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Resumen

El objetivo de la investigacion es elaborar un plan de mejora continua de los
procesos de produccion del pilado de arroz para aumentar la productividad en el
molino Despensa Peruana S.A., se utilizé la metodologia del PHVA y las 5s, se
comenzé un diagndéstico inicial de los procesos de produccion, luego se analizé los
niveles de productividad actual donde su indice de productividad del factor humano
es de 0.59 sacos de arroz blanco pilado/soles, el indice de productividad de la
maquina es de 34.19 sacos de arroz blanco pilado /horas de funcionamiento y el
indice de la productividad de los materiales es de 0.0112 sacos de arroz blanco
pilado/soles. Luego se establecio un plan de produccion en base a los prondésticos
de la demanda, un plan de mantenimiento preventivo para reducir las paradas no
planificadas y un plan de control y supervision, para monitorear la produccion. Con
estas mejoras la productividad de factor humano aumentoé en 8.8%, la productividad
de maquinaria aument6 en 25.7% vy la productividad de los materiales aumentd en
5.2%. En la evaluacién del costo beneficio se obtuvo un resultado de 1.72,

indicando que las propuestas son econémicamente viables.

Palabras clave: Limpieza, Mantenimiento, Produccién, Arroz, Prondsticos.



Abstract

The main objective of this research is to develop a plan for the continuous
improvement of the production processes of rice pilate in order to increase
productivity at Despensa Peruana S.A., for which two tools were used, namely the
PHVA and the 5s. We began making an initial diagnosis of the production
processes, then analyzed the current productivity levels where its human factor
productivity index is 0.59 bags of white pilate rice/soles, the productivity index of the
machine is 34.19 bags of white pilate rice /hours of operation and the productivity
index of the materials is 0.0112 bags of white pilate rice/soles. A production plan
was then established based on demand forecasts, a preventive maintenance plan
to reduce unplanned stops and a control and monitoring plan to monitor production.
With these improvements the productivity of human factor increased by 8.8%, the
productivity of machinery increased by 25.7% and the productivity of materials
increased by 5.2%. The cost-benefit assessment obtained a result of 1.72, indicating

that the proposals are economically viable.

Keywords: Cleaning, Maintenance, Production, Rice, Forecasts.

Xi



l. INTRODUCCION

Segun el Diario La Prensa/Opinién (2014) Problema con la Produccion de Arroz, la
mision de los molinos tiene como iniciativa decepcionar el arroz hdamedo,
procesarlo, envasarlo y luego ser distribuido. Panama es un pais que cuenta con
varios molinos, que dan servicio para procesar el arroz. Los molineros, su
costumbre es comprar casi siempre la produccion en su localidad y dado que tenian
el ingreso como importacion de arroz al mejor precio de aceptacion del mercado
internacional, se pudo notar que, en el afio 2011, un 95% era de la importacion en
materia prima, por eso lo molinos no tenian problemas para recibir, procesar y
vender. En el 2013, a su vez perdié un 30%, asi mismo, con dificultad y el otro 70%
con respecto al producto que es importado y viene ya transformado y disponible
para la venta local.

En conclusion, el Instituto de Mercadeo Agropecuario que se dedicaba a la compra
local de arroz hasta 2011, pero en el 2013 se lleg6é a importar mas del 50%. Este
problema ha generado en los molinos pérdida muy elevada en ventas, y evitar
comprar las cosechas de arroz cascara y los agricultores reclama por la forma de
no poder vender.

Diario el Comercio (2019) Stock de arroz lleg6é a 409 mil toneladas, 4,5% menos
que lo registrado el afio pasado, se realizé un censo, donde se pudo identificar que
los rendimientos por hectarea estan ocurriendo en los departamentos de Arequipa
con 14 toneladas por hectarea, Ancash con un 11,8%, la Libertad 10,6%, Piura
8,7% y Tumbes con 8,3%, estas son los departamentos que estan superando el
promedio nacional de 8 toneladas por hectareas.

Alfredo Ledn menciono, que la planeacion productiva del arroz hay una
automatizacion, con una existencia elevada de pequefios productores de un 60%.
Ademas, en los molinos que se realiz6 dicho censo por expertos y técnicos
DGESEP, se llegd a encontrar que en 66 molinos un 12% cuentan con secadora
industrial, ya que con esto logran que la temperatura del arroz cascara llegue con
los parametros de humedad establecido entre un 13% y 14% antes de pasar al

proceso de pilado.
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La Empresa Despensa Peruana S.A con direccion carretera panamericana norte
km7 de Lambayeque, ofrece el servicio del proceso de pilado de arroz cascara y
comercializacion, la cual tiene 3 areas: administrativa, almacén y produccion.
En el &rea productiva se ha identificado la siguiente problematica, el secado
artesanal un problema elevado cantidad perdida de materia prima, del area de
secado y en el proceso de produccién, no hay control adecuado de los parametros
requeridos en el proceso de pilado donde se encontr6 muchas falencias que se da
inicio desde que ingresa la materia prima y durante las etapas del proceso hasta el
envasado.
Por otro lado, se podria lograr ver falencias que se dan en el proceso y con ello
realizar plan de mejora, dado que la empresa busca dar nuevas oportunidades,
para aplicar una mejora continua con el objetivo de tener un mayor progreso de una
proyeccion para la comunidad industrial, ya que con esto se busca aumentar su
produccion mediante una mejora en los procesos que son personal, materia prima,
maaquinaria, que se logran tener resultados de econémicas para la empresa.

Estas son las causas mas relevantes encontrados del area de produccion del

Molino Despensa Peruana S.A tenemos:

1. Las pérdidas en el producto terminado las cuales son altos y tienen costos
elevados en la produccién.

2. Area desorganizada, que se observa ambientes pequefios y sucios.

3. El desorden encontrado en el area debido al monton de piezas, materiales e
insumos, asi mismo el personal de planta no realiza correctamente su trabajo ya
tiene dificultad para realizar sus actividades.

4. Ademas, operarios no capacitados lo cual es una mano de obra no calificada en
esta manufactura ya que esto trae consigo una baja productividad.

5. Falta de control en la linea de los procesos, esto con lleva a un bajo rendimiento
en el pilado de arroz.

6. Falta de EPP es decir que el trabajador ya que, no tiene la vestimenta adecuada
para realizar las actividades.

7. Ademas, los operarios y personal de planta no cuentan con capacitaciones.

8. Retrasos en el cambio de repuestos en la maquinaria.

9. Es necesario recalcar que, la organizacion no tiene un plan de para mejorar los

procesos.
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Figura 1: Diagrama de Ishikawa

Formulacion del problema

Problema general

¢ Una mejora continua de los procesos de produccion del pilado de arroz contribuira
en el aumento de la productividad en el molino Despensa Peruana S.A.?
Problemas especificos

¢,De qué manera influye el principal problema de la situacion actual en los procesos
de produccion del pilado de arroz?

¢ Cudl es el nivel de productividad del molino de Despensa Peruana S.A.?

¢El plan de mejora continua en los procesos del pilado de arroz aumentara la
productividad del molino Despensa Peruana S.A.?

¢ Es factible el analisis beneficio/costo de la propuesta?

Fundamentacion

En la medida al establecer nuevos métodos de produccién para alcanzar la
fidelizacion del cliente, reflejado en la calidad que permite incrementar la
productividad y rentabilidad; en el molino Despensa Peruana S.A, se lleva a cabo
con procesos de manera ordenada y eficiente para disminuir costos y ejercer

control.




La propuesta beneficia a los colaboradores (clientes internos) de la organizacion
debido a que el proceso sea mejor organizado.

El estudio permite dar conocimientos, técnicas y herramientas propias de la
Ingenieria Industrial, las cuales sirven como punto inicial para otras investigaciones
similares.

El proceso productivo del pilado de arroz sea mas eficiente, contribuyendo al medio
ambiente, como es el ahorro de consumo de energia, los desperdicios de materia
prima entre otros factores que estén relacionados con el consumo de recursos
productivos.

Hipotesis General

Si se aplica mejora continua de los procesos de produccion del pilado de arroz
entonces podria aumentar la productividad en el molino Despensa Peruana S.A.
Hipotesis Especificos

El principal problema de la situacion actual de los procesos de produccion del pilado
de arroz es la baja productividad.

El nivel de productividad del molino de Despensa Peruana S.A.es bajo.

El plan de mejora continua en los procesos del pilado de arroz aumenta la
productividad del molino Despensa Peruana S.A.

El andlisis beneficio/costo de la propuesta resulta factible para el molino Despensa
Peruana S.A.

Objetivos

Objetivos Generales

Elaborar un plan de mejora continua de los procesos de produccion del pilado de
arroz para aumentar la productividad en el molino Despensa Peruana S.A.
Objetivos Especificos

Analizar la situacion actual de los procesos de produccion del pilado de arroz del
molino Despensa Peruana S.A. e identificar los principales problemas.

Medir la productividad del molino Despensa Peruana S.A.

Elaborar un Plan de mejora continua en los procesos del pilado de arroz para
aumentar la productividad del molino Despensa Peruana S.A

Realizar un analisis beneficio/costo de la propuesta.



Il. MARCO TEORICO

Ireta, et. al (2015), en su articulo “Analisis macroeconémico y microeconomico de
la competitividad del arroz en México”. Asi mismo, tiene importancia en la
produccion local, aunque su produccién nacional participo de la demanda, asi
comenzaron con la importacion durante los afios del 2010 al 2012, el 85 % es
consumo de arroz procesado fue de la exportacion. La importancia en dicha
investigacion fue de analizar la competencia que existe en el rendimiento de arroz
entre México y el pais de EE. UU. Luego de un estudio de la competitividad que
se hizo a nivel macroeconomico y viendo listas de poder competitivo y mostrase
adictivo, el principio comercial e independencia en el cereal, asi mismo, una
semejanza a la ayuda que obtienen los agricultores en los paises antes
mencionados.

Sricharoen, T. (2015) in your article Conjoint analysis on the reduction of rice
storage loss in the north east of Thailand, aims to measure a series of stages
based on the loss of rice that occurs in each process, as it is visible. Therefore,
this study was able to relate the loss of rice from the production process of Prasuit
Sithisuang, et al. (1983) identify a loss of 16.8% in the production process. The
processes attributed to most of the losses were threshing, harvesting and storage
of the raw material that was lost in weight by 5% by keeping it in an 8-month
storage process. In order to reduce the losses of rice production in each planting
process it is very important.

Jin, G. (2017) in your article “Technical Summary of Rice Yield Exceeding 10 Tons
per Hectare for Three Consecutive Years, due to improper cultivation methods”,
farmers did not have knowledge about characteristics of rice varieties, there was
still no complete cultivation technology system, the organic matter of farmland is
generally 2.5% -3.5%, and the accumulated temperature of most rice planting
areas is in the range of 2000X1 - 2800X1. There is potential for yield increase. In
order to better develop the production advantages and production potential of rice
in Heilongjiang area 4, to promote the increase in farmers' income, and then to
achieve the purpose of high and stable yield, from 2013, Heilongjiang Province has
made an attempt for three consecutive years according to many years of high yield

cultivation practice.
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Li, Z. (2018), in your article “Protein analysis of positive influence of alternate
wetting and moderate soil drying on the process of rice grain filling”. This project
tries to monopolize from the beginning the irrigation of the rice, until its pile,
according to its article the practice was carried out in a sowing obtaining as a result
that the rice grain is bigger and in drying process they are taking the correct data
for later be stacked obtaining an increase of 8% more in production, thus improving
the increase in production by 25% more compared to 2017.

Munoz, J. (2018), in your article “Nonlinear model of a rice drying process using
neural networks”, alludes that the quality of rice production has a great relationship
with the drying process, the quality of this product lines from the beginning of the
drying process. In his article he aims to analyze the drying process of rice to
develop an artificial neural network to have data and perform the models and
simulators, applying this model it is possible to measure the ideal temperature of
the product of any type of rice, to be able to have a product after the stack at 100%
quality, increasing the productivity of the company and achieving greater customer
acquisition for the product.

Patel & Heman, (2014) in their article in their research article "A case study:
implementation of 5s in the ceramic manufacturing company”, this was carried out
to apply one of the Lean Manufacturing tools that are the 5S, equalize the flow of
the process and with it, maintain an appropriate quality control, in order to improve
the storage facilities, security and cost savings of the process in a company by
middle of a case study. Since, before and after the image are taken for the
application of the 5S methodology in a company. With the 5S implemented it has
been carried out in the storage and isolation department. In addition, after the
implementation of 5S in the storage department, the space saving was 12.91%
and with this, the waste of some processes is also reduced. In the isolation

department, the workplace became more efficient and effective.

Srimitrungroj, T. (2019), in your article “Evaluation of the new of parboiled rice
process using humidified hot air fluidized bed drying”. The article tells us that the
purpose of this drying process is to improve the product in its drying stage,
reducing from 20% humidity to 12% a raw material ready to be processed, in the

same way the times were reduced, they show that the results are very positive



from the beginning the drying time improved from 8 hours to 7:30 hours, achieving
a humidity of 14%, the appearance improved, its nutritional properties are
maintained, the production volume increased concluding that this process It is a
great improvement for rice-pile companies, who want to have a better product.

Tolentino, J. (2014), en su investigacion “La produccion de arroz del estado de

”n

Morelos: una aproximacion desde el enfoque SIAL™, es necesario, recalcar que
el cereal ocupa un segundo lugar, después el trigo que es un alimento esencial
mas de un 40% al menos de la poblacion mundial ya que depende un 80% de su
alimento, colocan al arroz en importante fuente de alimentacién para las ciudades
en desarrollo. Por lo cual, no dificulta, cantidades altas de arroz exportados lo cual
llegaron a encontrar que en los primeros paises fueron Tailandia, Vietnam, China,
USA y Pakistan estos paises representa paises en grupo de mas 75.3% de arroz
gue se viene exportando a nivel mundial.

Moncada G. (2015), en su tesis titulada “Diagndéstico de la actividad agroindustrial
en la region de San Martin”, en su investigacion realizada determinaron que para
todos los procesos de cultivos como la siembra, cosecha, produccion, rendimiento
y precios para el sector arrocero ha tenido un crecimiento estable y asi teniendo
un rendimiento que solo se llegd a incrementar un 5.06%, su produccién de
cascara anual de 84000 Tn, se indica que en la regibn San Martin, cuenta con
60 molinos dedicados al servicio del pilado de cascara cascara, su aumento del
pilado es de 65%, fielen 1%, polvillo 8% y cascara 26% ya que, la produccion es
de la calidad de superior, en el sector del Maiz amarillo se dice que hubo un
incremento de produccién, sembrado y cosecha de 1.02%, 3.2% y sucediendo
gue no es el mismo precio que se habia incrementado en la previa evaluaciéon de
12% de semillas que fueron utilizadas en la region San Martin.

Quinteros & Tapia, (2014) en su investigacion tuvo como base la mejora continua,
haciendo el uso del ciclo Deming PHVA, en su proceso de fabricacion de bolsas
de polietileno de alta calidad, esto ayudo aumentar la productividad de la empresa
Macplast. En el primer periodo de evaluacion, el indice de efectividad de la
empresa fue del 12.98% y en el periodo final fue del 37.15%. los resultados fueron
a causa de la implementacién de un plan de produccién total debido a que se

produjo en el momento exacto, segun la Ultima evaluacion realizada, en el mes de



setiembre donde arroja que la eficiencia es de 38.59%. Con esta mejora la
empresa logro aumentar su productividad en un 68% mas a lo que tenia, logrando
gue sus ingresos aumenten considerablemente comparados con los meses
anteriores.

Reano (2015), en su investigacion “Propuesta de mejora de la productividad en el
proceso de pilado de arroz en el molino Latino S.A.C.”, en su investigacion realizd
un diagndstico como se encuentra la empresa, también nos ayudara a ver fallas
qgue se dan en el proceso productivo, asi mismo, porque se reduce la eficiencia
del proceso, con estudios de periodos y desplazamientos, ademas encima de un
indice relevante como es la rendimiento y la productividad, ademas la materia
prima, personal y economia. A su vez llegaron a identificar las tareas que limitaban
la productividad de los procesos, dado que, el investigador realizé un diagrama de
procesos para un estudio, donde logro observar que el factor es la causa donde
iniciaba era el secado de la materia prima que se realiza en forma artesanal, donde
les iba ocasionado demoras en sus pedidos, de 2 dias. Al calcular la productividad,
por esto, se comprob6 con la produccion actual de la empresa que tiene como fin
un progreso. La cual, logra un aumento del 59.95%, lo cual indica que aumento
del rendimiento de S/17.53 kg/h a S/28.04 kg/h. Esto indica que la productividad
llegara a solventar dichas necesidades en el lugar para comerciar. Asi logrando
producir una cantidad de 6500 kg/h con una eficiencia de 96.15%.

La mejora continua segun Lopez (2016), indica que para mejorar un mafana es
necesario hacerlo todos los dias. Ademas, aunque no solo es tarea diaria, al
contrario, son procesos que permiten seguir y no quedarse atras. Para ello, se
debe cumplir los objetivos establecidos por la empresa, y estar preparados para
los siguientes requerimientos superiores. En conclusion, se necesitara lograr un

mejor rendimiento.

Velasco J (2014), en su investigacion que la mejora continua es un plan de trabajo
gue permite desarrollar en algunas organizaciones y los colaboradores, y por ello,
la actitud que tiene el individuo al no facilitar que las cosas vuelvan a ser como
antes, y asi buscar a lo mejor una buena relacion en el trabajo y con la finalidad

de tener resultados favorables.



Para obtener una transformacion, las empresas trabajan mutuamente lineas de
accion clara y contundente:

Hacer que los colaboradores estén siempre motivados y buscar una mejor manera
de trabajar.

Lograr que los colaboradores tengan capacitaciones y asi encontrar esas nuevas
formas de trabajar y, en efecto de lograr los resultados esperados.

Son cantidades producidas de varios productos en tiempos determinados, durante
procesos. A continuacién, se representa la siguiente formula:

Produccion = tiempo base / ciclo

A su vez, se define qué produccion tiene varios significados, que se refiere a
bienes, equipos requeridos por la comunidad o también servicios de compra
como, suministros, vehiculos, etc. y de adquisicion son: maquinas, materiales, etc.
Esto se puede ver generalmente en las industrias.

Asi mismo los procesos de produccion es un sistema que logra obtener una
empresa para la transformacion de los recursos y servicios que hoy en dia ofrece
el mercado competente, teniendo en cuenta que su objetivo es de ver la forma
como producir bienes con los parametros establecidos por los clientes o
consumidores, teniendo en cuenta dichas especificaciones del producto con el
costo incluido y otras limitaciones por parte, administrativa. (Gonzéles, et al,
2013).

Merino (2018) indica que para, tener mas dias productivos y eficientes en tu
trabajo necesitas ver lo que uno puede realizar: fortalezas, preferencias y objetivos
y esto permitan a lograr tener una mejor productividad. También, la productividad
se dice que es una herramienta de gran importancia en el reparto igual del
bienestar de las relaciones laborales calidad y de la particion libre de los

trabajadores. (Fernandez, 2013).

Productos

Productividad =
Insumos

Produccién (unidades, precios, cantidades)

P1 =
Y.recursos (H— H,H — M, unidades de material,$)

Es la relacién entre:

Incremento de la productividad = Ap



__ ppropuesta—p actual N

Ap p actual 100
Donde:
P actual = Produccion actual

Recursos empleados actual

Produccion propuesta

r =
pPp OpueSta Recursos empleados propuesta

La Productividad de mano de obra (MO): Es la produccion y la mano de obra

P

PM0:M0

Donde:

P =produccién

MO = Mano de obra, son los operarios que se llega a necesitar para realizar el
proceso productivo.

Numero de operarios:

Produccion p

Pyo = — — = .
° ™ ntmero de operarios ~ # de operarios

NUmero de horas-hombre, utilizadas:

Produccién p

P =
MO ntimero de horas — hombre utilizadas ~ # de h — h utilizadas

Costo de mano de obra:

Produccion p

Pyo = =
0 ™ costo de mano de obra costo d emano de obra

Productividad de MP & Insumos: Existe entre la produccion y la MP e Insumos.

P

Pmp = m
Donde:

P= Produccion

MP = Materia Prima, es el material de mayor importancia para poder realizar el
proceso productivo.

Productividad Factor global:

Producciéon

Pre = Mano de obra + Materiales
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El PHVA, basicamente esta constituido por cuatro palabras que refieren a la mejora
continua, como es planear, hacer, verificar y actuar que tienen mucho de ver en el
cambio organizacional. A este, ciclo se conoce como ciclo de Deming o llamado
PDCA (Cuatrecasas, 2011)

1. Planificar (Plan): Consiste definir y planificar las metas y objetivos a los que
desea la empresa alcanzar basado en la aplicacion de métodos apropiados segun,
acciones preventivas. (Cuatrecasas, 2011)

2. Hacer (Do): Realizar el trabajo planeado en la primera fase, mediante
capacitaciones que se da, a los colaboradores y estos a su vez, adquieran una
cultura generadora de cambio. (Cuatrecasas, 2011)

3. Verificar (Check): Durante este paso es el momento oportuno donde se
controla y verifica los métodos y resultados que han sido aplicados durante la
planificacion, de no haberse logrado se vuelve a planificar con la finalidad, de
mejorarlos. (Cuatrecasas, 2011)

4. Actuar (Act): Por ultimo, para lograr comprobar si las tareas planificadas han
sido las correctas se necesita ejecutar acciones correctivas mediante el registro
adecuado y asi describir lo estudiado. (Cuatrecasas, 2011).

El ciclo PDCA Para que, esta metodologia funcione de manera adecuada se tiene
que considerar los cuatro pasos de ciclo PHVA y realizar con claridad cada una de
las actividades dentro de los procesos. (Cuatrecasas, 2011)

Diagrama causa-efecto, es llamado Ishikawa, esta es, una de las herramientas de
diagnéstico de mayor importancia ya nos sirve para reconocer, definir, ordenar y
clasificar los posibles problemas que se, encuentran atreves, de ideas. (Velasco,
2014)

La grafica siguiente muestra sobre la concordancia que existe entre las causas que
es, el factor y el efecto que es la solucion.

Diagrama de Pareto, en particular su inicio, se desarrolla en base a un problema
con varias causas, Pareto basicamente analizo el principio 80-20, donde el 20% de
estas causas se logran resolver el 80% del problema y de este 80% de causas
resolverd el 20% del problema. Hay que mencionar demas que en término de
produccion el 20% de los procesos no generan el 80% de los productos estos

relacionados en tiempo y cantidad. (Velasco, 2014).
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METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion
3.1.1. Aplicada.

Aplicada, porque depende de los descubrimientos y avances de la
investigacion de otros autores y se enriquece con ellos, pero se caracteriza
por su interés en la aplicacion, utilizacién y consecuencias précticas de los

conocimientos. (Hernandez, et al, 2014).

Porque conoceremos la verdadera interaccion del sistema de produccién con
respecto a la productividad por medio de los hallazgos y contribuciones

tedricas que nos permite solucionar los problemas actuales de la empresa.

3.1.2. Descriptiva

Debido a que especifican los atributos y cualidades del fenémeno que se

someten a estudio, esto concuerda con la teoria de (Hernandez, et al, 2014).

Porque se va describe la problemética y tiene como objeto describir las dos
variables, aumentando la productividad y la mejora continua en los procesos

de produccion en el molino Despensa Peruana S.A

3.1.3. No Experimental - Cuantitativa

Debido a que no se manipulan las variables de estudio, esto concuerda con

la teoria de (Hernandez, et al, 2014).

Hernandez, et al, (2014), en el punto de vista cuantitativo se utiliza la
recopilacion de datos y prueba la hipotesis con base de medida numérica y
analisis estadistico, con el objetivo de lograr establecer pautas de

comportamiento y asi experimentar teorias.

3.2. Variables y Operacionalizaciéon

Variable Independiente: Mejora continua en los procesos de produccion del
pilado de arroz.

Variable Dependiente Productividad.
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3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis

3.3.1. Poblacion.
Para Hernandez et al (2014) describe a la poblacién como conjunto finito o

infinito de elementos, la cual, pueden ser seres o cosas, por lo tanto,
presentan atributos o particularidades comunes, capaces de ser observado.
La poblacién de estudio de la presente investigacion son los 15 trabajadores
de los procesos de produccion del pilado de arroz.

3.3.2. Muestra.
Para Hernadndez et al. (2014) Afirma que la muestra es un subconjunto de la

poblacién el cual exhibe peculiaridades tipicas.

En esta presente investigacion la muestra es igual que la poblacion de estudio.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.4.1. Técnicas.
3.4.1.1. Observacion

Esta técnica es fundamental porque me va permitir conocer el proceso e
investigacion mas a detalle. Utilizaremos la observacion directa, en ella me
permitird obtener datos actuales y reales de la empresa Despensa Peruana
S.A.

3.4.1.2. Encuesta

El cuestionario de preguntas que me va ayudar con indicadores, asi
identificando la causa raiz, mediante preguntas exactas en base a
conocimientos de los procesos de produccién de la empresa Despensa

Peruana S.A.

3.4.1.3. Analisis Documentarios
Aqui utilizaremos los reportes de registro de produccion, ventas, asi como

los tiempos que se estan tomando en cada proceso de elaboracion.

3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos.

3.4.2.1. Ficha de observacion
Estas guias fueron elaboradas para poder llevar un registro de datos

relevantes que ayudo a tener un diagnostico real de la empresa.
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3.4.2.2. Cuestionario
Es un documento que sirvid para registrar la informacion de la encuesta

aplicada a los trabajadores de la empresa.

Para ello, se plantea una serie de preguntas, la cual nos ayudara a tener
mas informacién de un grupo de personas, ademas nos permite recolectar
datos, permitiendo realizar una tabulacion, clasificacion, descripcion y

analisis de la investigacion.

3.4.2.3. Guia de analisis de Documentos
Se tomo en cuenta los formatos de control de insumos, produccién, los

costos, las ventas de la empresa, entre otros.

3.5. Procedimientos
3.5.1. Validacion.

Se realizara la validacion de los instrumentos utilizando la técnica de juicio de

expertos.

Podemos decir que un método, y a la vez conveniente donde permite verificar
la fiabilidad de la investigacion, asimismo se define a una opinion informada

por personas que tienen experiencia sobre el mencionado tema.

3.5.2. Confiabilidad.

Se utilizaran calculos estadisticos para determinar el grado de nivel de

consistencia interna del instrumento de recoleccion de datos.

Para esta investigacion los instrumentos de recopilacion de datos, son
necesario su validez y confiabilidad, para obtener los resultados, ya que de
esta manera podemos ver de qué tamafo puede ser el coeficiente de la

confiabilidad, el cual va depender de la importancia de su puntaje.

3.6. Métodos de anélisis de datos

En esta etapa se recolecta los datos, lo cual se procederan y a realizarse un
analisis mas detallado, para esto utilizaremos herramientas como Word y Excel,
también se afiadiran cuadros y gréaficos con sus respectivos analisis de los datos

recolectados.

14



3.7. Aspectos éticos
Son los resultados de normas y politicas de la empresa, ademas se respetaron

la identidad de las personas encuestadas, en consecuencia, fueron protegidos.
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V. RESULTADOS
4.1. Andlisis de la situacion actual de los procesos de produccion del pilado
de arroz del molino Despensa Peruana S.A. e identificar los principales
problemas.
4.1.1. Resultados de la aplicacidon de instrumentos.
Para el analisis inicial de la situacion actual de los procesos de produccion de
pilado del arroz, se empled la matriz de planificacion de instrumentos

proponiendo la siguiente parte metodoldgica:
Encuesta a los trabajadores de produccion de la empresa.
Guia de observacién aplicado a los procesos de produccion.

4.1.2. Resultados de la aplicacion de la encuesta.
La encuesta se aplicé a la muestra del trabajo de investigacion, la misma
consta de 15 trabajadores de los procesos de produccion del pilado de arroz,

obteniendo asi los siguientes resultados que se muestran a continuacion:

Pregunta: ¢ Considera usted que la empresa planifica la produccion?

Tabla 1.
Planificacion de la produccién en la empresa Despensa Peruana S.A. — 2020
Respuesta fi hi%
Si 5 33%
No 10 67%
Total 15 100%

Los resultados muestran que el 67% de trabajadores de la empresa Despensa
Peruana creen que la empresa no cuenta con una buena planificacién de su
produccion, debido a que no tiene una programacion definida de la calidad de
arroz que se va a vender, y esto se debe a que el comprador es informal y
busca calidad y precio en el dia a dia, va a comprar de acuerdo a la necesidad
de él; mientras que el 33% de ellos respondieron que la empresa si planifica
debido a que se tiene una programacion, basada en lo que requiere el canal

de ventas horizontal, donde se abastece de una calidad definida.
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Pregunta: ¢Considera usted que la empresa esta empleando técnicas para

mejorar los procesos de produccion?

Tabla 2.

Empleo de técnicas para mejorar los procesos de produccién en la empresa

Despensa Peruana S.A. — 2020

Respuesta fi hi%
Si 20%
No 53%
No conoce 4 27%
Total 15 100%

Analizando el 53% de trabajadores de la empresa Despensa Peruana
consideran que la organizacion no emplea una metodologia para el
mejoramiento de los procesos de produccion, debido que los colaboradores
no tienen los procedimientos establecidos para guiarse, mientras el 27% de
los trabajadores no conoce que existan estas técnicas ya que una parte de
ello es personal inculto e ignoran que existe ciertas formas de trabajo que
ayuden a mejorar el proceso, sin embargo el 20% de ellos indican que la
empresa si emplea técnicas para mejorar los procesos, pues dicho personal
es capacitado y esta involucrado en tener una mejora continua para minimizar
los tiempos muertos en los procesos.

Pregunta: ¢ Se tienen 6rdenes exactas para hacer el trabajo en el proceso de

produccion?
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Tabla 3.

Ordenes exactas para realizar el trabajo en el proceso de produccion de la empresa

Despensa Peruana S.A. — 2020

Respuesta Fi hi%

Nunca 3 20%

A veces 7 47%

Siempre 5 33%

Total 15 100%

Analizando los resultados muestran que el 47% de trabajadores de la empresa
Despensa Peruana indicaron que a veces se deben seguir érdenes precisas
para realizar la tarea en el proceso de produccion, esto se da cuando el area
de comercializacién tiene requerimiento de una calidad de arroz con
parametros especificos y es ahi donde se busca el lote que cuente con los
parametros requeridos para luego proceder a pilar, sin embargo, un 33% de
los trabajadores manifestaron que siempre se tienen estas ordenes, ya que
mediante el histérico de ventas, se conoce cual es el tipo de envase que se
debe producir de manera continua para no quedarse sin stock, a su vez un
20% de ellos respondieron que nunca tienen este tipo de érdenes, debido a
gue este proceso se da cuando hay gran cantidad de lotes de diferentes
clientes, zonas, variedades y todos requieren turno de pilado.

Pregunta: ¢Se realiza tareas de supervision y control en el proceso

productivo?

Tabla 4.
Tareas de supervision y control en el proceso productivo en la empresa Despensa
Peruana S.A. — 2020

Respuesta Fi hi%
Diario 2 13%
Semanal 6 40%
Mensual 1 7%
Otros 6 40%
Total 15 100%
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Analizando los resultados muestran que el 40% de trabajadores de la empresa
Despensa Peruana indicaron que semanalmente se dan las tareas de
supervision y control en el proceso productivo, debido a que por cada lote que
se pila se realiza un andlisis de calidad desde que se recibe la materia prima
y mantener durante la transformacion de los parametros establecidos, el 13%
de trabajadores manifestaron que esta actividad es realizada diariamente, con
el objeto de que no haya interrupciones durante el proceso de pilado que
demora 10 horas, sin embargo un 7% de ellos respondieron que estas tareas
se realizan mensualmente, debido a que el proceso que se realiza no requiere
de mucho analisis y se desarrollan eventualmente, se encontr6 ademas que
el 40% de trabajadores hicieron conocer que estas tareas se hacen con otra
frecuencia a las antes mencionadas con la finalidad de reforzar, supervisar y
controlar paulatinamente los proceso que se ya se han realizado.

Pregunta: ¢Conoce si la empresa cuenta con algun plan para mejorar

continuamente la produccion?

Tabla 5.

Plan de mejora para la produccién en la empresa Despensa Peruana S.A. — 2020
Respuesta fi hi%

Si 2 13%

No 13 87%

Total 15 100%

Analizando los resultados muestran que el 87% de trabajadores de la empresa
Despensa Peruana respondieron que no se tiene un plan de mejora para
mejorar continuamente la produccion, pues se realizan de manera repentina
y sin tener un criterio de andlisis que sea mas conveniente a la hora de
producir, a diferencia del 13% de ellos que respondieron que si, se tiene en
oportunidades ya que hay producciones requeridas y se enfocan en ese tipo
de produccién.
4.1.3. Resultados de la Ficha de observacion.

Después de aplicar la técnica de la guia de observacion en el proceso
productivo del molino Despensa Peruana el cual se encuentra en el anexo 2,

se concluye lo siguiente:
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Los ambientes donde se realizan las labores de produccion no se encuentran
ordenados ni limpios, adicional a ello se puede verificar que no existen
demarcaciones de las areas ni letreros de identificacion de cada una, la
iluminacién no es la correcta, es muy baja para un proceso de produccion.
También se puede afirmar que muchas veces las 6rdenes de produccion no
se cumplen en su totalidad, que no existe un proceso establecido para el
control de mermas ni de la produccién, y en su mayoria los procesos de
produccién son manuales.

Con respecto a las herramientas y materiales de trabajo se puede afirmar que
existen herramientas innecesarias en los puestos de trabajo, y estas no tienen
una ubicacion, sino que el que la necesita la busca en los puestos de trabajo
de otros operarios.

Otro punto importante es, que la empresa no cuenta con manuales de los
procesos ni procedimientos de produccion establecidos, lo que origina que los
trabajadores realicen sus funciones como mejor les parezca. A esto se suma
que se tiene una alta rotacion del personal, y el personal que recién ingresa

al proceso tiene un elevado tiempo ocioso, por lo antes mencionado.

4.1.3.1. Diagrama de Andlisis de las Operaciones (DAP)

En la tabla 7 se detalla el Diagrama de Analisis de operaciones del proceso

del pilado de arroz blanco en sacos de 50 kg.
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Tabla 6.

Diagrama de Analisis de Operaciones (DAP)

Resumen

PLANTA INDUSTRIAL Actividad __ Cantidad

Objetivo IDescribir eI_ Diagrama de Analisis de Operacién O 11
as Operaciones

Proceso Sacos de arroz pilado de 45 sacos Transporte If} 10

o Todo el proceso productivo del pilado

Descripcion arrozp P P Espera D 0
Cada operacion puede pasar por mas _Inspeccion D 0

Otros -
de una actividad Almacén v 1

_ TOTAL 22
Descripcion General de Actividades Irlr?iT/Fs).()) 5 I:;lmtgos —

1.- Alatolva 20”

2.- Vaciado de arroz a la tolva 35’

3.- Inspeccionar Humedad 1’

4.- A la mesa prelimpiadora 157

5.- Prelimpiado 1’

6.- Al descascarado 20”

7.- Descascarado 2

8.- A la mesa Paddy r

9.- Mesa Paddy 1’.10”

10.- Al Pulido 20”

11.- Pulido 1

12.- Al abrillantado 25”

13.- Abrillantar 157

14.- A la mesa Rotativa 10”

15.- Mesa Rotativa 3

16.- Al clasificado 50”

17.- Clasificar 1’

18.- A la selectora 50”

19.- Seleccionar 1'.30”

20.- Al envasado 1’

21.- Envasar 20”

22.- Almacenar 20”

Con el diagrama de actividades del proceso de pilado de arroz el cual tiene

como actividades productivas al 50% y como actividades improductivas al

50%.

Actividades productivas =

N2 operaciones + N2 de inspeccion

Total de actividades
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1+0
22

Actividades productivas = = 0.50 = 50%
Actividades improductivas

N? transportes + N2 de esperas + N2 almacenamiento

Total de actividades

10+0+1

Actividades productivas = %y = 0.50 = 50%

4.1.3.2. Diagrama de Pareto

Se realizdé el diagrama de Pareto con la finalidad de seleccionar las
causalidades con mayor relevancia en la baja productividad de la empresa
Despensa Peruana, especificamente en el proceso de pilado de arroz.

En la tabla 7 se detalla las causalidades, su puntaje respectivo en cdmo

afecta al problema principal y su frecuencia acumulada.

Tabla 7.

Frecuencia acumulada de las causas de la baja productividad
CAUSAS DE LA BAJA PUNTAJE FRECUENCIA FRECUENCIA
PRODUCTIVIDAD RELATIVA ACUMULADA
Falta de control del proceso 7 25.0% 25.0%
Mala programacion 6 21.4% 46.4%
Desorden de la planta 4 14.3% 60.7%
Falla en la maquinaria 3 10.7% 71.4%
Exceso de mermas 3 10.7% 82.1%
Falta de mano de obra 2 7.1% 89.3%
Falta de comunicacion entre 2 7.1% 96.4%
areas
Desmotivacion del personal 1 3.6% 100.0%
TOTAL 28
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En la figura 2 se observa el diagrama de Pareto donde se observa que las causas con mayor relevancia que representan el 80%

son la falta de control del proceso, la mala programacion de la produccion, el desorden de la planta y la falla en la maquinaria.

Causales de la baja productividad

Falta de control
del proceso

Mala Desordendela Fallaenla Exceso de Falta de mano Falta de
programacion planta magquinaria mermas de obra comunicacién
entre areas
Causas

Desmotivacion
del personal

100.0%
90.0%
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%
0.0%

Porcentaje (%)

Figura 2: Diagrama de Pareto de las casualidades de la baja productividad
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4.1.3.3. Balance de materia prima

En la tabla 8 se detallo el rendimiento por procesos del pilado de arroz, del
cual entran 90 kg de arroz en cascara y se obtiene un saco de arroz blanco
pilado en saco de 50 kg. El proceso con menor rendimiento es el

clasificador con un rendimiento de 78.98%.

Tabla 8.
Rendimiento por etapas del pilado de arroz
Input Procesos Output Rendimiento
95 Recepcién 95 100.00%
95 Inspeccion 94.9 99.89%
94.9 Secado 93.5 98.52%
93.5 Almacenaje 93.5 100.00%
93.5 Pre-limpieza 89.8 96.04%
89.8 Descascarado 87.3 97.22%
87.3 Separacion 80.8 92.55%
80.8 Pulido 72.8 90.10%
72.8 Abrillantado 72.8 100.00%
72.8 Clasificador 57.5 78.98%
57.5 Seleccién 50 86.96%
50 Envasado 50 100.00%

En la figura 3 se observa el balance de materia prima del pilado de arroz,
donde el scrap representa el descarte, las cascaras y otras impurezas.

También se obtiene sub productos como arrocillo ¥z A, polvillo y fielen.
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Figura 3. Balance de materia prima del pilado de arroz

Scrap Scrap Scrap Scrap
0.1 14 3.7 2.5
0.11% 1.47% 3.89% 2.63%
Recepcion Inspeccion Secado Almacenaje . Pn::- Descascarado
95 95 045 93.5 limpieza B98
-
100.00% o9 B9% 98 52% 100.00% 96.04% 97 22%
873
Scrap Arrocillo 12 & Scrap Scrap
7.5 gE 0.7 6.5
7.89% 9. 26% 0.74% 6.84%
Envasado Seleccion Clasificador Abrillantado Pulido Separacion
. 5D 50 . 575 . 2B . 808 .
- - -~ a =
100.00% B6.95% 78.98% 100.00% 90.10% 92.55%
6.84% 7.68%
6.5 7.3
flelen Polvillo

16




En la tabla 9 se observa los items de las salidas del proceso de pilado de

arroz, donde se tiene al scrap con una cantidad de 22.4 kg que representa

el 49.78% del total de salidas ajenas al arroz blando pilado, sigue el arrocillo

% A con 8.8 kg el cual es el 19.56%, el polvillo con 7.3 kg con un 16.22% vy

el fielen con 6.5 kg el cual representa el 14.44%.

Basandonos en la investigacion de Najar y Alvarez en su estudio: Mejoras

en el proceso productivo y modernizacion mediante sustitucion y

tecnologias limpias en un molino de arroz, indican que el promedio de

pilado de arroz se encuentra en 0,69 (es decir, por cada kg. de arroz en

cascara, sale 0,69 kg. de arroz pilado). Para el caso del molino, este se

encuentra en aproximadamente 0,52, debido entre otros factores a

deficiencias de la productividad ya mencionadas.

Tabla 9.

Rendimiento por items del pilado de arroz

ltem Cantidad (kg) Rendimiento
Scrap 22.4 49.78%
Arrocillo 1/2 A 8.8 19.56%
Polvillo 7.3 16.22%
Nelen 6.5 14.44%
Total 45 49.78%
R. Global 52.63%

4.1.3.4. Analisis de mudas

En la tabla 10 se realiza un analisis de mudas del proceso de pilado de

arroz de la empresa Despensa Peruana, a continuacion, se detalla la

simbologia.
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| 76% - 100% [128 a 1568 punios), malo, se evidencia un ako |
. porcentaje de presencia del desperdicio.

[ 51% - 75% |85 & 127 puntas), regular, w2 evidencia parcialmente la .
b presencia del desperdicio

@ TE - SO (43 8 B4 purtas), buersa, se evidencia un bajo poreentaje
de presencia del despardicia,

Ir"' 5 0% - 25% (0 & 42 punios), muy bueno, & evidenda un muy bajo
L parcentaje de presencla del desperdicio

Figura 4. Simbologia del andlisis de mudas

En la tabla 10 se observa que el mayor nUmero de mudas se encuentra en

el proceso de recepcion, secado y envasado.
Tabla 10.

Andlisis de mudas del proceso de pilado de arroz

SOBREPRODUCTO  MOVIMIENTOS SCARP ESPERA
INNECESARIOS

Recepcion ¢ [ ] O ®
e @ G O §
Secado ¢ . X o
Almacenaje . ‘ O ®
Pre-limpieza 0% O o O
Descascarado O O . O
Separacion O O ¢ O
Pulido O O ® ®
Abrillantado @ ® O .
Clasificador O O ‘ @
Seleccion O O ® O
Envasado . . O ‘
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4.2. Medir la productividad del molino Despensa Peruana S.A.

4.2.1. Productividad del factor humano.

La productividad del factor humano se calcula con la siguiente formula:

Produccién real

Productividad Factor humano = -
Costo de mano de obra directa

Para realizar estos calculos son necesarios los siguientes datos:

A. Produccioén real

Tabla 11.
Produccion real mensual de julio del 2019 a enero del 2020
ANO MES SACOS DE ARROZ BLANCO
2019 JULIO 9,670
2019 AGOSTO 6,997
2019 SEPTIEMBRE 8,944
2019 OCTUBRE 7,951
2019 NOVIEMBRE 9,434
2019 DICIEMBRE 9,240
2020 ENERO 5,564

La produccion real obtenida del proceso pilado de la empresa Despensa

Peruana S.A. de julio del afio 2019 a enero del afio 2020 se muestra en la

tabla 11, donde el mes con mayor produccién es julio con 9,670 sacos y el

mes con menor produccion es enero con 5,564 sacos.

29



B.

Tabla 12.

Costo de mano de obra directa mensual de julio del 2019 a enero del 2020

Costos de mano de obra directa

ANO MES PEE@SCN)AL IE)?EGP%CP)IEE)ESC%T‘C% MIIEDNASGL?AL
OPERARIO TOTAL

2019 JULIO S/ 6,559.44 S/ 8,800.00 S/ 15,359.44
2019 AGOSTO S/4,431.11 S/ 8,800.00 S/13,231.11
2019 SEPTIEMBRE S/ 5,649.44 S/ 8,800.00 S/ 14,449.44
2019 OCTUBRE S/ 4,797.22 S/ 8,800.00 S/ 13,597.22
2019 NOVIEMBRE S/5,681.11 S/ 8,800.00 S/ 14,481.11
2019 DICIEMBRE S/5,613.89 S/ 8,800.00 S/ 14,413.89
2020 ENERO S/ 3,455.56 S/ 8,800.00 S/ 12,255.56

En la tabla 12 se presenta el costo de la mano de obra directa mensual el en
el periodo de julio del afio 2019 a enero del afio 2020, los cuales oscilan entre
11,000 a 15,000 soles mensuales. Cabe resaltar que en su mayoria se trabaja

10 horas al dia porque no se logra cumplir con la produccién planificada.
Por lo tanto, la productividad del factor humano es:

Produccién real

Productividad Factor humano =
Costo de mano de obra directa

57,800 sacos Y sacos
$/97,787.78 7 soles

Productividad Factor humano =

La productividad del factor humano nos indica que por cada sol gastado en
planillas del personal de produccion se producen 0.59 sacos de arroz blanco

pilado.
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Tabla 13.

Productividad del factor humano mensual de julio del 2019 a enero del 2020

B SACOS DE PAGO PRODUCTIVIDAD

ANO MES ARROZ MENSUAL FACTOR

BLANCO TOTAL HUMANO
2019 JULIO 9,670 S/ 15,359.44 0.63
2019 AGOSTO 6,997 S/13,231.11 0.53
2019 SEPTIEMBRE 8,944 S/ 14,449.44 0.62
2019 OCTUBRE 7,951 S/ 13,597.22 0.58
2019 NOVIEMBRE 9,434 S/ 14,481.11 0.65
2019 DICIEMBRE 9,240 S/ 14,413.89 0.64
2020 ENERO 5,564 S/ 12,255.56 0.45
TOTAL 57,800 S/97,787.78 0.59

En la tabla 13 se muestra en resumen la productividad del factor humano
mensual, donde se observa que este indice es oscilante, pero con tendencia
a bajar. La productividad del factor humano es un indice para tener en cuenta
debido a que analiza la cantidad de producto terminado sobre el costo que se

incurren en la planilla para pagar al personal de produccion.

PRODUCTIVIDAD FACTOR HUMANO

0.70
0.65
0.60 %
0.55
0.50 v \
0.45 \
0.40
0.35
0.30
0.25
0.20

© O & & & & ®

$ N S

Figura 5. Productividad del factor humano mensual de julio del 2019 a enero del
2020
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En la figura 5 se puede apreciar el comportamiento de la productividad del
factor humano, donde se puede decir que tiene una tendencia descendente a
lo largo del periodo en estudio. Lo que evidencia que se estan desperdiciando

recursos de la empresa, porque lo preferente es aumentar este indicador.

4.2.2. Productividad de las maquinas.

La productividad de las méquinas se calcula con la siguiente formula:

Producciéon real

Productividad Maquinas = — - -
Horas maquina en funcionamiento

Para realizar estos calculos son necesarios los siguientes datos:

A. Horas maquina en funcionamiento

Tabla 14.

Horas maquina en funcionamiento mensual de julio del 2019 a enero del 2020

N HORAS MAQUINA  HORAS EN HORAS
ANG MES PROGRAMADA PARADAS ~ 'ISUTA
2019 JULIO 264.89 8.10 256.79
2019  AGOSTO 255.49 10.37 245.12
2019  SETIEMBRE 298.76 9.74 289.02
2019  OCTUBRE 226.69 10.51 216.18
2019  NOVIEMBRE 259.64 11.10 248,54
2019  DICIEMBRE 265.33 15.75 249,58
2020 ENERO 193.64 8.30 185.34

En la tabla 14 se muestra las horas maquina programadas para producir, en
el periodo de julio del afio 2019 a enero del afio 2020, también se detalla las
horas en paradas de la maquinaria debido a las fallas, el cual nos arroja las

horas maquinas reales en funcionamiento.

Por lo tanto, la productividad de las maquinas es:
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Productividad Maquinas = = 34.19

Produccion real

Productividad Maquinas = — - -
Horas maquina en funcionamiento

57,800 sacos sacos

1,690.57 horas — maquina ~  horas — maquina

La productividad de la maquina nos indica que por cada hora de las maquinas

en funcionamiento se producen 34.19 sacos de arroz blanco pilado.

Tabla 15.

Productividad de las maquinas mensual de julio del 2019 a enero del 2020

ANO

2019
2019
2019
2019
2019
2019
2020

VES L SACOSDE  yaguina  PRODUCTIVIOAD
REALES

JULIO 9,670 256.79 37.66
AGOSTO 6,997 245.12 28.55
SEPTIEMBRE 8,944 289.02 30.95
OCTUBRE 7,951 216.18 36.78
NOVIEMBRE 9,434 248.54 37.96
DICIEMBRE 9,240 249,58 37.02
ENERO 5,564 185.34 30.02
TOTAL 57,800 1,690.57 34.19

En la tabla 15 se muestra en resumen la productividad las maquinas de
manera mensual, donde se observa que este indice es oscilante entre 28 a
37 a lo largo del periodo de julio del afio 2019 a enero del afio 2020. La
productividad de las maquinas es un indice importante para considerar debido
a que analiza la cantidad de producto terminado sobre la cantidad de horas

en funcionamiento de la maquinaria.
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Figura 6. Productividad de las maquinas mensual de julio del 2019 a enero del
2020

Como se puede observar en la figura 6, el comportamiento de la productividad
la maquinaria, donde se puede decir que tiene una tendencia oscilante a lo
largo del periodo en estudio entre 25 a 49 sacos de arroz blanco en cascara
por cada hora de funcionamiento de la maquinaria. Lo que evidencia que
existen problemas con las paradas en la maquinaria, porque lo preferente es

aumentar este indicador.
4.2.3. Productividad de los materiales.
La productividad de los materiales se calcula con la siguiente férmula:

Produccion real

Productividad Materiales = -
Costo de los materiales

Para realizar estos calculos son necesarios los siguientes datos:
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A.

Tabla 16.

Costo total de los materiales mensual de julio del 2019 a enero del 2020

Costo de los materiales

FANEGAS

COSTO

COSTO

DE DE CAJAS COSTO BIDON DELOS CONOS COSTO SACOS COSTO COSTO
DE DE LOS DE LOS DE TOTAL DE
MES  ARROZ FANEGAS ESDE BIDONES DE DE LOS
RODILL RODILL CONOS PROPILE MATERIALE
_EN DE oS oS ACEITE DE HILOS DE HILOS NO SACOS S
CASCARA  ARROZ ACEITE

S/ S/

JUL 6,008 S/871,160.00 4 1,392.00 3 S/ 283.50 10 S/ 165.00 9,670 8.219.50 S/ 881,220.00
S/ S/

AGO 4,024 S/563,360.00 3 1,044.00 2 S/ 189.00 7 S/ 115.50 6,997 5.047.45 S/ 570,655.95
S/ S/

SET 5,183 S/ 777,450.00 4 1,392.00 3 S/ 283.50 9 S/ 148.50 8,944 7.602.40 S/ 786,876.40
S/ S/

OCT 4,325 S/687,675.00 4 1,392.00 3 S/ 283.50 8 S/ 132.00 7,951 6,758.35 S/ 696,240.85
S/ S/

NOV 5,192 S/ 804,760.00 4 1.392.00 3 S/ 283.50 9 S/ 148.50 9,434 8.018.90 S/ 814,602.90
S/ S/

DIC 5,080 S/812,800.00 4 1,392.00 3 S/ 283.50 9 S/ 148.50 9,240 7.854.00 S/ 822,478.00

ENE 4,144 S/ 600,880.00 2 S/ 696.00 2 S/ 189.00 6 S/99.00 5,564 4 72% 40 S/ 606,593.40

TOLTA 33,956 S/5,118,085.00 25 S/ 8,700.00 19 S/ 1,795.50 58 S/957.00 57,800 49 12/0 00 S/5,178,667.50

En la tabla 16 se muestra el costo de los materiales para producir, en el periodo de julio del afio 2019 a enero del afio 2020,
como son las fanegas de arroz, las cajas de rodillo, los conos de hilos para coser los sacos, los sacos de propileno donde

se envasa el arroz blanco pilado, este costo asciende a 5,177,667.50 soles durante los 7 meses.
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Por lo tanto, la productividad de los materiales es:

Produccién real

Productividad Materiales = -
Costo de los materiales

57,800 sacos

S/ 5,178,667.50
sacos

Productividad Materiales =

= 0.0112 .
sol gastado en materiales

La productividad de los materiales nos indica que por cada sol gastado en
materiales para la produccion se producen 0.0112 sacos de arroz blanco
pilado.

Tabla 17.

Productividad de los materiales mensual de julio del 2019 a enero del 2020

ANO

2019
2019
2019
2019
2019
2019
2020

SACOS DE COSTO TOTAL

MES ARROZ DE PRODUCTIVIDAD

BLANCO MATERIALES MATERIALES
JULIO 9,670 S/ 881,220.00 0.0110
AGOSTO 6,997 S/ 570,655.95 0.0123
SEPTIEMBRE 8,944 S/ 786,876.40 0.0114
OCTUBRE 7,951 S/ 696,240.85 0.0114
NOVIEMBRE 9,434 S/ 814,602.90 0.0116
DICIEMBRE 9,240 S/ 822,478.00 0.0112
ENERO 5,564 S/ 606,593.40 0.0092
TOTAL 57,800 S/5,178,667.50 0.0112

En la tabla 17 se muestra en resumen la productividad los materiales de
manera mensual, donde se observa que este indice es oscilante entre
0.0092 a 0.0123 a lo largo del periodo de julio del afio 2019 a enero del afio
2020. La productividad de los materiales es un indice importante para
considerar debido a que analiza la cantidad de producto terminado sobre el

costo total incurrido en materiales para la produccion.

16



PRODUCTIVIDAD MATERIALES

0.0125

0.0120 A\
wois |/ N\

0.0110 \
0.0105

0.0100

0.0090

0.0095 \\
o
&
S

Figura 7. Productividad de los materiales mensual de julio del 2019 a enero del
2020

En la figura 7 se observa el comportamiento de la productividad los
materiales, donde se puede decir que tiene una tendencia oscilante
descendente a lo largo del periodo en estudio entre 0.009 a 0.013 sacos de
arroz blanco en cascara por cada sol gastado en materiales de produccién.
Lo que evidencia que existen desperdicios de los recursos de la empresa,

porque lo ideal seria que este indice tenga crecimiento ascendente.
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4.3. La elaboraciéon de un plan de mejora continua en los procesos del

pilado de arroz para aumentar la productividad del molino Despensa

Peruana S.A

La elaboracion del plan de mejora continua en los procesos de pilado de arroz

tiene como principal objetivo aumentar la productividad optimizando el

consumo de los recursos de la empresa, para lo cual se establecen

lineamientos y herramientas que permiten mejorar la gestion actual para

controlar y prevenir despilfarros.

Estas propuestas a presentar se encuentran en base a los problemas

encontrados en la evaluacién del diagndstico, el cual permitio encontrar las

principales causales de la baja productividad.

4.3.1. Organigrama de la empresa Despensa peruana.

En la figura 8 se observa el organigrama de la empresa Despensa Peruana

S.A.

Gerencia
general

Contabilidad RRHH

Jefe de
produccidn

—t

Asistente de
calidad

Asistente de
almacén

Asistente de
produccién

Figura 8. Organigrama de la empresa Despensa Peruana S.A.
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En el organigrama se detalla que:

El jefe de produccion se encuentra a cargo de las areas de calidad, almacén
y produccién, cada uno con su respectivo asistente, este personal tiene
formacién universitaria. Tiene 2 afios y 6 meses de antigledad en la
empresa.

En el area de produccion se tiene una persona dedicada a recepcionar la
materia prima de formacion técnica, verificando la cantidad y la calidad con
la ayuda del asistente de calidad.

El asistente de calidad tiene formacion universitaria y lleva en la empresa 2
afos de antiguedad.

Se cuentan con operarios que en su mayoria solo han terminado la primaria
y otros la secundaria. Su periodicidad es eventual en la empresa.

El maquinista se encarga del funcionamiento de la maquinaria, esta
persona tiene formacion secundaria completa, y cuando ocurre alguna falla
menor de la maquinaria la repara, caso contrario se solicita a personal

externo. Tiene 4 aflos y 8 meses de antigiedad en la empresa.
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4.3.2. Propuestas de mejora.

Tabla 18.

Propuestas de mejora

PROBLEMAS QUE ) OBJETIVO
AFECTANA LA HERRAMIENTA SOLUCION TIEMPO COSTOS
< ESTRATEGICO
GESTION
Controlar la calidad del
roceso
Falta de control del PHVA Plan de C_or_l'frol y p. : 30 dias 2132.69
proceso Supervision Seguimiento de
actividades
Mantener una
Mala programacion PHVA Plan de produccion planificacion en el 35 dias 2,082.69
proceso de produccion
Plan de Mejorar el orden
Desorden de la planta 5S implementacion de 5 J impi y 40 dias 2,819.93
S impieza
Plan de Optimizar el
Falla en la maquinaria PHVA mantenimiento funcionamiento de la 35 dias 5,281.25
preventivo madquinaria
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4.3.3. Desarrollo de las soluciones de mejora.
4.3.3.1. Metodologia 5S

La herramienta de las 5S consta de la siguiente metodologia:
1. Seiri-Clasificar

Para la preparacion de este primer paso, se optd por clasificar los

elementos de la siguiente manera:

a. Cosas necesarias de uso frecuente
b. Cosas necesarias de uso alternado

c. Cosas innecesarias

Determinar el objeto a clasificar

¢Su uso es
necesario en el
proceso?

N

¢Se usa mas de
na vez al mes?

¢Es posible
reciclar?

-

S Se asignard un espacio

o]

unavezala
semana?

N

v

Se asignard un espacio cerca al
lugar de trabajo

Se desecha

Figura 9. Diagrama de flujo de la clasificacion de productos

Para ejecutar esta clasificacion, se realizé una evaluacion de las cosas
ubicadas en el lugar de trabajo, es por ello que se determin6 un diagrama

que ayudara a clasificar el cual se muestra en la figura 9.
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Este flujograma ayudé a identificar los objetos servibles e inservibles

para el proceso, para tener una rapida identificacion de los objetos que

son innecesarios se les colocara una tarjeta roja, a los objetos que son

necesarios, pero con baja frecuencia se les colocara una tarjeta amarilla,

y a los objetos necesarios con mayor frecuencia se les colocara una

tarjeta color verde. Estas tarjetas seran impresas en papeles de sus

respectivos colores, y el disefio se observa en la figura 10.

TARJETA AMARILLA

Nombre del articulo:

Tipo de
articulo

Materia prima

Herramientas

Mdaquinas

Productos terminados

Articulos de limpieza

Articulos de empaques

Fecha

Ubicacién

Cantidad

Motivo

Inservible

No es necesario

Uso desconocido

Material contaminante

Otros

Decision

Inspeccionar

Eliminar

Transferir

Responsable:

TARJETA VERDE

Nombre del articulo:

Tipo de
articulo

Materia prima

Herramientas

Maquinas

Productos terminados

Articulos de limpieza

Articulos de empaques

Fecha

Ubicacién

Cantidad

Motivo

Inservible

No es necesario

Uso desconocido

Material contaminante

Otros

Decision

Inspeccionar

Eliminar

Transferir

Responsable:

Figura 10. Tarjetas rojas, amarillas y verdes de clasificacion
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Se definiran las funciones de acuerdo a los cargos del personal, para ello

se dispuso que.

a. El jefe de produccion brindara apoyo respecto al seguimiento y

verificacion de las tareas distribuidas a los trabajadores.

b. Cada operario sera encargado de clasificar las herramientas y objetos

gue se encuentren en su lugar de trabajo.

c. Los operarios se dividiran en dos grupos, y con el apoyo de su grupo

se asignaran lugares a cada objeto, con la finalidad de no interrumpir

ni retrasar las actividades de todos los operarios.

En la tabla 19 se colocan una lista donde se detallan los objetos que se

encontraron en los puestos de trabajo, y la ubicacién que le asigné cada

operario.

Tabla 19.

Clasificacion de los objetos

Herramientas o articulos

Ubicacién previa

Cascara de arroz

Llevar al almacén

Sacos

Llevar al almacén

Bidones de aceite

Llevar al almacén

Bidones vacios

Llevar al almacén

Bancos

Llevar a oficinas

Escobas, recogedor

Llevar al area de limpieza

Pallets de madera

Llevar al almacén

Sacos vacios

Llevar al almacén

Tinas Llevar al area de limpieza
Cargadores Llevar a los vestuarios
Radios Llevar a los vestuarios
Rodamientos viejos Desechar

Cajas Llevar al almacén
Fajas rotas Desechar

Pernos Llevar al almacén
Varillas de soldadura gastadas Desechar

Pedazos de metal oxidado Desechar

Pernos viejos Desechar

Cartones en mal estado Desechar
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Tabla 20.

Una vez que los operarios ya asignaron tarjetas de colores a cada objeto,

con su grupo de trabajo evaluaron la disposicion definitiva, la cual se

detalla en la tabla 20.

Disposicion final de los articulos

Herramientas o articulos

Decision Final

Cascara de arroz Transferir
Sacos Transferir
Bidones de aceite Transferir
Bidones vacios Transferir
Bancos Transferir
Escobas, recogedor Transferir
Pallets de madera Transferir
Sacos vacios Transferir
Tinas Transferir
Cargadores Transferir
Radios Transferir
Rodamientos viejos Desechar
Cajas Transferir
Fajas rotas Desechar
Pernos Transferir
Varillas de soldadura gastadas Desechar
Pedazos de metal oxidado Desechar
Pernos viejos Desechar
Cartones en mal estado Desechar

Tabla 21.

En la tabla 21 se mostrara el resumen de las decisiones finales de las

gue se les otorgd a cada objeto.

Resumen de decisiones finales

Elementos eliminados 6
Elementos inspeccionados 0
Elementos transferidos 13
TOTAL 19
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2. Seiton-Organizar

En este paso se procedera a ubicar correctamente los elementos de los
objetos necesarios, con el propdsito de tener un mejor alcance para los

operarios.

Una vez que se tienen clasificados los objetos, desechando los que no
son necesarios para el proceso y colocando en mejor ubicacién los
objetos necesarios, los operarios deben recordar cuales son los
principales compromisos con esta propuesta, para ello se hara difusion

de pequefios letreros motivacionales.
Delimitacion de las areas

En esta etapa se establecen los limites que debe tener cada actividad

de la produccion con la finalidad de optimizar los espacios de cada area.

Para ello se propone colocar lineas divisorias, con la finalidad de separar
las &reas de proceso, con las de transito de vehiculos, con las de los
pasillos. En la figura 11 se detallan los colores de las lineas divisorias y

las areas que delimitan.

COLORES LINEAS AREAS
Amarillo Celdas de trabajo, pasillo y
carriles de transito
Blanco Materiales y aparatos
(estaciones de trabajo, carros,
estantes | etc.) que no estén
en otro cddigo de color
Azul Materia prima e insumos que
_ ingresan al proceso
Verde | | Productos en proceso
Megro I Productos terminados
Anaranjado Materiales o productos para
inspeccion
Foja Desechos, productos
_ observados y objetos con
tarjeta roja
Morado _ Areas libre por
seguridad/normativa

Figura 11. Lineas divisorias para cada area
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Para que los trabajadores reconozcan con rapidez el significado de los

colores, se colocaran letreros y anuncios indicando su significancia.
Orden de area de trabajo

Cada operario con su grupo de trabajo debe establecer una ubicacion
fija para cada objeto, con ello evitar pérdidas de tiempo en su busqueda,

y agilizar el proceso. Los métodos mas empleados son:

a. Etiquetado
b. Marcado

c. Senalizado

3. Seiso-Limpieza

En este paso se va a realizar una limpieza de los ambientes y de las
maquinas de trabajo, la misma que se puede llevar a cabo con un simple
barrido, sacudido y recogido de polvo e impurezas, hasta la desinfeccion

con el uso de cloro o articulos de limpieza.

Para este paso es necesaria la asistencia de los operarios y asi obtener
los elementos imperiosos para su desempefio. Esta propuesta esta

basada en dos clases de limpieza.

Limpieza rutinaria: Esta clase de limpieza se aplica antes de su horario
laboral, estara a cargo del personal de limpieza y saneamiento, utilizando

escobas, recogedores de basura, lejia, agua y otros enseres de limpieza.

Limpieza con inspeccion: Esta clase de limpieza estard a cargo de los
operarios, el cual deberan identificar las averias e informar de manera
inmediata a su jefe superior para que tomes las medidas preventivas

necesarias.
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Propuesta del formato de evaluacion

Para contrastar la correcta ejecucion de este paso, se propone un
formato en el cual se podra colocar los nhombres de las maquinas y
quienes son los responsables de su limpieza, colocando en
observaciones si se observo alguna averia. Este formato se aplicara de
forma diaria en los 3 primeros meses, con la finalidad de que se forme
un habito, en los 3 meses siguiente se realizara 2 veces a la semana de
forma repentina, en los 3 meses siguientes se realizara 1 vez a la
semana y en los 3 meses siguientes se realizar4 de una vez cada 15

dias, este formato se observa en el anexo 9.

4. Seiketsu-Estandarizacién

Este paso también se le conoce como limpieza estandarizada, por lo

tanto, todos los trabajadores deberian.

a. Saber quiénes son los colaboradores encargados de las actividades
de organizacion, limpieza y orden.

b. Prevenir la generacién de caidas por falta de compromiso, es por ello
gue se constituiran actividades de trabajo constantes con el objetivo
de forjar el habito.

Propuesta para la asignacién de responsabilidades para la limpieza

estandarizada

Se otorgaréa responsabilidades a cada operario con respecto a sus areas
de trabajo, esta distribucion se colocara en afiches con la finalidad de ser

visto por todos los trabajadores.

Se realizaran evaluaciones quincenales de forma sorpresiva, realizando
un control del orden y limpieza de su area de trabajo, para tener una
mayor motivacion se le asignara incentivos al operario que obtenga la
mayor puntuacion. Adicional a ello, se colocara un buzén de sugerencias
con la finalidad de que los operarios dejen sus opiniones y sean

participes con ideas en su implementacion de estas propuestas.
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Propuesta de verificacion del mantenimiento de la limpieza

Para la verificacion de la limpieza se elabor6 un listado de actividades

gue cada operario debera realizar, el cual se detalla en el anexo 10.
5. Shitsuke-Disciplina

En este pilar se debe establecer una disciplina como un habito para los

operarios.
Propuesta de implementacion de patrullas para las 3S

Para la realizacion del patrullaje se requerird que los grupos de trabajo
se inspeccionen uno al otro, con la supervision del jefe de produccion
con el fin de evitar inconvenientes, estas inspecciones se realizaran
semanalmente, previa coordinacion con el jefe de produccion y con el

efecto sorpresa sobre el grupo de trabajo al que se va a inspeccionar.
Estas inspecciones seran internas y se utilizara el modelo del anexo 11.

Terminada la propuesta de implementacion de las 5S, se efectu6 un
diagrama de radar para evidenciar el contraste entre la situacién actual
de la empresa y la que se plantea con la propuesta de implementaciéon
de las 5S, esta calificacién se basa en una puntuacion del 1 al 5, donde
1 significa muy malo y 5 muy bueno, se determinara un niumero para

cada S.

En la tabla 23 se realizé la evaluacion del antes y después de la

implementacion de las 5S.
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Tabla 22.

Evaluacion antes y después de la implementacion de las 5S

Antes Después
5S Descripcion
Puntos Puntos
- . rarlon ri
Clasificar (Seiri) Sepa a. © eces‘?‘ 0 1 4
de lo innecesario
Un sitio para cada
Ordenar (Seiton)  cosay cada cosa en 2 4
su sitio
Limpiar el puesto de
N : trabajo y los equipos
Limpiar (Seiso) 1oy quip 1 3

y prevenir la suciedad
y el desorden

Formular las normas

Estar]darlzar para consolidar de las 2 4
(Seiketsu) .
3 primeras S
Disciplinar Respetar las normas 2 3
(Shitsuke) establecidas
TOTAL 8 18
IMPLEMENTACION DE LAS 5S
Clasificar (Seiri)
5
f/
Disciplinar Ordenar
(Shitsuke)

(Seiton) e Antes
/ e DESPUES

Estandarlza lep,ar (Seiso)

(Seiketsu)

Figura 12. Formato de cumplimiento de las 5S




Al aplicar el esquema de radar podemos observar en la figura 12, donde
el resultado de la metodologia de las 5S es bueno para la empresa, ya

que su puntuacioén total aumenta de 8 a 18, significando que se mejoré.

La metodologia de las 5S es una herramienta que ayuda a la empresa a
mejorar sus espacios, primando el ordeny la limpieza, y el personal debe
realizar sus labores con rapidez, ayudando a la mejora de la
productividad.

Tabla 23.

Costo de la implementacién de la metodologia 5S

Programa 5s

Recursos Costos
Seiializacion 500.00
Documentacion 100.00
Etiquetas de rotulacién 200.00
Articulos de limpieza 200.00
Capacitaciones al personal 1,600.00
Pago al personal por horas de capacitaciones 179.93
Refrigerio 40.00
TOTAL 2,819.93

En la tabla 23 se detallan los recursos a utilizar para la implementacion
de la metodologia 5S, junto con sus costos el cual ascienden a 1,000.00

soles.

4.3.3.2. Metodologia PHVA

1. Etapa de Plantear

En esta primera etapa se planificaran las actividades que se van a
realizar, comenzando con el Plan Maestro de Produccion del arroz

blanco pilado, luego se estableceran los controles de los recursos para
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la produccion, también se establecera un plan de mantenimiento

preventivo para reducir las fallas de la maquinaria.

A. Plan Maestro de Produccion

Se detallan las actividades a seguir:

1. Determinar el ciclo de produccion.
2. Realizar el pronoéstico de la demanda.
3. Establecer un cronograma de produccion de acuerdo a la demanda

pronosticada.

B. Plan de control y supervision

Actividades para el desarrollo del plan:

1. Determinar el proceso del control de produccion.
2. Establecer los formatos para el control del proceso de produccion.
3. Definir los indicadores de medicion.

C. Plan de mantenimiento preventivo

Actividades para el desarrollo del plan:

1. Definir el objetivo del mantenimiento.
2. Establecer el procedimiento de mantenimiento.
3. Detallar los registros para el mantenimiento.

Los recursos con sus costos a utilizar son:
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Tabla 24.

Recursos a utilizar para la propuesta de mejora

Plan de
Plan Maestro de L .
. Plan de control y supervision mantenimiento
Produccion .
preventivo

Recursos Costos Recursos Costos Recursos Costos
Capacitaciones 1,600.00 Capacitaciones 1,600.00 Rers_onal 1.500.00
al personal al personal técnico
Utiles de 100.00 Utles de 10000  Jtlesde 50000
oficina oficina oficina
Pago al
personal por 182 69 Pizarra 'y 250.00 Compgtaplor 3.500.00
horas de plumones y escritorio
capacitaciones

P:?s?)r?(lﬂl or Induccion al
Difusién 200.00 P P 182.69  personalde 56.25

horas de .

o produccion
capacitaciones
Difusion 25.00

TOTAL 2,082.69 TOTAL 2,132.69 TOTAL 5,281.25
COSTO TOTAL 9,496.63

2. Etapa de Hacer

En esta etapa se desarrolla las actividades propuestas en cada plan

utilizando los recursos antes mencionados.

A.Plan Maestro de Produccion
a. Determinar el ciclo de produccién
Se determind el ciclo de produccion para planificar la produccién diaria

y aceptar los pedidos de acuerdo a ello.

10 horas
dia 50 sacos sacos

minutos 1 hora dia hora
saco 60 minutos

Produccién =
1.33

Se concluye que se produces 450 sacos en un dia con turno de 10
horas, lo cual equivale que se producen 45 sacos por hora.
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b. Realizar el pronéstico de la demanda

Tabla 25.
Prondsticos de la demanda
Periodo Demanda Prondstico
(Sacos) (Sacos)

Julio 9,670
Agosto 6,997
Septiembre 8,944
Octubre 7,951 8,505
Noviembre 9,434 8,058
Diciembre 9,240 8,891
Enero 5,564 9,040
Febrero 7,441
Marzo 7,698
Abril 8,282
Mayo 8,830
Junio 8,307

En la tabla 25 se observa los prondsticos de la demanda proyectada
el cual logra concluir un afio hasta el mes de junio. Este prondstico se
realizé bajo el método de promedio mavil ponderado debido a la
varianza de mes a mes registrado en el historico de la demanda. Con
el fin de reducir la desviacion de la demanda, el prondstico proyectado

se situa entre 7,000 a 9,000 sacos por mes.
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Sacos

Demanda pronosticada con método de
promedio ponderado

12,000
10,000
8,000 \/\r‘
6,000
4,000
=@=Demanda
2,000
0 Prondstico
O 0 @ @ @& & ©O© ©O© 0 N o 90
W P LRSS
\\)06‘0\;0‘0‘006@,0&?‘9@0
R O O
Meses

Figura 13. Demanda pronosticada con métodos de promedio ponderado

En la figura 13 se observa la demanda pronosticada con el método de

promedio ponderado donde la linea de proyeccién azul es la demanda

registrada por mes, y la linea gris es la proyeccion de la demanda el

cual se mantiene constante pese a bicos bajos registrados como el

mes de enero. La desviacion estandar con respecto a este método es

aproximadamente del 10%, lo que garantiza una semejanza en las

cifras.
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c. Establecer un cronograma de produccion de acuerdo a la demanda pronosticada.

De acuerdo con la demanda pronosticada por meses se determin6 el cronograma de producciéon mensual, es

importante recordar que como politica de la empresa solo se trabaja 22 dias al mes. En las tablas siguientes de

detalla el plan maestro de produccion de los sacos de arroz blanco pilado de 50 kilogramos.

Tabla 26.
Plan Maestro de Produccién del mes de febrero de sacos de arroz blanco pilado
Febrero
Factores de
produccién Unidad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Inventario 10
inicial Sacos/dia 0 5 10 15 19 24 29 34 39 44 49 54 58 63 68 73 78 83 88 93 97 2
33 33 33 3 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33
Prondéstico Sacos/dia 338 338 338 338 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
Stock de
seguridad Sacos/dia 17 ir 1iv 1iv 17 1v 17 iy 17 1v 17 1v 17 17 17 17 1v 17 17 17 17 17
Tasa de
producciéon por
dia Sacos/hora 45 45 45 45 45 A5 A5 A5 A5 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36
Produccién Sacos/dia 360 360 360 360 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10 10
Inventario final Sacos/dia 5 10 15 19 24 29 34 39 44 49 54 58 63 68 73 78 83 88 93 97 2 7
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Tabla 27.

Plan Maestro de Produccion del mes de marzo de sacos de arroz blanco pilado

Marzo
Factores de
produccion  Unidad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Inventario
inicial Sacos/dia 107 100 92 85 78 70 63 55 48 40 33 26 18 11 93 86 79 71 64 56 49 41
35 3 35 3 35 35 3FH 35 35 3FH 35 3B 3H 35 3B 35 35 35 35
Prondstico Sacos/dia 350 350 0 0O O O O O O O O O O O O O O O O 0 0 350
Stock de
seguridad Sacos/dia iv 17 1v 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17
Tasa de
produccion
por dia Sacos/hora 45 45 45 45 45 A5 A5 45 45 45 A5 A5 45 45 45 A5 45 45 45 45 45 45
36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 45 36 36 36 36 36 36 36
Produccion Sacos/dia 360 360 0 O O O O O O O O O O O O O O O 0O 0 0 360
Inventario
final Sacos/dia 100 92 8 78 70 63 55 48 40 33 26 18 11 93 8 79 71 64 56 49 41 34
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Tabla 28.

Plan Maestro de Produccion del mes de abril de sacos de arroz blanco pilado

Abril
Factores
de
produccion Unidad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Inventario 14 10 16 12 14 10 16 12 14 10 16 12 14 10 16 12
inicial Sacos/dia 34 88 2 6 1 58 3 7 1 6 99 4 8 2 6 9 5 9 3 7 91
37 37 37 37 37 37 37 3r 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37
Pronéstico  Sacos/dia 377 37v ¢ 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 17 17 1 1 1 1 7
Stock de
seguridad Sacos/dia 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19
Tasa de
produccion
por dia Sacos/hora 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
36 45 36 36 45 36 45 36 36 45 36 45 36 36 45 36 45 36 36 36
Produccion Sacos/dia 450 450 0 O O O O O O O O O O O O O O O O o0 o0 o
Inventario 10 16 12 14 10 16 12 14 10 16 12 14 10 16 12
final Sacos/dia 88 142 6 1 5 89 3 7 1 6 9 4 8 2 6 90 5 9 3 7 91 55
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Tabla 29.

Plan Maestro de Producciéon del mes de mayo de sacos de arroz blanco pilado

Mayo
Factores de
produccion Unidad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Sacos/di 11 14 10 13 10 13 10 12 12 12 11
Inventario inicial a 56 84 3 1 80 8 7 75 4 3 71 0 8 67 96 4 63 91 O 58 87 6
Sacos/di 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Prondstico a 11 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Sacos/di
Stock de seguridad a 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Tasa de produccién Sacos/ho
por dia ra 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
Sacos/di 45 45 45 36 45 45 36 45 45 36 45 45 36 45 45 36 45 45 36 45 45 36
Produccion a O 0 0O 0o 0O 0O O OO OOOO OO O 0O O O O O0 O
Sacos/di 11 14 10 13 10 13 10 12 12 12 11
Inventario final a 84 3 18 8 7 75 4 3 71 0 8 67 9 4 63 91 0 58 87 6 54
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Tabla 30.

Plan Maestro de Produccion del mes de junio de sacos de arroz blanco pilado

Junio

Factores de

produccion Unidad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Sacos/di

Inventario inicial a 54 18 71 35 88 52 15 69 32 86 49 13 66 30 83 47 10 64 27 81 44 8
Sacos/di 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37

Prondstico a 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
Sacos/di

Stock de seguridad a 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19

Tasa de produccién  Sacos/h

por dia ora 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
Sacos/di 36 45 36 45 36 36 45 36 45 36 36 45 36 45 36 36 45 36 45 36 36 45

Produccién a O 0 0O o 0o o 0ob0OOOO OO O OO OUO0OWO0OLUO0ODUO0ODUDO0
Sacos/di

Inventario final a 18 71 35 88 52 15 69 32 86 49 13 66 30 83 47 10 64 27 81 44 8 61

Desde la tabla 27 a la tabla 31 se observa el Plan Maestro de produccion por meses, para lo cual se tom6 como dato que la

produccion por hora es de 45 sacos. Se propone realizar turnos de 8 horas en su mayoria y solo cuando la demanda lo requiera,

se realizaran turnos de 12 horas. Estos dias estan subrayados con amarillo para mejor identificacion. Cabe mencionar que se

tomaron los datos con los mismos recursos que la empresa opera actualmente.
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B.Plan de control y supervision
a. Se desarrolla el proceso de control de produccion del proceso de

arroz pilado en sacos de 50 kg.

| CONTROL DE PRODUCCION |

Y

Si

!

Retomo 2 almacen de

MLP

CONTROL DE MATERIA PRIMA Registro de M.P
Mo
Producdon
Control de orden de | PRegistrode
produccion ¥| reportes de trabajo

Mo i
Se realiza horss extras Produccion terminada

Figura 14. Proceso del control de la produccién

El proceso del control de la produccion se detalla en la figura 14,
donde se indica que la empresa Despensa Peruana S.A. cuenta con
un moédulo de asistente de produccion, el cual identifica los articulos
gue se mantienen en stock, mediante este control se puede identificar
el stock minimo para un determinado producto.

Verificacion de la materia prima en planta: Contrastar la existencia
de materia prima e insumos en planta; de no existir el material
suficiente se procede hacer el requerimiento de material al area de

logistica.
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Revision de la produccion acorde al plan maestro y a la orden de
pedido del cliente: Verificar que se elaboren los productos de
acuerdo a lo planificado.

Recoger datos de cantidad de productos terminados: Recopilar la

cantidad de productos en los registros correspondientes.

b. Se establece los formatos para el control del proceso de
produccion

En las tablas del anexo 12 se establecen los formatos para el registro

de los reportes de trabajo, de la produccioén diaria, la hoja de control

de la materia prima ingresada al proceso de produccién y el formato

del control de producto terminado.
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c. Se definen los indicadores de medicion.

Los indicadores establecidos para el control y supervision de la produccion se establecen en la tabla 31.

Tabla 31.

Indicadores de medicion del control y supervision de la produccion

INDICADOR FORMULA META FRECUENCIA RESPONSABLES REGISTRO
Cumplimiento con la Unidades programadas - 100% Mensual Jefe de Registro de produccion al
produccién programada unidades producidas produccion dia/mes
Cantidad de materia Materia prima utilizada/ 98%  Mensual Jefe de Registro de materia prima
prima procesada materia prima total produccion
Productividad Unidades producidas / 98%  Mensual Jefe de Registro de mermas
recursos empleados produccion
Unidades defectuosas Unidades producidas - <1 Semanal Jefe de Registro de unidades
unidades aceptadas produccion defectuosas
Eficiencia Peso del P.T/pesodela 95%  Semanal Jefe de Registros de entrada de
M.P. produccion M.P y salida del producto
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C.Plan de mantenimiento

a. Se definen los objetivos del mantenimiento

Objetivo del mantenimiento correctivo
Realizar Mantenimiento Correctivo de equipos y maquinaria en la
empresa, para solucionar de manera inmediata paradas de
produccion, y disminuir pérdidas monetarias por paradas no

programadas en la empresa Despensa Peruana S.A.

Objetivo del mantenimiento preventivo
Realizar Mantenimiento preventivo de equipos y maquinaria en la
empresa, para disminuir el nimero de falla, mejorar la eficiencia de
estas y obtener mejores resultados en la empresa Despensa Peruana
S.A.

b. Se establece el proceso de mantenimiento
En la figura 15 se detalla el proceso del mantenimiento donde el jefe
de produccion solicita mantenimiento, el personal externo realiza el
mantenimiento de la maquinaria a detalle, luego junto con el jefe de
produccion lo planifica. EI mantenimiento correctivo va a depender si
se presenta alguna falla repentina, y el mantenimiento preventivo es
de acuerdo con las anomalias encontradas en el mantenimiento
autébnomo o a las inspecciones periddicas programadas, lo que se
encuentra se registra en el formato respectivo del area. En el caso
gue se encuentre alguna anomalia, se realiza una solicitud de trabajo
para el mantenimiento, y si la anomalia es critica, se realiza de
manera inmediata parando la produccién. En encargado de realizar el
mantenimiento asigna a un técnico dependiendo de la naturaleza del
trabajo, y este lo realiza en el momento programado. Una vez
terminado el trabajo, el jefe de produccion verifica el trabajo, y si tiene

un buen funcionamiento, se continda la produccion.
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Mantenimiento General

v
Mantenimiento

preventive Mantenimiento
correctivo
Mantenimiento Inspecciones periddicas
auténomo programadas
NO .
Registro en formato Registro de Ta anomalia en formato
de inspeccidn de inspeccién v
Falla
- | Solicitud de trabajo de mtto }4—— .
Continuar con la repentina
produccion
'y | Analisis de solicitud del mtto |
NO Critico

Sl

Parada de la maquinaria

A

El personal responsable realiza el mtto

v

El encargado de mtto realiza la verificacion
del funcionamiento de la maguinaria

Continuar con la
produccion

Fin

Figura 15. Proceso del mantenimiento general de la maquinaria

c. Se definen los registros para el mantenimiento

En las tablas del anexo 13 se detallan los registros para la realizacién
de los mantenimientos, donde se detallan las actividades del
mantenimiento por maquinaria, un programa semestral de
mantenimiento preventivo y correctivo de maquinaria y un registro de

averias de la maquinaria.

3. Etapa de Verificar

En la tercera etapa de verificar, se comprueban los resultados después
de incorporar las propuestas de mejora detalladas en las etapas

anteriores.
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En la tabla 32 se realiza un cuadro comparativo donde se evidencian los hallazgos de la situacion actual con los

resultados obtenidos después de las propuestas de mejora.

Tabla 32.

Resultados a obtener después de aplicar los planes

Problema que
afecta la gestion

Antes de Implementar los Planes

Después de Implementar los Planes

Hallazgo

Resultado

Falta de control del
proceso

Inexistencia de un proceso de control de la
produccion.

Determinar el proceso del control de produccion.

Falta de documentacion para realizar los controles.

Establecer los formatos para el control del proceso de
produccion.

No hay cumplimiento en su totalidad de las 6rdenes
de produccién.

Definir los indicadores de medicion.

Mala programacion

No se cuenta con un ciclo de produccién definido.

Determinar el ciclo de produccion.

No hay planificacion de la produccion en base a su
demanda histérica.

Establecer un cronograma de produccién de acuerdo
a la demanda pronosticada.

Desorden de la

Herramientas y materiales de trabajo innecesarios.

Clasificar las herramientas y materiales.

Sin lugares definidos para las herramientas y los

Organizar el area de trabajo.

planta materiales.
Falta de cumplimiento de la limpieza y el orden. Evaluar el cumplimiento de las 5s.
No se cuenta con procedimiento establecido del - -
. o Establecer el procedimiento de mantenimiento.
Falla en la mantenimiento de la maquinaria.
maquinaria Falta de documentacion para registrar los

mantenimientos de la maquinaria.

Detallar los registros para el mantenimiento.
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Debido al establecimiento de los controles del proceso de produccion,
con sus respectivos indicadores y formatos para tener un registro de
estos, se llevara un control de en su totalidad llegando a las metas

planificadas de la produccion.

Para planificar la produccién, se identifico el ciclo y de acuerdo a los
pronésticos de la demanda se establecié un cronograma, con ello se
sepan cuantas horas se debe trabajar cada dia para cumplir con la

produccién.

También se tomo en cuenta que se debe mantener ordenado y limpios
los puestos de trabajo, esto ayudara a reducir los tiempos innecesarios
del proceso y también se estableci6 un formato para evaluar el

cumplimiento del programa.

Con respecto a las fallas de la maquinaria, se establecié un
procedimiento del mantenimiento a efectuar y con ello la documentacion

necesaria para su registro.

4. Etapa Actuar
En esta etapa se establecen las acciones correctivas:

Equipo de Auditorias internas inesperadas conformado por el jefe de

produccion y sus asistentes, teniendo como funcion lo siguiente:
Controlar la ejecucion de los procesos
Registrar los procesos que no cumplen con lo establecido

Determinar acciones correctivas para cada inconformidad
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1.3.4. Medir la productividad con las mejoras propuestas.

1.3.4.1. Productividad del factor humano con mejoras propuestas

La productividad del factor humano se calcula con la siguiente formula:

Produccion

Productividad Factor humano = -
Costo de mano de obra directa

Para realizar estos calculos son necesarios los siguientes datos con las

mejoras propuestas:

Produccién pronosticada

Tabla 33.
Produccién real mensual de febrero a junio del afio 2020
ANO MES SACOS DE ARROZ BLANCO
2020 FEBRERO 7,920
2020 MARZO 8,010
2020 ABRIL 8,640
2020 MAYO 9,270
2020 JUNIO 8,730

La produccién pronosticada del proceso pilado de la empresa Despensa
Peruana S.A. de febrero a junio del afio 2020 se muestra en la tabla 33,
donde el mes con mayor produccioén es mayo con 9,270 sacos y el mes con

menor produccion es febrero con 7,920 sacos.
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Costo de mano de obra directa

Tabla 34.

Costo de mano de obra directa mensual de febrero a junio del afio 2020

2020
2020
2020
2020
2020

uEs  PACOPERSONAL | PACOPERSONL  weNsUAL
TOTAL
FEBRERO S/ 4,000.00 S/ 8,800.00 S/ 12,800.00
MARZO S/ 4,227.27 S/ 8,800.00 S/ 13,027.27
ABRIL S/ 4,363.64 S/ 8,800.00 S/ 13,163.64
MAYO S/ 4,681.82 S/ 8,800.00 S/ 13,481.82
JUNIO S/ 4,409.09 S/ 8,800.00 S/ 13,209.09

En la tabla 34 se muestra el costo de mano de obra directa mensual en el
periodo de febrero a junio del afio 2020, los cuales oscilan entre 12,000 a
13,000 soles mensuales. Cabe resaltar que el costo de la mano de obra de

un operario es de 4.5 soles/hora.

Por lo tanto, la productividad del factor humano es:

Producciéon

Productividad Factor humano = -
Costo de mano de obra directa

42,570 sacos 06 sacos
$/65681.82  soles

Productividad Factor humano =

La productividad del factor humano nos indica que por cada sol gastado en
planillas del personal de produccién se producen 0.65 sacos de arroz

blanco pilado.
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Tabla 35.

Productividad del factor humano mensual de febrero a junio del afio 2020

ANO
2019
2019
2019
2019

2019
2019

SACOS DE PAGO PRODUCTIVIDAD

MES ARROZ MENSUAL FACTOR

BLANCO TOTAL HUMANO
FEBRERO 7,920 S/12,800.00 0.62
MARZO 8,010 S/ 13,027.27 0.61
ABRIL 8,640 S/13,163.64 0.66
MAYO 9,270 S/13,481.82 0.69
JUNIO 8,730 S/ 13,209.09 0.66
TOTAL 42,570 S/ 65,681.82 0.65

Se puede notar el resumen de la productividad del factor humano mensual
en la tabla 35, donde se observa que este indice es ascendente. La
productividad del factor humano es un indice para tener en cuenta debido
a que analiza la cantidad de producto terminado sobre el costo que se

incurren en la planilla para pagar al personal de produccion.

PRODUCTIVIDAD FACTOR HUMANO
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Figura 16. Productividad del factor humano mensual de febrero a junio del afo

2020
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En la figura 16 se presenta el comportamiento de la productividad del factor
humano, haciendo un comparativo entra los indices actuales con los
propuestos, teniendo la productividad actual una tendencia descendente a
lo largo del periodo en estudio y la propuesta un comportamiento lineal
superior a la actual. Esto evidencia que con las mejoras propuestas se

estan optimizando los recursos de mano de obra del personal.

1.3.4.2. Productividad de las maquinas con mejoras propuestas
La productividad de las maquinas se calcula con la siguiente formula:

Producciéon real

Productividad Maquinas = — - -
Horas maquina en funcionamiento

Para realizar estos célculos son necesarios los siguientes datos con las

mejoras propuestas:

Horas maquina en funcionamiento

Tabla 36.
Horas maquina en funcionamiento mensual de febrero a junio del afio 2020
- HORAS MAQUINA HORAS EN HORAS

ANO MES PROGRAMADA PARADAS ~ 'WAOVTIA
2020 FEBRERO 176.00 5.28 170.72
2020 MARZO 186.00 5.58 180.42
2020 ABRIL 192.00 5.76 186.24
2020 MAYO 206.00 6.18 199.82
2020 JUNIO 194.00 5.82 188.18

En la tabla 36 se muestra las horas maquina programadas para producir,
en el periodo de febrero a junio del afio 2020, también se detalla las horas
en paradas de la maquinaria debido a las fallas, el cual nos arroja las horas
magquinas reales en funcionamiento. Cabe resaltar que las horas de parada

de la maquinaria se han simulado en un 50% al porcentaje del escenario
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Productividad Maquinas =

actual, debido a que, con la propuesta de mantenimiento de la maquinaria,

el tiempo de fallas se reduce.

Por lo tanto, la productividad de las maquinas es:

Produccién

Productividad Maquinas =

42,570 sacos

925.38 horas — maquina

Horas maquina en funcionamiento

sacos

= 46.00 P
horas — maquina

La productividad de la maquina nos indica que por cada hora de las

maquinas en funcionamiento se producen 46.00 sacos de arroz blanco

pilado.
Tabla 37.
Productividad de las maquinas mensual de febrero a junio del afio 2020
o SACOS DE HORAS PRODUCTIVIDAD
ANG MES ARROZ BLANCO Nllz\)AI‘EQALEIé\ISA MAQUINA
2020 FEBRERO 7,920 170.72 46.39
2020 MARZO 8,010 180.42 44.40
2020 ABRIL 8,640 186.24 46.39
2020 MAYO 9,270 199.82 46.39
2020 JUNIO 8,730 188.18 46.39
TOTAL 42,570 925.38 46.00

En la tabla 37 se resume la productividad las maquinas de manera
mensual, donde se observa que este indice es oscilante entre 44 a 47 a lo
largo del periodo de febrero a junio del afio 2020. La productividad de las
magquinas es un indice importante para considerar debido a que analiza la
cantidad de producto terminado sobre la cantidad de horas en

funcionamiento de la maquinaria.
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Figura 17. Productividad de las maquinas mensual de febrero a junio del afio 2020

En la figura 17 se puede observar el comportamiento de la productividad

de las maquinas, haciendo un comparativo entra los indices actuales con

los propuestos, teniendo la productividad actual una tendencia oscilante

descendente a lo largo de febrero a junio del afio 2020 y el indice con la

propuesta muestra un comportamiento lineal superior a la media actual.

Esto evidencia que con las mejoras propuestas se estan optimizando los

recursos de del tiempo de funcionamiento de la maquinaria.

1.3.4.3.

La productividad de los materiales se calcula con la siguiente férmula:

Productividad Materiales =

Productividad de los materiales con mejoras propuestas

Produccion

Costo de los materiales

Para realizar estos calculos son necesarios los siguientes datos:
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Costo de los materiales

Tabla 38.
Costo total de los materiales mensual de febrero a junio del afio 2020
COSTO
FANEGAS COSTO COSTODE SACOS
DEARROz COSTODE  ~\jaspE DELOs BIDONES PELOS  onosDE LOS DE COSTO COSTO
MES FANEGAS BIDONE DE LOS TOTAL DE
EN RODILLOS RODILL DE ACEITE HILOS CONOSDE PROPILE
. DE ARROZ S DE SACOS MATERIALES
CASCARA oS HILOS NO
ACEITE
FEB 4,653 S/ 665,349.61 4 S/ 1,380.00 3 S/ 277.50 8 S/ 116.00 7,920 S/ 5,940.00 S/ 673,063.11
MAR 4,706 S/ 672,910.40 4 S/1,380.00 3 S/ 277.50 8 S/ 116.00 8,010 S/ 6,007.50 S/ 680,691.40
ABR 5,076 S/ 725,835.94 4 S/1,380.00 3 S/ 277.50 9 S/ 130.50 8,640 S/ 6,480.00 S/ 734,103.94
MAY 5,446 S/ 778,761.47 4 S/ 1,380.00 3 S/ 277.50 9 S/ 130.50 9,270 S/ 6,952.50 S/ 787,501.97
JUN 5,129 S/ 733,396.73 4 S/ 1,380.00 3 S/ 277.50 9 S/ 130.50 8,730 S/ 6,547.50 S/741,732.23
TOTAL 25,009 S/3,576,254.14 20 S/ 6,900.00 15 S/1,387.50 43 S/ 709.50 42,570  S/36,184.50 S/ 3,621,435.64

En la tabla 38 se muestra el costo de los materiales para producir, en el periodo de febrero a junio del afio 2020, como

son las fanegas de arroz, las cajas de rodillo, los conos de hilos para coser los sacos, los sacos de propileno donde se

envasa el arroz blanco pilado, este costo asciende a 3,621,435.64 soles durante los 5 meses. Cabe resaltar, que el precio

considerado para los materiales es el mas bajo registrado en el periodo de estudio, y como se realizaran las érdenes de

compra, se llega a un acuerdo con el proveedor.
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Por lo tanto, la productividad de los materiales es:

Produccién

Productividad Materiales = -
Costo de los materiales

42,570 sacos — 0.0118 sacos
S/ 3,621,435.64 o sol gastado en materiales

Productividad Materiales =

La productividad de los materiales nos indica que por cada sol gastado en
materiales para la produccion se producen 0.0118 sacos de arroz blanco

pilado.

Tabla 39.
Productividad de los materiales mensual de febrero a junio del afio 2020

SACOSDE  COSTOTOTAL o005 cTIVIDAD

ANO MES B,Al\illq\lc():% MATE??I?ALES MATERIALES
2020 FEBRERO 7,920 S/ 673,063.11 0.0118
2020 MARZO 8,010 S/ 680,691.40 0.0118
2020 ABRIL 8,640 S/ 734,103.94 0.0118
2020 MAYO 9,270 S/ 787,501.97 0.0118
2020 JUNIO 8,730 S/ 741,732.23 0.0118
TOTAL 42,570 S/ 3,617,092.64 0.0118

En la tabla 39 se muestra en resumen la productividad los materiales de
manera mensual, donde se observa que este indice promedio de 0.0118 a
lo largo del periodo de febrero a junio del afio 2020. La productividad de los
materiales es un indice importante para considerar debido a que analiza la
cantidad de producto terminado sobre el costo total incurrido en materiales

para la produccién.
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Figura 18. Productividad de los materiales mensual de febrero a junio del afio 2020

En la figura 18 se observa el comportamiento de la productividad de los

materiales, haciendo un comparativo entra los indices actuales con los

propuestos, donde se muestra que el indice de la productividad actual tiene

un comportamiento descendente en el ultimo periodo, a diferencia del

indice propuesto que me mantiene de forma lineal superior a la media. Esto

evidencia que con las mejoras propuestas se estdn optimizando los

materiales y sus compras, debido que al programarlo se llega a un acuerdo

con los proveedores.
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1.4. Realizar un analisis beneficio/costo de la propuesta.

El analisis del beneficio econdmico consiste en dividir los beneficios entre los

costos para la implementacion de las propuestas.

1.4.1. Beneficios econdémicos de las propuestas.

Los beneficios econémicos de las propuestas se basan en el incremento de

la produccion, por ende, incrementar las utilidades, en la reduccion de las

horas extras pagadas a los operarios y en la reduccion de los costos de los

materiales, el cual asciende a 21,231.40 soles.

Tabla 40.

Beneficios econémicos de las propuestas

ANTES DESPUES
PRODUCCION (sacos) 8,257 8,514
VENTAS S/858,742.86 S/ 885,456.00

UTILIDADES (15%)

PAGO DE MANO DE OBRA
DIRECTA

COSTO DE MATERIALES S/739,809.64 S/ 723,418.53
TOTAL

S/ 13,969.68 S/ 13,136.36

VARIACION
257

S/ 26,713.14

S/ 4,006.97

S/ 833.32

S/16,391.11
S/ 21,231.40
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1.4.2. Costos de las propuestas.

En la tabla 41 se detallan los costos en los que se incurren para implementar las propuestas, se asume un costo de 2,082.69

soles en la propuesta de plan maestro de produccion, de 2,132.69 soles en la propuesta de plan de control y supervision, de

5,281.25 soles en la propuesta de plan de mantenimiento preventivo y 2,819.93 soles en la propuesta del programa de 5s.

Tabla 41.

Costos de las propuestas

Plan Maestro de

Plan de control y

Plan de mantenimiento

Programa 5s

Produccién supervision preventivo
Recursos Costos Recursos Costos Recursos Costos Recursos Costos
Capacitaciones al - g4 5y Capacitacionesal 44 55 personal técnico 1,500.00 Sefalizacion 500.00
personal personal
Utiles de oficina 100.00 Utiles de oficina 100.00 Utiles de oficina 200.00 Documentacion 100.00
Pago al personal Computador y
por ho_ras.de 182.69 Pizarray plumones 250.00 escritorio 3,500.00 Etiquetas de rotulacion 200.00
capacitaciones
Pago al personal Induccién al
Difusion 200.00 por horas de 182.69 personal de 56.25 Atrticulos de limpieza 200.00
capacitaciones produccién
Difusién 2500 Capacitaciones al 1,600.00
personal
Pago al personal por 179.93
horas de capacitaciones
Refrigerio 40.00
TOTAL 2,082.69 TOTAL 2,132.69 TOTAL 5,281.25 TOTAL 2,819.93
COSTO TOTAL 12,316.56
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1.4.3. Anadlisis Beneficio-Costo.

Respecto al célculo del costo beneficio es:

21,231.40 soles _
12,316.56 soles

Beneficio — Costo =

El resultado arrojado es mayor a cero, lo que indica que aplicando las
propuestas de mejora se obtendras beneficios econdmicos a favor de la

empresa.
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V.

DISCUSION

En esta investigacion se ha logrado determinar la productividad actual del
proceso de pilado de arroz blanco en la empresa Despensa Peruana S.A.,
como nos menciona el autor Ireta, et. al (2015) en su investigacion que es
importante contar con un socio estratégico, cuyo objetivo principal de plantear
puntos importantes que ayuden a mejorar. Luego de un estudio de la
competitividad que se hizo a nivel macroeconémico y viendo listas de poder
competitivo y mostrase adictivo, el principio comercial e independencia en el

cereal.

En concordancia con el estudio de Tolentino, J. (2014), donde identifica la
produccion de arroz del estado de Morelos, fue necesario recalcar que el
cereal ocupa un segundo lugar, después el trigo que es un alimento esencial
mas de un 40% al menos de la poblacion mundial ya que depende un 80% de
su alimento, colocan al arroz en importante fuente de alimentacion para las
ciudades en desarrollo. En cuanto a sus exportaciones se encontraron que en
los dltimos afios participaron en Alemania, Argentina, Australia, Bélgica y
China, estos paises llegaron a obtener las ganancias altas por toneladas de
arroz que se exportan. Sin embargo, se encontraron deficiencias en la
produccion de arroz debido al alto porcentaje de mermas del 45%, en similar
con esta investigacion donde le porcentaje de mermas se encuentra en
49.78%. Identificaron esta falencia y tomaron planes de accién en base al ciclo
de Deming.

El autor Sricharoen, T. en el afio 2015, identificé una pérdida del 16,8% en el
proceso de produccion, atribuidos a la mayor parte de las pérdidas fueron la
trilla, recoleccion y almacenamiento de la materia prima que se perdioé en peso
un 5% al mantenerla en un proceso de almacenamiento. Para reducir las
pérdidas de produccion de arroz en cada proceso de siembra es muy
importante, conocer el tipo de arroz asi como el tiempo de siembra y cosecha
para poder medir tiempos y realizar el proceso de secado de forma automatica
o artesanal, forma en la que ayudaremos a encapsular los nutrientes en la
materia prima y a mantener el peso durante mucho tiempo, esto se aplico en

esta investigacion, ayudando a reducir el scrap del proceso de pilado del arroz.
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En esta investigacion se obtuvieron como resultados que los factores por la
cual este indice decrece por el alto costo de mano de obra, por el tiempo de
fallas de la maquinaria y por los altos costos de los materiales, coincidiendo
con la investigacion de Del Aguilar (2015) donde se diagnostica la actividad
del proceso de pilado de arroz encontrando que, si bien existe un incremento
en la produccion, pero no se han realizado mejoras en cuanto a la utilizacion
de los recursos, para lo cual también se propone mejorar, ocurre de manera
similar en el estudio de Carpio (2015) donde se tiene el objetivo de gestionar
un programa de mejora de la produccion y asi aumentar el rendimiento de la
organizacion, con el estudio de los problemas actuales en el ambito a nivel
mundial, nacional y local. Se realiz6 una seleccién de datos que involucra a
dicha investigacion y estudios cortos de otras instituciones, los resultados
obtenidos fueron estudiados y analizados cuantitativamente con respecto a la
data de la empresa. Por otra parte, el desarrollo de la investigacion se llego
aplicar algunas estrategias de mejora continua, asi usando herramientas
como, el VSM y 5S por eso, se pudo obtener mejora en la productividad de la
organizacion y posteriormente se elabord una propuesta en donde se obtuvo
un analisis de Beneficio — costo asi obteniendo con un porcentaje 1.88 %
resultado, traeria consigo una eficiente gestiéon de la empresa de Comolsa
S.A.C., este indice es similar a lo calculado en la presente investigacion

teniendo un resultado de 1.72.

Como ocurrié en la investigacion de Reafio (2015) en su estudio en una
empresa molinera, también en su investigacion realizé un diagndstico como
se encuentra la empresa, donde ayudd a ver fallas que se dan en el proceso
productivo, debido a que reduce la eficiencia del proceso, con estudios de
periodos y desplazamientos, ademas encima de un indice relevante como es
el rendimiento y la productividad, ademas la materia prima, personal y
economia. A su vez llegaron a identificar las tareas que limitaban la
productividad de los procesos, como se identific en esta investigacion, dado
que el investigador realizé un diagrama de procesos para un estudio, donde
logro observar que el factor es la causa donde iniciaba era el secado de la

materia prima que se realiza en forma artesanal, donde les iba ocasionado
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demoras en sus pedidos, de 2 dias. En conclusion, para que, logren ver
adquirir mas conocimiento de los estudios realizados, es decir presenté un
andlisis de produccion del problema actual y los indicadores de produccion
que alcanzados mediante un plan mejora que se presento, su resultado fue
programa planteados que ayudaron aumentar su produccion, por ende,
reducir periodos durante el proceso. Al calcular la productividad, se comprobé
con la produccion actual de la empresa que tiene como fin un progreso. La
cual, logra un aumento del 59.95%, indicando el aumento del rendimiento de
S/17.53 kg/h a S/28.04 kg/h. En similar a lo ocurrié con esta investigacion en
donde la produccién aument6 en 33% Yy la productividad del factor aument6
en 8.8%.

Semejante sucedi6 con la investigacion de Vipulkumar (2014) donde identifico
grandes problemas de orden y limpieza en la planta de produccion, en
semejanza con la presente investigacion, se aplicé la metodologia 5s y con
ello se aumento la eficiencia en 12.91%, donde también se planteo realizar
auditoria para mantener los beneficios obtenidos por la metodologia, similar a
esta investigacion donde la productividad de los materiales, siendo esta la

eficiencia por la eficacia aumenté en 5.2%.

Los autores Patel & Heman, llevaron a cabo la aplicacion de herramientas de
Lean Manufacturing que son las 5S, también para solucionar los problemas
de la industria con el fin de incrementar la productividad de todos los procesos
y asi eliminar las pérdidas dadas en la empresa. La finalidad de los datos
obtenidos es reducir el desperdicio del proceso, igualar el flujo del proceso y
con ello, mantener un adecuado control de calidad, con el fin de mejorar las
instalaciones de almacenamiento, seguridad y ahorro de costos del proceso
en una empresa por en medio de un estudio de caso. Con el 5S implementado
se ha realizado en el departamento de almacenamiento y aislamiento.
Ademas, tras la implementacién de 5S en la empresa, la mejora de la
productividad fue del 12,91% y con ello, también se reduce el desperdicio de
algunos procesos. Similar ocurri6 en esta investigacion, con la
implementacion de las 5S se logro incrementar la productividad del factor

humano en 8.8%.
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Como en el estudio de Quinteros y Tapia, en su investigacion tuvo como base
la mejora continua, haciendo el uso del ciclo Deming PHVA, como se realizé
en la presente investigacion, en donde su proceso de fabricacion de bolsas
de polietileno de alta calidad, esto ayudo aumentar la productividad de la
empresa Macplast, donde el indice de efectividad de la empresa fue del
12.98% y en el periodo final fue del 37.15%. los resultados fueron a causa de
la implementacion de un plan de produccion total debido a que se produjo en
el momento exacto, segun la Ultima evaluacion realizada, en el mes de
setiembre donde arroja que la eficiencia es de 38.59%. La empresa realiz6 la
mejora continua en el area de produccién, semejante con la presente
investigacion, haciendo que su productividad sea menor a la de los dos turnos
anteriores, con esta mejora la empresa logré aumentar su productividad en un
68% mas a lo que tenia, logrando que sus ingresos aumenten
considerablemente comparados con los meses anteriores, de acuerdo con
esta investigacion, los ingresos lograron aumentar en 33% debido al aumento

de la produccion.

En la investigacién de Moncada G. (2015), donde se diagnosticé la actividad
agroindustrial en la regiobn de San Martin, determinaron que para todos los
procesos de cultivos como la siembra, cosecha, produccién, rendimiento y
precios para el sector arrocero ha tenido un crecimiento estable y asi teniendo
un rendimiento que solo se llegd a incrementar un 5.06%, su produccion de
cascara anual de 84000 Tn , se indica que en la regibn San Martin, cuenta
con 60 molinos dedicados al servicio del pilado de céscara céscara, su
aumento del pilado es de 65%, fielen 1%, polvillo 8% y cascara 26% ya que,
la produccion es de la calidad de superior, en el sector del Maiz amarillo se
dice que hubo un incremento de produccion, sembrado y cosecha de 1.02%,
3.2% y sucediendo que no es el mismo precio que se habia incrementado en
la previa evaluacion de 12% de semillas que fueron utilizadas en la region San
Martin, al igual que esta investigacion, se ha implementado la metodologia
PHVA en el proceso productivo de una industria, utilizando herramientas como
las 5S, donde su productividad también aumenté en 18% y su beneficio costo

de 1.14, valor relativo a la investigacion presente.
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VI.

CONCLUSIONES

El analisis realizado en la situacion actual se identificé que los principales
problemas fueron que los ambientes no se encontraron ni limpios ni
ordenados manteniendo herramientas y materiales de trabajo se puede
afirmar que existen herramientas innecesarias en los puestos de trabajo, no
existen sefalizaciones ni demarcaciones por areas para su rapida
identificacion.

Se midio de la productividad del factor humano arrojandose un indice de 0.59
sacos de arroz blanco pilado por cada operario, la productividad de la
maquina es de 34.19 sacos de arroz blanco pilado por hora hombre
trabajada y la productividad de los materiales es de 0.0112 sacos de arroz
blanco pilado por cada sol gastado en materiales.

La elaboracion del plan de mejora continua en los procesos del pilado de
arroz se desarrollo en base a las metodologias de las 5s y del Ciclo PHVA,
esta segunda metodologia consta de un plan de produccién para mantener
una planificacion en el proceso de produccion, el plan de mantenimiento
preventivo para optimizar el funcionamiento de la maquinaria y un plan de
control y supervision con la finalidad de controlar la calidad del proceso y un
seguimiento de actividades.

El andlisis del beneficio econémico consiste en dividir los beneficios entre
los costos para la implementacion de las propuestas el cual arrojo un indice
de 1.72 el cual es mayor a 1, lo que indica que aplicando las propuestas de

mejora se obtendré beneficios econdémicos a favor de la empresa.
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Vil.  RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un estudio de ingenieria de métodos para reducir el
cuello de botellas y las actividades improductivas que generan retrasos en la

produccion, con esta investigacién la productividad aumentara.

También se recomienda realizar una redistribucion de la planta de produccion,

aplicando herramientas Lean y con ello se reduciria las mudas de la empresa.

Otro punto importante es definir las funciones y responsabilidades de acuerdo
a los puestos de trabajo, y en base a ello se obtendria el perfil profesional
necesario para la seleccién de personal calificado.

Se recomienda realizar un estudio detallado del mantenimiento a toda la

maquinaria, en donde se incorporen metodologia apropiada al mantenimiento.
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ANEXOS
Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Tabla 42.
Operacionalizacion de variables
DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES MEDICION
Produccion total
Factor Humano Costo de MO
Es el indice Nominal
Es una herramienta organizacional
de gran gue permite
Variabl importancia en el identificar la Produccién total
Depgggieﬁte' re_parto igual del re_Iacic')n que Factor Maquina Magquinaria utilizada
o bienestar de las existe entre la
Productividad relaciones produccion y el
laborales calidad y  uso inteligente :
PR Nominal
de la particion libre  de los recursos
de los trabajadores. humanos,
(Merino, 2018) materiales y
financieros. Produccidon total .
Nominal

Factor Materialg% sto de Materia prima utilizada

Lo
=



VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES

ESCALA DE
CONCEPTUAL OPERACIONAL INDICADORES MEDICION
Define que, para o _
Variable lograr un plan de Planear Planlrlcjzc?uc(g?éﬂe la Nominal
Independiente: mejora continua, el P
cual permite
Mejora continua de desarrollar la Se tiene que o
los procesos de integracion de la  considerar los cuatro Hacer Cumplimiento de los
produccion organizacion, donde pasos de ciclo PHVA planes
se detalla el tiempo Y realizar con claridad
y los recursos a cada una de las Verificar Control del _
utilizar para lograr  actividades dentro de Proceso productivo
los objetivos. los procesos _
. (Velasco, 2014) Nominal
Actuar Planteamiento de

mejora




Anexo 2: Ficha de observacioén

El propésito de la observacion es obtener informacion acerca de las actividades en

el proceso productivo del molino Despensa Peruana S.A con el fin de poder evaluar

y proponer mejoras del producto terminado.

Area observada:

Responsable:

Realizado por:

Alternativa

N° Pregunta Si No
1 | Los ambientes poseen orden y limpieza. X
2 | La distribucion de Planta es la adecuada. X
3 | Se cumplen las érdenes de produccion. X
4 | Se cuenta con letreros de identificacion del area de trabajo. X
5 | Las éareas de trabajo cuentan con correcta iluminacion. X
6 | Poseen un control adecuado de mermas. X
7 | Poseen un control de cantidad de materia prima entrante. X
8 | Los trabajadores se encuentran en su totalidad en planilla. X
9 | Los trabajadores conocen sus funciones. X
10 | Existen herramientas innecesarias en los puntos de trabajo. X
11 | Las herramientas estan en su correcta ubicacion en los puntos de X

trabajo.
12 | Cuentan con formatos de registro de datos X
13 | Existe un control de calidad del producto terminado. X
14 | Manuales de los procesos de produccion X
15 | Se cuenta con reporte de inventarios, stock, etcétera.




Anexo 3: Cuestionario

El objetivo de la encuesta es conocer el estado actual que se encuentra la empresa,

por tal motivo su opinion es de suma importancia. Se le agradece responder las

siguientes preguntas con veracidad.

Instrucciones: Lea detenidamente el siguiente cuestionario y marque con una

X la respuesta que crea favorable, su informacion sera confidencial.

1.

¢, Considera usted que la empresa planifica la produccion?

a) Si
b) No

¢,Conoce las diferentes actividades del proceso de produccion del molino
Despensa Peruana SA?

a) Si
b) No

¢, Se tienen productos defectuosos en el proceso de produccion?
a) Nunca
b) A veces
c) Siempre
¢, Se vuelven a procesar el producto defectuoso en la empresa?
a) Nunca
b) A veces
c) Siempre
¢, Se presentan problemas de contaminacién en el producto almacenado?
a) Nunca

b) A veces
c) Siempre



6. ¢Se detiene la produccion por falta de envase?

a) Nunca
b) A veces
c) Siempre

7. ¢Considera necesario que la empresa adquiera algun equipo que ayude en
el transporte para almacenar el producto?

a) Nunca
b) A veces
c) Siempre

8. ¢Setienen productos terminados que deben de ser procesados otra vez para
cumplir los nuevos requerimientos del cliente?

a) Nunca
b) A veces
c) Siempre

9. ¢Existe coordinacion entre el area de produccion y las otras areas de la
empresa?

a) Nunca
b) A veces
c) Siempre

10. ¢Considera usted que la empresa esta empleando técnicas para mejorar
los procesos de produccion?

a) Si
b) No
c) No conoce

11..:Con que frecuencia usted tiene que esperar porque las maquinas estan
paradas?

a) Frecuentemente
b) A veces
c) Raravez



12.;,Se tienen oOrdenes exactas para hacer el trabajo en el proceso de
produccion?

a) Nunca
b) A veces
c) Siempre
13. ¢ Se realiza tareas de supervision y control en el proceso productivo?

a) Diario
b) Semanal
c) Mensual
d) Otros

14. ¢Se analiza lo que se propuso producir, se logr6?

a) Si
b) No

15.¢Conoce si la empresa cuenta con algun plan para mejorar continuamente
la producciéon?

a) Si
b) No



Anexo 4: Formato de validaciones de los instrumentos del Cuestionario y
Ficha de observacion

RMATO DE V. ACION L IN ME E INV. GACION

Titulo del Proyecto: Mejora continua de los procesos de produccién del pilado de arroz
para aumentar la productividad en ¢l molino Despensa Peruana S.A.

Nombre del estudiante: Puelles Reyes Jubicsa Minelly

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

Ne Indicadores Definicién Excclente Muy Buene | Regular | Deficiente
bueno
1 Claridad y Las preguntas estén redactadas en
precisiéon forma clara y precisa, sin Y
ambigiiedades.
2 Coherencia Las preguntas guardan relacion
con la hipdtesis, las variables e )(
indicadores del proyecto.
3 Validez Las preguntas han sido redactadas
teniendo en cuenta la validez de ¢
contenido y criterio.
4 Organizacién | La estructura es adecuada,
Comprende la  presentacién, \/
agradecimiento, datos
demograficos, instruccicnes.
. Confiabilidad | El instrumento es confiables
porque se aplicado el test retest %
(piloto).
6 Control de Presenta algunas  preguntas y
sesgo distractoras para controlar la
con i i6n de las resp
T Orden Las preguntas y reactivos han sido
redactadas utilizando la técnica de y
lo general a lo particular.
8 Marco de Las pr han sido red da;
Referencia de acuerdo al marco de referencia
del encuestado: lenguaje, nivel de )[
informacién.
2 Extension El nimero de preguntas no os
excesivo y estd en relacién a las \/
variablcs, dimcnsioncs c
indicadores del probl
10 Inocuidad Las preguntas no constituycn >/
riesgo para el do
OBSEIVACIONES: «..oiiiiiiiitiiiiiii ettt et e e e e e e

En consccuencia ¢l instrumento puede ser aplicado: i sienuns
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TO DE VALIDACION DEL NTO DE INVE ACION
}

Titulo del Proyecto: Mejora continua de los procesos de produccién del pilado de arroz
para aumentar la productividad en el moline Despensa Peruana S.A.

Nombre del estudiante: Puelles Reyes Jubicsa Minelly
Experto: .. Hanvel . Vay W0z Gomomado

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

N° | Indicadores Definicién Excclente | Muy [ Bueno | Regular | Deficiente
bueno
1 Claridad y Las preguntas estan redactadas en
precision forma clara y precisa, sin
ambigiiedades.

2 Coherencia Las preguntas guardan relacion
con la hipotesis, las variables e
indicadores del proyecto.

3 Validez Las preguntas han sido redactadas
teniendo en cuenta la validez de
contenido y criterio.

4 Organizacion | La estructura es adecuada.
Comprende la  presentacién,
agradecimiento, datos
demograficos, 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
contaminacién de las respuestas.
7 Orden Las preguntas y reactivos han sido

redactadas utilizando la técnica de
lo general a lo particular.

co

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

2 Extension El nimero de preguntas no cs
excesivo y estd en relacién a las
variablcs, dimcnsioncs ¢
indicadores del problema.

10 Inocuidad Las preguntas no constituyen
riesgo para el encuestado.




FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Titulo del Proyecto: Mejora continia de los procesos de produccion del pilado de arroz para

aumentar la productividad en el molino Despensa Peruana S.A

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicion, reune 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 redactadas en
precision forma clara y precisa, sin x
ambigiiedades.
2 Coherencia Las preguntas guardan relacion
con la hipétesis, las variables e )<
indicadores del proyecto.
3 Validez Las preguntas han sido redactadas
teniendo en cuenta la validez de X

contenido y criterio.

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

agradecimiento, datos

demogrificos, 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 ><
contaminacién de las resp

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

8 Marco de Las preguntas han sido redactadas

del encuestado: lenguaje, nivel de
informacion.

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

10 Inocuidad Las preguntas no constituyen

Poon |

Referencia de acuerdo al marco de referencia X

riesgo para el ),
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
Titulo del Proyecto: Mejora contintia de los procesos de produccién del pilado de arroz para

aumentar la productividad en el molino Despensa Peruana S.A

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medici6n, retine los indicadores mencionados y
evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente, colocando un aspa (X) en el
casillero correspondiente.

Ne Indicadores Definicién Excelente Muy Bueno | Regular | Deficiente
bueno
1 Claridad y Las preguntas estan redactadas en
precision forma clara y precisa, sin X

ambigiiedades.

2 Coherencia Las preguntas guardan relacién
con la hipétesis, las variables e ’ ><'
indicadores del proyecto.

3 Validez Las preguntas han sido redactadas
teniendo en cuenta la validez de x
contenido y criterio.

4 Organizacion | La estructura es adecuada.
Comprende la  presentacion,
agradecimiento, datos ><
demogrificos, 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

contaminacién de las resp

7 Orden Las preguntas y reactivos han sido

redactadas utilizando la técnica de
lo general a lo particular.

8 Marco de Las preguntas han sido redactadas

del encuestado: lenguaje, nivel de
informacién.

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.

Referencia de acuerdo al marco de referencia ><

OBSCIVACIONES  cvaucuvusuumivimsnss semeirrr s i v S T s S s e




FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGA CION

Titulo del Proyecto: Mejora contintia de los procesos de produccién del pilado de arroz para

aumentar la productividad en el molino Despensa Peruana S.A

Nombre del estudiante: Puelles Reyes Jubicsa Minelly
Experto: Mg \ng. Envsaso. Oeesss Runeensioa

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medici6n, retine los indicadores mencionados y
evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente, colocando un aspa (X) en el
casillero correspondiente.

bueno

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

1 Claridad y Las preguntas estan redactadas en >(
precision forma clara y precisa, sin| |
ambigiiedades.

con la hipétesis, las variables e

2 Coherencia Las preguntas guardan relacién
indicadores del proyecto. X

3 Validez Las preguntas han sido redactadas
teniendo en cuenta la validez de X
contenido y criterio.

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

agradecimiento, datos

demograficos, instrucciones.

porque se aplicado el test-retest

5 Confiabilidad | El instrumento es confiables
(piloto). X

6 Control de Presenta  algunas  preguntas
sesgo distractoras para controlar la x
contaminaci6n de las resp

4 Orden Las preguntas y reactivos han sido
redactadas utilizando la técnica de X
lo general a lo particular.

8 Marco de Las preguntas han sido redactadas
Referencia de acuerdo al marco de referencia X

del encuestado: lenguaje, nivel de

informacién.

9 Extension El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacion a las

variables, dimensiones e

indicadores del problema.

10 Inocuidad Las preguntas no constituyen X
riesgo para el encuestado.




Anexo 5: Formato de Confiabilidad

f
]

ﬁ UNIVERSIDAD César VaLLeso

FORMATO DE REGISTRO DE CONFIABILIDAD DE

AREA DE
INSTRUMENTO INVESTIGACION

I. DATOS INFORMATIVOS

SuBesa ru melly Proltos  Paes

Heforen  Cond;i oo oot pric conen o
Producacn ded pilacle deo'arien, P auomendar

Oy s A s

1.1. ESTUDIANTE
' 1.2. TITULO DE PROYECTO DE
INVESTIGACION
1.3. ESCUELA PROFESIONAL

JMgermcw[v Ton st al

Guentionarnie

1.4. TIPO DE INSTRUMENTO
(adjuntar) :
1.5. COEFICIENTE DE CONFIABILIDAD
EMPLEADO s

KR-20 kuder Richardson ( )

Alfa de Cronbach. (x)

, 1.6. FECHA DE APLICACION

17-12_ 2019

1.7. MUESTRA APLICADA

12 GuesTiencri oy

Il. CONFIABILIDAD

INDICE DE CONFIABILIDAD ALCANZADO:

Conbadh - 0,773

éae‘#/a'em‘fe

Hl. DESCRIPCION BREVE DEL PROCESO (Itemes iniciales, it 2jorados, eliminados, etc.)

se a'naljgo/

15 iy o altenmatives meiltiptes | Aoy cucdes
2 Aotak dad Cumplen (o, go Cﬂy;cthb'o(n.d acdle cuada .

Estudiante:

DNI : Y613316%




Anexo 6: Andlisis de Confiabilidad

ANALISIS DE CONFIABILIDAD

METODO DE CONSISTENCIA INTERNA — ALFA DE CRONBACH

CUESTIONARIO DIRIGIDO A LOS COLABORADORES DE LA EMPRESA
DESPENSA PERUANA S.A.

1. Analisis de los casos

R 1 del pr i de los casos
N %
Validos 12 100,0
Casos  Excluidos® 0 0
Total 12 100,0

a. Eliminacién por lista basada en todas las
variables del procedimiento.

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de N de elementos
Cronbach
773 15

2. Interpretacién

Considerando el instrumento de 15 items con alternativas de opcién multiple, en
donde para el andlisis de confiabilidad se realiz6 mediante el método de
consistencia interna Alfa de Cronbach, obteneindo un coeficiente de 0.773, se
concluye que el instrumento cuenta una buena consistencia interna,
encontrandose apta para su ejecucion.




Anexo 7: Resultados de la encuesta

Tabla 43.

Conocimiento de las diferentes actividades del proceso de produccién en la empresa
Despensa Peruana S.A. — 2020

Respuesta Fi hi%
Si 9 60%
No 6 40%
Total 15 100%

El 60% de trabajadores de la empresa Despensa Peruana conoce de las diferentes
actividades del proceso de produccion, estos son aquellos colaboradores que estan
involucrados en el dia a dia durante todo el proceso productivo y cada uno tiene
sus funciones establecidas a desarrollar en dicho trabajo, mientras que el 40% de
ellos no conocen sus actividades que se realizan, dicho personal se encarga de

realizar las tareas de estiba, pesado y manipulacién de arroz.

Tabla 44.

Productos defectuosos en el proceso de produccion en la empresa Despensa Peruana S.A.
- 2020

Respuesta Fi hi%
Nunca 2 13%
A veces 11 73%
Siempre 2 13%
Total 15 100%

El 73% de trabajadores de la empresa Despensa Peruana manifestd que a veces
se tienen productos defectuosos en el proceso de produccion, debido a un descuido
del personal de control de calidad durante el proceso y se da cambios de
parametros repentinos en la linea productiva alterando los parametros ya
establecidos para el envase asignado, mientras que el 13% de ellos manifesto que
siempre se tiene productos defectuosos, basicamente es por descuido del

magquinista debido a que no esta entablando los pardmetros establecidos; sin



embargo el 13 % de los colaboradores indican que nunca tienen productos
defectuosos, debido a que se tiene un estricto control de calidad en su proceso,
cabe recalcar que este personal es administrativo y de apoyo que no esta
involucrado dentro del proceso del pilado.

Tabla 45.
Reprocesamiento de productos defectuosos en la empresa Despensa Peruana S.A. — 2020

Respuesta Fi hi%
Nunca 2 13%
A veces 10 67%
Siempre 3 20%
Total 15 100%

Analizando el 67% de trabajadores de la empresa Despensa Peruana manifestd
gue a veces se vuelve a procesar los productos defectuosos, ya que se da en
situaciones no frecuentes en la produccion, y se debe basicamente a la alteracion
de parametros en el producto final, retrasando los turnos de pilado, debido a que
se tiene que hacer un corte en el pilado y reprocesar inmediatamente y volver a
continuar con la programacion de pilado, mientras que el 20% de ellos manifesto
gue siempre se hace esta accion, ya que al identificarse que los porcentajes de
quebrado no estan dentro de los pardmetros, inmediatamente se corta el lote y el
producto se cambia a otro envase para luego ser reprocesado en otros turnos
diferente a la de la linea de pilado, y solo el 13% de los trabajadores indicaron que
nunca se vuelve a reprocesar los productos defectuosos, pues en este caso es
donde el agricultor resulta afectado, debido a que no le van a pagar el precio que
corresponde por la calidad de producto.

Tabla 46.
Problemas de contaminacién en el producto almacenado en la empresa Despensa Peruana
S.A. - 2020

Respuesta Fi hi%
Nunca 3 20%
A veces 8 53%
Siempre 4 27%

Total 15 100%




Analizando los resultados muestran que el 53% de trabajadores de la empresa
Despensa Peruana manifestd que a veces hay problemas de contaminacion en el
producto almacenado, esto se debe a que no existe un plan integral de fumigacion
y a la baja rotacién del producto debido a la competencia informal en los precios, a
diferencia del 20% de trabajadores que indican que nunca tienen este problema, es
administrativo el cual no conoce los procesos de produccion, y un 27% de ellos
respondio que siempre tienen este problema de contaminacién, ya que se realiza

las medidas de control, cuando ocurre que el producto ya est4 contaminado.

Tabla 47.
Detencién de la produccion por falta de envase en la empresa Despensa Peruana
S.A. —2020

Respuesta Fi hi%
Nunca 7 47%
A veces 6 40%
Siempre 2 13%
Total 15 100%

Analizando los resultados muestran que el 47% de trabajadores de la empresa
Despensa Peruana respondieron que nunca detienen la produccion por falta de
envase, debido a que se realiza los pedidos de envases en bloque mayores y se
tiene un stock de seguridad antes de realizar el siguiente pedido, el 40% de ellos
manifestd que a veces, y esto se debe basicamente a un descuido del personal
encargado de almacén de insumos o en su defecto a cuando hay alta demanda de
produccion de ese tipo de envase especifico, y el 13% de trabajadores indicd que
siempre detienen la produccién; cabe indicar que este personal es administrativo y

no conoce los procesos de produccion.



Tabla 48.
Necesidad de adquirir equipo que ayude en el transporte de almacenamiento del
producto en la empresa Despensa Peruana S.A. — 2020

Respuesta Fi hi%
Nunca 2 13%
A veces 6 40%
Siempre 7 47%
Total 15 100%

Analizando el 13% de trabajadores de la empresa Despensa Peruana respondieron
gue nunca hay necesidad de adquirir equipo que ayude en el transporte para
almacenar un producto, esto debido a que son lotes que se colocan en pallets y se
arruman cerca a la tolva, el 40% de los trabajadores creen que a veces hay
necesidad de adquirir un equipo, porque los lotes de producto terminado son
llevados al segundo almacén, ocasionando sobre esfuerzos al personal para
trasladar el producto y el 47% de ellos considera que siempre hay necesidad de
adquirir este equipo, dado a que los almacenes 2 y 3 estan lejanos y requieren de

un equipo que les pueda ayudar agilizar el proceso de arrumado.

Tabla 49.
Reprocesamiento de productos terminados para cumplir los nuevos requerimientos
del cliente en la empresa Despensa Peruana S.A. — 2020

Respuesta Fi hi%
Nunca 1 7%
A veces 12 80%
Siempre 2 13%
Total 15 100%

Un 80% de trabajadores de la empresa Despensa Peruana respondieron que a
veces tienen productos terminados que deben ser reprocesados para cumplir los
nuevos requerimientos del cliente, debido a que el producto terminado no cuenta
con los parametros de calidad establecidos, sin embargo el 13% de los trabajadores
indicaron que siempre deben realizar esta accion por fallas mecéanicas , por falta de
mantenimiento, y el 7% de ellos indican que nunca tienen que reprocesar productos
terminados, debido a que el producto cuenta con los pardmetros de calidad y se

lleva el correcto cuidado de su proceso.



Tabla 50.

Coordinacion entre el area de produccion y las otras areas de la empresa Despensa
Peruana S.A. — 2020

Respuesta fi hi%
Nunca 3 20%
A veces 7 47%
Siempre 5 33%
Total 15 100%

Analizando el 47% de trabajadores de la empresa Despensa Peruana respondieron
gue a veces existe coordinacion entre el area de produccion y las otras areas de la
empresa, debido a que cada &rea tiene sus funciones especificas y solo deben
ejecutarlas, estos son las areas de produccién, mantenimiento y calidad, mientras
el 33% de los trabajadores indicaron que siempre hay coordinacion esto se da
cuando existe algunos inconvenientes que se presentan al momento de realizar las
actividades diarias y es necesario una comunicacion inmediata para dar solucion,
estos son las areas de almacén, produccion y administracion y por lo tanto, el 20%
de ellos indican que nunca hay coordinacion entre las areas, debido a que no
existen algunas labores que se tengan que coordinar e intercambiar informacion
para la toma de decisiones, estas son las &reas contabilidad, produccion y
seguridad.

Tabla 51.

Frecuencia de espera debido a maquinas detenidas en la empresa Despensa Peruana S.A.
—-2020

Respuesta Fi hi%
Frecuentemente 4 27%
A veces 6 40%
Rara vez 5 33%
Total 15 100%

Analizando el 40% de trabajadores de la empresa Despensa Peruana indicaron que
a veces deben esperar debido a maquinas detenidas, esto se da por manera
inesperada, cuando se malogra un fusible o un contacto y se debe realizar el
llamado a la parte eléctrica para que puedan dar solucion, el 33% de los
trabajadores manifestaron que rara vez esperan, ya que, se da de manera oportuna
el cambio de repuestos, mientras que el 27% de ellos esperan frecuentemente

debido al inconveniente anterior, pues se tiene una tolva pulmon donde se



almacena de materia prima para no detener el proceso de pilado, hasta a la par

darle solucion.

Tabla 52.
Andlisis de lo que se propuso producir en la empresa Despensa Peruana S.A. —
2020

Respuesta Fi hi%
Si 7 47%
No 8 53%
Total 15 100%

Analizando los resultados muestran que el 53% de trabajadores de la empresa
Despensa Peruana respondieron que no se analiza lo que se propuso producir,
estos se da debido a que son lotes de clientes con diferentes variedades y que van
a ser envasadas segun el analisis que emitio el area de calidad, mientras que el
47% de ellos respondieron que la empresa si realiza este analisis, esto se da
siempre que los lotes correspondan al molino, pues se tiene una marca definida y

se debe producir para dicho fin.



Anexo 8: Analisis del Diagrama de Pareto

Tabla 53.

Causas de la baja productividad

CAUSAS DE LA BAJA
PRODUCTIVIDAD

C1l

Mala programacion

C2

Falla en la maquinaria

C3

Exceso de mermas

C4

Falta de control del proceso

C5

Desmotivacion del personal

C6

Falta de mano de obra

C7

Falta de comunicacion entre areas

C8

Desorden de la planta

Tabla 54.

Analisis de correlacion de las causas de la baja productividad

O
[
@)
N
@)
w
O
N
@)
(63}
O
o

C7 C8 PUNTAJE PORCENTAJE

ciT X 1 1 1 0 1 1 1 6 21%
c2 1 X 0 1 0 0 0 1 3 11%
cC3 1 0 X 1 0 0 0 1 3 11%
c4 1 1 1 X 1 1 1 1 7 25%
c5 0 0 01 X 0 0O 1 4%
c6 1.0 0 1 0 X 0 O 2 7%
cr 10 0 1 0 0 X O 2 7%
cg 1.1 1 1 0 0 0 X 4 14%

28



Anexo 9: Formato de inspeccién de limpieza en las areas de trabajo

INSPECCION DE LIMPIEZA EN LAS AREAS DE TRABAJO

FECHA:
RESPONSABLE DE LA INSPECCION:
AREA:
INSUMOS O ELEMENTOS EMPLEADOS CUMPLIMIENTO i
EQUIPOS = OBSERVACION
DESCRIPCION CANTIDAD Sl NO
FIRMA DEL RESPONSABLE:
Figura 19. Formato de limpieza
Anexo 10: Lista de chequeo
LISTA DE CHEQUEO
FECHA:
RESPONSABLE DE LA INSPECCION:
AREA:
DESCRIPCION S| NO

Chequeo para organizacion

Existen elementos innecesarios en el area de trabajo

Existen mezclas de los elementos necesarios con los innecesarios

El operario clasifica con facilidad los objetos

Chequeo orden de herramientas

Se puede identificar cada cosa en el lugar adecuado

Se puede observar indicadores de ubicacidn de las herramientas

Chequeo de limpieza

Se limpia diariamente

Se encuentra limpio el lugar de trabajo

Se realiza la limpieza diariamente

Se realiza la limpieza con inspeccién en la maquinaria

Figura 20. Lista de chequeo




Anexo 11: Formato de cumplimiento de las 5S

FORMATO 55
Auditor: Fecha:
Empresa: Hora:

Criterios de evaluacion
0=5 o mas problemas 1=4problemas 2=3 problemas 3= 2 problemas 4=1 problema 5=0 problemas

SEIRI-Clasificar "Mantener solo lo necesario”
Descripcion Clasifiacion Observaciones y notas para una mejora

éHay equipos o herramientas que no se utilicen o
innecesarios en el drea de trabajo?

iExisten herramientas en mal estado o inservible?

iEstan los pasillos bloqueados o dificultando el
transito?

TOTAL /0.2= Resultado de evaluacion de clasificar

SEITON-Organizar "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”
Descripcion Clasifiacion Observaciones y notas para una mejora

&Hay materiales fuera de su lugar o careen de lugar
asignado?
¢Estan materiales y/o herramientas fuera del alcance

del usuario?

iLe falta la delimitacidn e identificacion al drea de
trabajo y a los pasillos?

TOTAL /0.2= Resultado de evaluacion de organizar

SEISO-Limpieza "Un drea de trabajo impecable”
Descripcion Clasifiacion Observaciones y notas para una mejora

éExisten fugas de aceite u otra ligquido en el drea de
trabajo?
iExiste suciedad, polvo o basura en el drea de trabajo

(pisos, paredes, bancos, etc.)?
iEstédn los equipos y/o herramientas sucios?
TOTAL /0.2= Resultado de evaluacion de limpieza

SEIKETSU-Estandarizar "Todo siempre igual”
Descripcion Clasifiacion Observaciones y notas para una mejora

iEl personal conoce y realiza la peracion de forma
adecuada?
éSe realiza la operacidn o tarea de forma repetitiva?

élas identificaciones y sefialéticas son iguales y
estandarizados?

TOTAL /0.15=Resultado de evaluacion de estandarizar

SHITSUKE-Autodisciplina "Seguir las reglas y ser consistente”
Descripcion Clasifiacion Observaciones y notas para una mejora

¢El personal conoce y realiza las 55, ha recibido
capacitacion al respecto?
éSe aplica la cultura de las 55, se practican

continuamente los principios de clasificacion, ordeny

limpieza?
éSe implementaron las medidas correctivas?
TOTAL J/0.15=Resultado de evaluacion de autodisciplina
Puntos posibles (pp): |Punt05 obtenidos (po): |Ca|ificacién {po/pp)%
Criterios de aceptacion |N0 satisfactorio: menor a 79% |Satisfact0ri0: igual o mayor a 80%

Figura 21. Formato de cumplimiento de las 5S




Anexo 12: Registros del plan del control y supervision

Tabla 55.

Registro de reportes de trabajo

REGISTRO DE REPORTES DE TRABAJO

Fecha: Turno:
Supervisor a cargo: Firma:
Producto: Cantidad

TOTAL DE HORAS TRABAJADAS:

N° DE OPERARIOS:

Tabla 56.

Registro del control de produccién diaria

PRODUCCION DIARIA

DESPENSA Codigo:

PERUANA S.A. Version:

NRO: FECHA:

TABLA DE ANALISIS DE LA PRODUCCION

RESPONSABLE

Lotes PRODUCCION REAL PLAN DE PRODUCCION DIARIO

VARIACION

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

RECOMENDACION




Tabla 57.

Registro del control de materia prima

DESPENSA

PERUANA S.A.

HOJA DE
CONTROL DE
MATERIA

Caddigo:

Fecha:

Responsable:

Cdédigo de Materia Prima Peso

Observacion




Tabla 58.

Registro del control de produccién

DESPENSA FORMATO DE CONTROL ~ CODIGO:
B DE PRODUCCION

Fecha:

Operario: Mes:

Dia  Produccion Defectuosos Disponible % Merma

O 0N WN P

=
o

[
=

[N
N

=
w

=
IS

=
(6]

Encargado Pesador




Anexo 13: Formato para el mantenimiento de la maquinaria

Tabla 59.

Registro de las actividades del mantenimiento de la maquinaria

DESPENSA ACTIVIDADES DEL MANTENIMIENTO POR

PERUANA S.A. MAQUINARIA

Maquina /Tarea

TABLERO Frecuencia (Horas)

Limpieza

Revisar conexiones eléctricas

Calibracion

Limpieza de CPU y pantalla remota

Actualizacion de Software

Cambio de Rieles

PRELIMPIA 1 + ESCALPER Frecuencia (Horas)

Limpieza Interna y externa

Lubricacion de Ejes y engrasado de rodajes

Revisar conexiones eléctricas

Cambio de Fajas de motor

Cambio de Ejes y Chumaceras de motor

Verificar termostato

Mantenimiento de ventilador

Desmontaje de elevador para limpieza

Mantenimiento de cangilones

PULIDOR VERTICAL - VTA 1 Frecuencia (Horas)

Limpieza

Calibracion

Revisar conexiones eléctricas

Limpieza de pantalla remota

DESCASCARADORA Frecuencia (Horas)

Limpieza

Lubricacion de Ejes y engrasado de rodajes

Revisar conexiones eléctricas

Cambio de Fajas de motor

Cambio de Ejes y Chumaceras de motor

Cambio de Aceite de motor

Verificar iman detector.

CLASIFICADOR POR CILINDROS de 3 niveles Frecuencia (Horas)

Limpieza

Lubricacion de Ejes y engrasado de rodajes

Revisar conexiones eléctricas

Cambio de Fajas de motor

Cambio de Ejes y Chumaceras de motor




Cambio de Aceite de motor

SELECTORA POR COLOR

Frecuencia (Horas)

Limpieza

Lubricacion de Ejes y engrasado de rodajes

Revisar conexiones eléctricas

Cambio de Fajas de motor

Cambio de Ejes y Chumaceras de motor

Cambio de Aceite de motor

Verificar sistema de calentamiento

Mantenimiento de paletas

Cambio de filtros de sistema de enfriamiento

MESA PADDY

Frecuencia (Horas)

Limpieza

Lubricacion de Ejes y engrasado de rodajes

Revisar conexiones eléctricas

Cambio de Fajas de motor

Cambio de Ejes y Chumaceras de motor

Cambio de Aceite de motor

ZARANDA ROTATIVA

Frecuencia (Horas)

Limpieza

Lubricacion de Ejes y engrasado de rodajes

Revisar conexiones eléctricas

Cambio de Fajas de motor

Cambio de Ejes y Chumaceras de motor

Cambio de Aceite de motor

Mantenimiento de sistema de sellado

Verificado por: Firma:

Fecha:

Aprobado por: Firma:

Fecha:




Tabla 60.

Registro de las averias de la maquinaria

DESPENSA REGISTRO DE AVERIAS Registro N
PERUANA S.A.
Magquina: Marca: Maquinista:
Fecha Hora Encargado de Mant.  Descripcion Reparacion Repuestos Insumos
de Averia
Inicio Fin Nombre/ Turno Nombrey Cantidad Nombrey Cantidad
Especialidad especificaciones especificaciones
Verificado por: Firma: Fecha:

Aprobado por: Firma: Fecha:




Tabla 61.

Registro del programa semestral del mantenimiento preventivo de la maquinaria

DESPENSA PROGRAMA SEMESTRAL DE CODIGO:
PERUANA S.A. MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE
MAQUINARIA
VERSION:
NO. EQUIPO/MAQUINARIA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

1 2 3 41 2 3 4123 4123412341234

N G WDN PP




