULLANA 733 73 159 3 51 S/ 7,776.80
Total de MARZO 2019 15,166 663 1,998 572 3,497 0 158 590 1,208 591 S/ 167,589.56
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE ABRIL DEL 2019

. ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO
DIA || MAQUILA AGRICULTOR SAC <G SAC G SAC <G SAG G SAC G Costo Serv.
4 MO007800 PEREZ DIAZ EDILBERTO 381 27 28 36 78 2 34 17 33 S/ 3,905.52
4 MO007801 JORECO CHIMBOTE 729 31 61 157 3 23 90 27 S/ 7,998.29
5 MO007802 FARRO BALLADARES HIPOLITO 50 16 5 15 13 1 35 3 [ S/ 539.25
5 MO007803 JORECO SULLANA 712 85 157 4 48 S/ 7,643.20
6 MO007804 JORECO SULLANA 718 3 81 30 157 5 37 33 S/ 7,589.91
6 MO007805 ALARCON DIAZ REINERIO 16 9 12 8 S/ 283.80
8 MO007806 ALARCON DIAZ REINERIO 76 15 19 1 6 S/ 860.00
8 MO007807 ALARCON DIAZ REINERIO 379 72 99 5 73 S/ 4,753.20
8 MO007808 ALARCON DIAZ REINERIO 149 26 27 2 18 S/ 1,705.00
8 MO007809 ALARCON DIAZ REINERIO 116 9 18 12 24 1 7 8 15 S/ 1,307.67
9 MO007810 SANDOVAL CARRILLO JHONNY 79 28 22 1 20 S/ 1,100.00
9 MO007811 SANDOVAL CARRILLO JHONNY 23 45 4 10 10 1 3 28 S/ 282.49
9 MO007812 IZAGA FERNANDEZ PEDRO 454 3 60 7 86 3 41 13 S/ 4,801.29
9 MO007813 MONTOYA HOYOS NAPOLEON 167 32 19 37 2 14 S/ 1,817.20
10 MO007814 JORECO SULLANA 358 25 34 27 74 2 20 14 S/ 3,754.57
10 MO007815 VERA BECERRA EDUARDO 165 28 42 1 19 S/ 1,902.00
11 MO007816 VERA BECERRA EDUARDO 1,073 160 288 6 187 S/ 12,767.80
12 MO007817 VERA BECERRA EDUARDO 101 14 27 1 17 S/ 1,171.30
12 MO007818 VERA BECERRA EDUARDO 155 39 33 17 42 2 4 35 33 S/ 2,031.76
12 MO007819 VILLEGAS MORENO MANUEL 138 7 10 7 24 33 8 37 S/ 1,429.86
12 MO007820 JORECO SULLANA 367 36 74 1 12 S/ 3,768.70
13 MO007821 JORECO -SULLAN (PORTILLA) 374 33 80 2 31 S/ 3,979.90
13 MO007822 JORECO SULLANA 373 33 74 1 21 S/ 3,878.80
15 MO007823 JORECO SULLANA 362 37 79 2 24 S/ 3,838.20
15 MO007824 JORECO CHIMBOTE 336 7 43 25 83 5 50 S/ 3,878.27
16 MO007825 JORECO SULLANA 374 35 79 1 32 S/ 4,000.40
16 MO007826 JORECO SULLANA 386 40 78 2 26 18 S/ 4,097.30
17 MO007827 NUNEZ BUSTAMANTE RONALD 352 16 39 11 86 2 16 34 12 S/ 3,933.97
17 MO007828 RAMIREZ VASQUEZ AMADO 584 48 132 2 84 S/ 6,400.70
20 MO007829 VASQUEZ HOYOS ELISEO 297 45 65 99 2 30 75 15 S/ 3,897.04
20 MO007830 VASQUEZ HOYOS ELISEO 61 12 21 13 S/ 782.80
20 MO007831 VASQUEZ HOYOS SEGUNDO 37 14 23 1 10 S/ 529.00
20 MO007832 VASQUEZ HOYOS ELISEO 335 16 29 29 69 1 33 18 S/ 3,448.63
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PRODUCCION Y COSTO DEL SERVICIO DEL MES DE ABRIL DEL 2019

DIA |MAQUILA AGRICULTOR ARROZ ARROCILLO POLVILLO NELEN RECHAZO Costo Serv.
SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG SAC KG
22 MO007833 VASQUEZ HOYOS SEGUNDO 238 44 77 13 125 3 26 47 32 S/ 3,226.09
22 MO007834 PERALTA GUEVARA VIDAL 522 24 55 11 107 2 17 57 29 S/ 5,654.74
23 MO007835 | VALDERRAMA TORRES ANTERO 370 25 17 76 1 16 5 S/ 3,611.93
23 MO007836 GALVEZ GARCIA FRANCO 320 38 90 2 29 S/ 3,580.50
23 MO007837 GALVEZ GARCIA FRANCO 38 32 5 27 12 26 43 S/ 391.59
24 MO007838 JORECO CHOYO(RIOJA) 330 58 84 2 48 S/ 3,615.00
24 MO007839 JORECO CHOYO(RIOJA) 310 73 93 2 54 S/ 3,682.50
25 MO007840 WILY TUMBES - 2018 306 42 88 2 40 S/ 3,569.80
25 MO007841 JORECO NIXON(B.GRANDE) 375 10 28 31 81 3 40 36 S/ 4,009.15
26 MO007842 SEGURA PARDO OSBALDO 303 58 98 2 62 S/ 3,790.40
26 MO007843 SEGURA PARDO OSBALDO 84 18 17 43 30 1 34 5 S/ 969.42
26 MO007844 JORECO LAMBAYEQUE 70 11 19 3 S/ 758.50
26 MO007845 JORECO CHOYO(RIOJA) 303 87 57 98 3 11 48 32 S/ 3,717.64
27 MO007846 JORECO SULLANA 234 35 51 1 27 S/ 2,655.90
27 MO007847 JORECO SULLANA 25 9 12 1 3 S/ 334.00
27 MO007848 WILLY - SULLANA 2018 384 80 100 4 40 S/ 4,498.40
29 MO007849 JORECO TUMBES 343 24 41 96 2 23 50 7 S/ 3,939.62
29 MO007850 SIEMBRA MOLINO 2018 126 34 40 2 9 S/ 1,500.80
30 MO007851 JORECO CHIMBOTE 367 27 75 1 40 S/ 3,944.70
30 MO007852 JORECO CHIMBOTE 347 14 33 75 1 27 64 42 S/ 3,965.74
Total de ABRIL 2019 15,672 512 2,079 408 3,822 0 100 403 1,760 510 S/ 175,494.24
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Registro de Check List de Auditorias “5S”

REGISTRO DE CHECK LIST DE AUDITORIAS "5 S"

Responsable:

|| Fecha: ||

Calificacion:

Muy malo (0) / Malo (1) / Regular (2) / Bueno (3) / Muy Bueno (4)

1°S Distinguir entre lo que es y lo que no es. Calif. Comentario
1 Hay objetos innecesarios en exceso.
% 2 Los corredores y las areas estan limpias e
S identificadas.
6 3 Existe un procedimiento para los articulos
o innecesarios en exceso y/o reutilizable.
0 4 Se sigue el procedimiento para el manejo de
f articulos innecesarios, en exceso y/o reutilizable.
o 5 Los articulos innecesarios o en exceso son
almacenados o reutilizados correctamente.
2°S Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar Calif. Comentario
6 Existe un lugar delimitado y visible para cada articulo.
= 7 |Todos los articulos se encuentran en el lugar
g correcto.
o 8 Es facil reconocer el lugar correcto de cada articulo.
© 9 |[Se coloca al término de uso el articulo a su lugar.
10 |[Es accesible el espacio para cada articulo.
3°S Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar Calif. Comentario
11 Las areas se encuentran limpias y se usa el material
< correcto para su limpieza.
m 12 El equipo se encuentra en buenas condiciones y
o limpio.
% 13 |Es féacil identificar el material de limpieza.
14 |[Los horarios de limpieza se respetan.
15 |[Se sigue el procedimiento de limpieza.
4°S Mantener y monitorear las 3 primeras S Calif. Comentario
o 16 [La informacion necesaria se encuentra visible.
ﬁ 17 Las herramientas son apropiadas y estan en buen
g estado.
% 18 |[Los depdsitos de basura estan limpios y sin exceso.
< 19 Tienen conocimientos de sus responsabilidades de
ﬁ limpieza.
20 |La documentacion se llena correctamente.
5°S Apegarse a las reglas Calif. Comentario
21 |Los op. siguen los estandares de seguridad.
< 2 Se observa con regularidad el seguimiento de las
= primeras 4S.
i 23 Se encuentran los articulos personales fuera del
g area de trabajo.
a 24 Los articulos de limpieza se encuentran
correctamente situados.
25 |Todo el personal conoce la metodologia 5S.
TOTAL

REGULAR > 50% // BIEN > 70% // EXCELENTE > 90%
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Ahbstract

In an mcreasingly compehtive and flexible market, the continuons moprovement of processes is essential to the enhancement of
effectiveness and efficiency. This approach has proved to be indispensable in generating change in the world of business so that
companies ¢an grow in size and scale, and are able to succeed in a global context. This study was developed at a company in the
Jjewelry industry, more specifically in the area of production control. The objective was that of analyzing and mproving both the
management process, as well as production control. By adopting tools from the Lean Thinking philesophy and a beta version of
MES software (manufacturing-execution-system), the company was able to implement new strategies with a view to minimizing
waste and ensurmg contimaous mprovement, thus contnbuting to greater customer satisfaction. By resorting to these tools, one
saw marked mmprovements i the process studied, namely: better productive orgamzation; workers endowed with good
organizational practices, and a more thorough control of the entire production process.

€ 2018 The Authors. Published by Elsevier BV,

This is an open access article under the CC BY-NC-ND license (http://creativecommens. org/licenses/by-ne-nd/3.0/)

Peer-review under responsihility of the scientific committee of the 78th Flexible Automation and Intelligent Manufacturing
(FAIM2018) Conference.

Eeywords: Process Inprovements; Production Management; Lean Manufaetming, Jewelry Industry;

1. Introduction

In an increasingly competitive and flexible market the comtinuous improvement of processes is essential in
malking them more effective and efficient. This has proved to be an indispensable tool, which enables change in the
entreprencurial fabric (to maximize resources without neglecting quality and customer satisfaction) and allows
companies to grow in size and scale in a global context [1]. The jewelry industry. a mature sector with great
potential for growth. is not exception [2]. One of the largest investments. undertalen by organizations worldwide,
resides in the adoption of the Lean Manufacturing philosophy. This consists of the application of several tools which
are able to provide the customer with a product of maximum quality. at a reduced cost. by means of the elimination

2351-9789 & 2018 The Authors. Published by Elsevier B.V.

This is an open access article under the CC BY-NC-ND license (1 creativecommons.org licenses hy-ne-nd (3.0

Peer-review under responsibility of the scientific committee ui LhL 28th Fle ~:lhlL '!.Ilqu[[IHl]Url emtl ][lLL”I’LI'I‘l Mamifacturing
(FAIM2018) Conference.
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Abstract

The philosophy of the contimwous mmprovement {CT) process aims af improving process stabiliy and performance whilst mcreasing employees’
compefencies at the same time. The difference to single improvement projects kies in the way the workforce is inchded in kaizen activities on an
everyday basis. In a target-onented CT approach the empleyess are also actively coached and puided by a leader (2 g group or team leader) to
act as a basis of the lsarming arganization. The success and decument ation of the improvement steps are therefore highly dependent on the skills
of executives. Because of that, T is currently being camied out in many companies either m a completely unstracnred or m a waditional way
with paper-based decumentation. At that peint dizitalization concepts can support the efectivensess and efficiency of a CT system. The farget of
this paper lies i defining the core elements of a successful CT system and rating them azainst digitalization approaches which have been used in
other parts of manofacturing. The compatibility of CT elaments and digsfalimtion approaches are mted with the help of the Delphi method
Following that, the concept of a digifal CT is presented, which facilitates commmmication befween managers and actual process mmprovers,
documentation and employee leaming durmg the mprovement process. It & then compared to a maditional target-orented CT process fo show
the major advantages and next steps in the introduction of such a system.

£ 2017 The Aathors. Published by Elssvizr B.V. This is an open socess article wnder the 00 BY-NC-NI boense

(hitprifcreativecommons . org/licen sy -nc-ndd. F).

Feer-meview under responsibifity of the scientific commitiee of The 50th CIRFP Confersnce on Mamufactoring Sysiems
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1. Introduction

The fast and comtinuous abiity to alter products and
processes is a key aspect for companies” success in a changing
market environment [1]. It is also proven that even more than
technical advancements, the organizational improvements and
the development of employees” competencies help tusiness to
be successful [2]. The concept of contmuous improvement (CT)
offers a framework for mmproving processes and employess’
competencies in parallel [3]. I is part of the lean production
philosophy of the Tapanese car manufactring industry and has
become a vital part of modem management and quality systems
[4]. Depending on the aim of the planned improvement, the CI
process can have different characteristics: Target-orientation,
employes participation, incremental or sudden improvement,
duration of the process, reactive of proactive IMpIovement or
the general way how targets are used within the process [5].
Different authors have developed mamrity level models or
categorization models in order to systemize the used CI

approaches within the industry [4,7]. However, independent
from the type of a CI system, there are several problems in the
industrial application of CI which the following paper
addresses by the development of a digital approach
Furthermore, the digitalization of ndustrial production
holds great potentials for the further development of products
and processes [8]. In a sudy which was conducted m 2015
more than 70% of the participating companies stated that they
are either analyzing, planning or already implementing systems
and tools to connect machinery, workers and products through
the imtemnst or among themselves to create 3 non-disruptive
information tramsport [9]. Products, which they are
manufacturing, are itsalf cyber-physical systems consisting of
sensors, achators snd the ability for mter-commection; they will
be shle to alter physical processes in the production
environment, even though they are digitally conirolled [8].
However, it is undisputable that even in a fiure production
workers will be necessary to some point even though their work
tasks and necessary level of competency may alter [10]:

wwne, el giar $|_|m-1|_|calni-'|]|¢-oe1lia
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