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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general determinar la influencia de
la mejora del proceso de secado en la productividad del Grupo Molinero
Parcker’'S, San José, La Libertad, Pert 2022, en donde se establecié un objeto
de estudio, el tiempo de las actividades necesarias para la secada de arroz en

cascara, tanto en la maquina industrial secadora como la secada en pampa.

Nuestra investigacion fue de tipo experimental ya que se realizaron alteraciones
en las variables a analizar, el disefio es Pre experimental por el poco control de
la variable independiente, se usaron herramientas como diagramas entre los
cuales se usaron “Ishikawa”, “Pareto”, “Diagrama de procesos” e incluso se
consider6 un “Diagrama de Ishikawa por Flujo” permitiendo conocer el estado
inicial y final de la empresa, de igual manera se pudieron identificar problemas y
causas raices que permitieron realizar las modificaciones en las actividades

propias para la mejora del proceso.

Dentro del area de secado se obtuvieron resultados favorables, la evaluacion fue
de 26 semanas desde el 2 de Enero del 2022 hasta el 22 de Junio del 2022
donde se inicié con una productividad inicial en secadora de 66.29 sacos/hora y
de pampa una productividad de 36.18 sacos/hora, esto se debia a los errores y
tiempos excesivos presentados en las actividades, de igual manera al personal
gue no se encontraba capacitado; esto tenia como consecuencia una baja
productividad dentro del area de secado del Grupo Molinero Parcker’s. en base
a ello se desarrollaron actividades que nos permitié presentar las soluciones a
dichos problemas, esto tuvo como resultado un incremento considerable en la
productividad ya que se incrementd a 94.84 sacos/hora en la secadora y en

pampa se incrementd a 39.62 sacos/hora respectivamente

Palabras clave: productividad, mejora de procesos, tiempo estandar.
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ABSTRACT

The present investigation had as general objective to determine the influence of
the improvement of the drying process in the productivity of the Grupo Molinero
Parcker'S, San José, La Libertad, Pera 2022, where an object of study was
established, which the time of the activities necessary for the drying of paddy rice,

both in the industrial drying machine and the one dried in pampas.

Our research was of an experimental type since alterations were made in the
variables to be analyzed, the design is Pre-experimental due to the little control
of the independent variable, tools such as diagrams were used, among which
"Ishikawa", "Pareto", " Process diagram” and even an “Ishikawa Flow Diagram”
was considered, allowing to know the initial and final state of the company, in the
same way problems and root causes could be identified that allowed

modifications to be made in the activities for the improvement of the process.

Within the drying area, favorable results were obtained, the evaluation was 26
weeks from January 2, 2022 to June 22, 2022, where it began with an initial
productivity in the dryer of 66.26 bags/hour and in pampa a productivity of 36.18
bags/hour, this was due to the errors and excessive times presented in the
activities, in the same way to the personnel that was not trained; This resulted in
low productivity within the drying area of Grupo Molinero Parcker's. Based on
this, activities were developed that allowed us to present the solutions to said
problems, this resulted in a considerable increase in productivity since it
increased to 94.84 bags/hour in the dryer and in pampa it increased to 39.62

bags/hour, respectively.

Keywords: productivity, process improvement, standard.
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I.  INTRODUCCION

Actualmente, con el impacto generado por la pandemia de la Covid-19, todas las
empresas dedicadas a la produccion y venta de algun bien se vieron afectadas
de una u otra manera, generando pérdidas masivas y desestabilidad por un largo
periodo de tiempo, las empresas agronomas no fueron la excepcién, estas se
vieron inmersas en una crisis por los cultivos, ya que no podian llegar al tan
anhelado producto final, un caso especifico es el del arroz, ya que este es uno
de los cereales mas consumidos a nivel global, destacando que este se cultiva
en los 5 continentes, pero su mayor concentracion se da en el continente
asiético, este continente tiene una produccion mas elevada en los paises de
China, India, Indonesia y Bangladesh. Para hacer énfasis a la cita, segun el
“centro de cooperaciéon internacional en investigacion agrondmica para el
desarrollo” (CIRAD) el consumo de arroz tuvo un incremento considerable
subiendo un 40% con respecto a los ultimos 40 afos, llegando a un consumo

promedio de 58 kg por persona al afio. CIRAD (2016)

Peru se encuentra en el puesto nimero 23 de los productores de arroz a nivel
global, con un volumen anual de 2.2 millones de toneladas, dato obtenido hasta
abril del 2021 y destacando que existen cerca de 85 paises productores de arroz.
Esto puede ser posible debido a que 19 regiones del pais cosechan este grano,
teniendo una mayor concentracion en las regiones de “Cajamarca”, “Arequipa” y
“La Libertad” respectivamente. En cuanto a consumidores de arroz el Peru se
encuentra en el puesto nimero 23 a nivel global, teniendo un consumo promedio
de 54 kg anuales por habitante respectivamente. Dentro de la produccion, la
Asociacion de molineros de arroz del Peru indica que la eficiencia nacional del
proceso de pilado cuenta con un promedio de 69%, destacando que la mayor

cifra registrada fue de un 75%.

Gran parte de las empresas del sector agroindustrial, se encuentran atrapadas
en una problematica debido a su productividad y el cdbmo hacer que esta sea
mas eficiente, por otro lado, el uso de herramientas genera multiples gastos y de
igual manera demanda de una buena cantidad de tiempo para establecer dichas

propuestas, es por ello gue estan en una busqueda constante de soluciones a



dichos problemas, haciendo alusion a la mejora de sus procesos, lo cual les

permitira atacar los problemas inmediatamente.

El mejoramiento de los procesos “[...] es el estudio sistematico de las actividades

y flujos de cada proceso a fin de mejorarlo.” (Krajewsky et al., 2008, p. 142).

Es fundamental analizar y conocer los procesos de tal manera que se puedan
proponer cambios sistematicos, estos cambios pueden estar orientados a la
eliminacién de actividades que no generen valor con el fin de reducir costos,
reduccion o remplazo de insumos, optimizacion de tiempos de respuesta,
ademas de otras pequefias mejoras que contribuyan a la mejora de un proceso.
Es crucial que las mejoras que se realicen en el proceso estén encaminados a
una mayor efectividad, y no perdernos en solo un enfoque como eficacia o

eficiencia.

Segun Krajewsky, las técnicas basicas para analizar un proceso son diagrama
de flujo y grafica de procesos, ambas técnicas estan enfocadas en la observacion
y el registro de detalles del proceso, lo que nos permite tener una investigacion
mas profunda y por ende una mayor comprension del proceso detectando
nuevas posibles mejoras. La diferencia de estas técnicas es que el diagrama de
flujo esté orientada a flujo de clientes, informacion, equipo, materiales y mano de
obray la grafica se enfoca en la organizacion y registro de actividades realizadas
por los operarios en una estacién de trabajo, al interactuar con clientes o

materiales.

Para Krajewsky et al. (2008, p. 122), las decisiones para procesos eficaces son
la estructura del proceso, flexibilidad de los recursos y la intensidad del capital.
Estas decisiones pueden estar sincronizadas es decir el redisefio de un proceso
puede permitir mas flexibilidad de los recursos, tener mano de obra flexible
puede influir en la intensidad tanto disminuyéndola como aumentandola, la
flexibilidad de recursos permitird realizar multiples tareas ya sean en un solo

puesto o con desplazamientos entre areas.

La industria molinera, para ser mas especifico los que producen y comercializan
arroz se ven perjudicados por errores en sus procesos u operaciones, ya que se
producen sobretiempos y algunas pérdidas, este es el caso del “Grupo Molinero

PARCKER’S, empresa que se encuentra ubicada en la Panamericana Km. 690
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CPM. San Martin de Porres, distrito de San José, provincia de Pacasmayo, La
Libertad-Perd, esta realiza labores de Pilado, secado, envasado Yy
comercializacion de arroz como producto final, se ha observado algunos retrasos
en la entrega del producto, causando deficiencias en cuanto en la productividad,
esto debido a algunos retrasos en los procesos, como es el caso en el area del
secado, el cual es necesario para que se pueda continuar a la siguiente etapa.
De acuerdo al problema mencionado con anterioridad se formuld el siguiente
problema general: ¢ De qué manera influye la mejora del proceso de secado en
el incremento de la productividad en el Grupo Molinero Parcker'S, San José, La
Libertad, Pert 20227 Y dos problemas secundarios; PS1: ¢De qué manera la
mejora del proceso impacta en la productividad de la mano de obra del area de
secado en el Grupo Molinero Parcker’S, San José, La Libertad, Pert 2022? Y el
PS2: ¢De qué manera la mejora del proceso impacta en la productividad de la
materia prima del area de secado en el Grupo Molinero Parcker’'S, San José, La
Libertad, Pert 2022?

Con los problemas generados con anterioridad, se consideraron los siguientes
objetivos; como objetivo general el determinar la influencia de la mejora del
proceso de secado en la productividad del Grupo Molinero Parcker'S, San José,
La Libertad, Pert 2022 y los siguientes objetivos especificos; OE1: determinar el
impacto de la mejora del proceso de secado en la productividad de la mano de
obra en el Grupo Molinero Parcker'S, San José, La Libertad, Pera 2022. Asi
mismo con el OE2: Determinar el impacto de la mejora del proceso de secado
en la productividad de la materia prima en el Grupo Molinero Parcker’'S, San
José, La Libertad, Pert 2022.

De igual manera para corroborar nuestro objetivo se formulé la siguiente
hipotesis general que la mejora del proceso de secado influye en la productividad
del Grupo Molinero Parcker'S, San José, La Libertad, Pert 2022. Asi mismo se
presentaron dos sub hipotesis, como hipotesis A, se tiene que la mejora del
proceso de secado tiene un impacto positivo en la productividad actual en el
Grupo Molinero Parcker’S, San José, La Libertad, Pert 2022 y como hipotesis
nula tenemos que la mejora del proceso de secado no tiene impacto en la
productividad actual en el Grupo Molinero Parcker'S, San José, La Libertad, Peru
2022.



Nuestra justificacién se basa en la industria molinera, para ser mas especificas
las que se encargan de la produccion de arroz pilado, las cuales tiene algunos
retrasos en su produccion en base a algunos procesos como es la del secado

produciendo pérdidas y tiempos 0ciosos.

Dentro del aspecto tedrico, nuestra investigacion tiene la finalidad de presentar
conocimientos sobre una mejora de procesos y otorgarle una relacion con la
productividad en una empresa molinera, demostrando que al aplicar esta

herramienta la productividad va a variar en beneficio de la entidad.

Dentro del aspecto teorico, se tienen que realizar procedimientos y
observaciones dentro del proceso para encontrar soluciones a las deficiencias

presentadas en el area de secado en el Grupo Parcker’S.

En el aspecto metodoldgico, nuestra investigacion se vera respaldada por el
método cientifico, en la cual emplearemos técnicas de investigacion, ayudar en
futuras investigaciones del mismo tipo y de igual manera colaborar para la mejora
de la empresa en base a los resultados que se obtuvieron al finalizar la

investigacion.



MARCO TEORICO

La primera investigacion corresponde a Juan Mufioz (2019), quién en su tesis
para obtener el titulo profesional de ingeniero industrial, titulado: “PROPUESTA
DE MEJORA DEL PROCESO DE PILADO DE ARROZ DE LA EMPRESA
MOLINO CHICLAYO S.A.C PARA INCREMENTAR SU PRODUCTIVIDAD”,
realizado en Universidad Catdlica Santo Toribio De Mogrovejo, En el presente
trabajo de investigacion se analizo el proceso de pilado de arroz, siendo mas
especifico en el proceso de secado donde se tuvo como objetivo principal
aumentar su productividad. El andlisis consistio en realizar diagndstico de la
situacion actual de la empresa, identificando los problemas que reducen los
indicadores de productividad, se identificaron las actividades limitantes a la
productividad, utilizando un diagrama de operaciones, se observé que la
principal limitante es la etapa del secado. La solucion propuesta en esta
investigacion fue implementar un nuevo método, implicando la adquisicién de
nueva tecnologia. Resultado de la investigacion fue aumento de la productividad
de 0.011 sacos de arroz pilado/kg de arroz cascara a 0.014 sacos de arroz

pilado/kg de arroz cascara.

Miguel Micha (2021) en su tesis para obtener el titulo profesional de ingeniero
industrial, titulado “DISENO DE LA MEJORA DEL PROCESO DE PILADO DE
ARROZ Y SU IMPACTO EN LA PRODUCCION Y RENDIMIENTO DEL
MOLINO AGROINDUSTRIAL SAN FRANCISCO S.A.C “, la investigacion fue
realizada por la Universidad Privada Del Norte donde el objetivo principal fue
disefiar la mejora del proceso de pilado del arroz para medir su impacto en la
productividad del Molino Agroindustrial San Francisco, en la investigacion se
identificaron deficiencias en los procesos como colaboradores no adecuados a
los puestos de trabajo , las herramientas a utilizar relevantes en nuestra
investigacion fueron las siguientes: diagrama Ishikawa, diagrama de operaciones
y diagrama de flujo. En esta investigacion se decidi¢ disefiar una propuesta de
mejora tanto en los niveles de produccion y rendimiento de las operaciones, de
tal manera que se incremente la productividad en la linea de produccion teniendo
como prioridad el minimo costo posible y sin perjudicar la calidad del producto

final.



Jubicsa Puelles 2020,en su tesis para obtener el titulo profesional de ingeniero
industrial, titulado “MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS DE
PRODUCCION DEL PILADO DE ARROZ PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL MOLINO DESPENSA PERUANA”, realizado en la
Universidad Cesar Vallejo, tiene como objetivo elaborar un plan de mejora de los
procesos de produccién de pilado de arroz para aumentar la productividad en el
molino despensa peruana S.A , donde se realizdé un diagndstico inicial de los
procesos de produccion, luego se analizo los niveles de productividad, se hizo
un plan de produccion de acuerdo a pronésticos de demanda, plan de control y
supervision, para monitorear la produccion. Con estas mejoras el resultado
obtenido fue el siguiente: Productividad de factor humano aumento en 8.8%, la
productividad de maquinaria aumento 25.7% y la productividad de los materiales
aumento 5.2%. Evaluacion de costo beneficio tuvo como resultado un 1.72

dejandolo como una propuesta viable.

Sara Jiménez (2020) es su tesis para obtener el titulo profesional de ingeniero
industrial, titulado “PROPUESTA PARA LA OPTIMIZACION DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE CALZADO MEDIANTE LA IMPLEMENTACION DE UNA
LINEA DE INYECCION DE PLANTILLAS EN LA EMPRESA INDUSTRIA DE
CALZADO JOVICAL S.A.”, realizado en la universidad catolica de Colombia. La
investigacién tuvo como objetivo formular una alternativa que permita optimizar
el proceso productivo en la empresa “Industria de calzado JOVICALS.A”. para
ello se realiz6 un analisis, denotandose una afectacién desde el subproceso de
montaje. Se analizd la causa raiz de la problemética mediante un diagrama de
Ishikawa, dando como resultado que la causa raiz es la dependencia absoluta
en un subproceso de montaje. se determinaron las alternativas que podian dar
solucion a la problematica. Para la seleccion de la alternativa, se realizé una
evaluacion respecto a la conveniencia de estas para el proceso productivo, la
empresay la solucion de la causa raiz. Como resultado se pudo determinar que

llevar a cabo la propuesta era favorable vincularlo al proceso.



Angie Celis y Sandra Fernandez (2018) en su en su trabajo de grado como
estudiantes de ingenieria industrial, titulado “PROPUESTA DE
MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA
KEPIS DE COLOMBIA CON HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING”,
realizado en la universidad javeriana, Bogota, Colombia, su objetivo fue elaborar
un plan de mejora del proceso de produccion mediante la implementacion de
herramientas de lean manufacturing que permitan el manejo y control de los
procesos involucrados para aumentar la productividad de la empresa. Los
problemas que presenta la empresa en el proceso de fabricacion de los Kepis de
Seguridad Privada se abordan, donde hay una baja productividad asociada a
diferentes problemas, como la sobrecarga de actividades para un mismo
operario, la distancia de las rutas entre los trabajos y los tiempos muertos
tiempos de inactividad de los trabajadores debido a los retrasos o
imperfecciones. Para ello se crea un plan de mejora del proceso de produccion
proceso de produccion del producto seleccionado: Seguridad Privada Kepis, a
través de la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing (Heijuka,
5's, Layout, Visual Management Boards y VSM), que permiten la gestién y control
de los procesos relacionados para aumentar la productividad y disminuir la
cantidad de residuos. Asimismo, se construye la simulacién en "Flexsim" para
evaluar el impacto de la mejora de este proyecto. Como resultado, esta tesis
permitird a la empresa minimizar el tiempo, el transporte y cuellos de botella, asi
como lograr una mayor productividad y estandarizacion de los procesos para que
Kepis de Colombia sea cada vez mas competitiva. Se considero este
antecedente como apoyo de la metodologia a para entender importancia de las

simulaciones.

Galo Proafio (2020) en su tesis para obtener el titulo profesional de psicélogo
industrial, titulado “MEJORA DE PROCESOS E INCREMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA MOLINOS MIRAFLORES S.A. DE LA
CIUDAD DE AMBATO, UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO”, realizado en
la Universidad Técnica De Ambato, donde su objetivo fe analizar el desempefio
de los procesos en el incremento de la productividad de la empresa molino

Miraflores S.A De la ciudad de Ambato. Para la realizacion de esta investigacion
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se busca analizar el rendimiento de los procesos Tesis orientada al desempefio
de los colaboradores y el nivel de productividad que posee la empresa. Para
lograr este estudio se emple6é un enfoque cualitativo y cuantitativo donde el
enfoque cualitativo servira para observar las cualidades en cuanto a los procesos
que se generan dentro del recurso humano y el enfoque cuantitativo ayudaré en
la parte numérica de la investigacion. Ademas, se aplicé un nivel exploratorio
para tener una mejor perspectiva sobre la probleméatica en cuestion; un nivel
descriptivo para medir toda la informacion que se obtenga de toda la poblacion
evaluada y encuestada; un nivel correlacional que busca una relacion existente
dentro de las variables de estudio. De igual manera, se llevé a cabo una
modalidad de campo porque se realizé la recoleccién de informaciéon de una
manera directa dentro del entorno donde se desenvuelven los colaboradores.
Para apreciar de mejor manera el desenvolvimiento de los procesos del recurso
humano se decidié aplicar la evaluacion de desempefio laboral. Para la
valoracion sobre el incremento de la productividad se aplicdé una encuesta
relacionada con la variable. Los datos arrojados se ingresaron a un software
estadistico que servir4 para realizar un correcto diagnostico sobre las variables
y su correlacion. Con este proyecto se espera impulsar a todos los colaboradores

hacia el éxito empresarial.

Es de suma importancia tener conocimiento acerca de la relacion que existe

entre la mejora de procesos y la productividad.

La mejora de procesos trae grandes beneficios, principalmente a los recursos
que se emplean en una organizacion tanto materiales como humanos, permite
reducir tiempos incrementando la productividad y la motivacién de los empleados
segun Gutiérrez (2010, p.18).



Figura 1: Mejora de procesos y su reaccion en cadena

Se mejora todo

Disminuyen los costos porque hay menos
reprocesaos, fallas y retrasos con lo que
se utilizan mejor los materiales, las maquinas,
los espacios y el recurso humano

Mejora la productividad

Se es mas competitivo
en calidad y precio

Hay mas trabajo

Fuente 1: Gutiérrez (2010), p. 18

La productividad segun G. Criollo (2005) p.9; p10. es el grado de rendimiento
con el que se emplean los insumos para alcanzar los objetivos establecidos, un
caso particular seria fabricar un articulo con un menor costo, mediante los
recursos primarios de la produccion: materiales, hombres y maquinaria
elementos de produccion en los cuales se debe centrar para aumentar los indes
de productividad. Productividad no es solo la medida de lo producido si no de la
relacion existente entre lo producido y la combinacion de los recursos utilizados

para obtener dichos resultados.



Produccion

Productividad de materia prima: P. Mp = Materia Prima

Produccion

Productividad de recursos humanos: P.Rh =
Mano de obra

Produccion

Productividad maquinaria: = P.M -
Horas maquina

Para Suie, Gil y Arcusa (2010, p.77), “un proceso productivo es una sucesion
de operaciones que transforma las materias primas y/o productos

semielaborados en productos terminados de mayor valor”.

Fernandez, (2013) afirma que “la productividad no debe confundirse con
intensidad de trabajo, porque, si bien la mano de obra refleja los resultados
positivos de trabajo, su intensidad se traduce en exceso de esfuerzo y no es otra
cosa que incremento de trabajo”. El incremento de la productividad se asocia con
el trabajo realizado de manera inteligente mas no el trabajo duro, si por el
contrario se quiere asociar con el mayor o menor esfuerzo del trabajador, se
estaria expresando una idea equivocada ya que se asociaria con el mayor

esfuerzo desempefado por un trabajador.

e La productividad y la eficiencia no se pueden confundir, ya que la
eficiencia se asocia a la produccién de bienes de calidad en un tiempo de
trabajo reducido.

e El rendimiento Gnicamente no se mide en base al producto ya que este
tiene una variacion sin necesidad del incremento de la productividad.

e La rentabilidad no se asocia directamente con la productividad ya que se
puede obtener un rendimiento aun cuando esta haya descendido.
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(Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2008) afirman que la mejora de procesos es un
estudio sistematico de las actividades y flujos de un proceso dado con el Unico
fin de optimizar dicho proceso, una vez comprendido esto ya es posible
mejorarlo. El estudio que se realiza al proceso tiene que ser completo,
analizando las entradas y salidas, adicionalmente todos los parametros que este
comprenda con el Unico proposito de entregar un producto final de calidad,

obteniendo como resultado la total satisfaccion del cliente.

(Gutiérrez, Humberto y De La Vara Salazar, 2013) define al diagrama de flujo de
proceso como una representacion grafica de todas las actividades que
conforman un proceso, sin excepcion alguna, donde se incluyen el transporte,
inspeccion, esperas, almacenamiento, etc. Al analizar dio diagrama se obtiene
como resultado una mejora del proceso. A continuacion, se puede apreciar los
simbolos méas usados en su elaboracion; un rectangulo para un paso o una tarea

del proceso, con un rombo los puntos de verificacion.

Figura 2:Simbolojia diagrama de flujo de procesos.

Simbolos para el diagrama de flujo

T
I

Inicia v fin )
= Ins ,_..ﬁ]u arn __ Direccion del flujo
" Resultados de "~ de las actividades
Dizeno de
produccion
Diseno de

Prueba E— —-
produccion

Operacidn = Deciziones pendientes

|

Produccion

de prueba

Fuente 2:Gutiérrez, Humberto y De La Vara Salazar (2013)
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Segun Cruelles (2013) Las industrias que tengan determinacion en la puesta en
marcha de las mejoras de procesos, obtendran una importante reduccion de
despilfarros lo que tendra como efecto un incremento notable en la productividad
y una ventaja competitiva real que sera la Unica garantia de supervivencia y

crecimiento.p.10

segun Cruelles (2013) nos da entender que el tiempo estandar es aquel en el
que un trabajador capacitado realiza alguna actividad a un ritmo normal mas los

suplementes que se presenten por fatiga y atenciones personales (p.19)
T. E=T.N x (1+Suplementos)

T. E=Tiempo estandar.

T. N=Tiempo normal.

Asimismo, Crueles (2013) nos menciona que los despilfarros son generados por
los fallos que ocurren en la organizacién, se presentan como: Falta de
materiales, desequilibrio en carga de trabajo, y capacidad disponible, parada por
averia, reprocesar.

Tinc

DFG = >T.E

DFG=despilfarro por fallos en gestién
Tinc= tiempo de incidencias
Y'T.E =Suma de tiempo estandar

Existen algunos tipos de diagramas de Ishikawa y segun Gutiérrez (2014) el
método de flujo del proceso consiste en que la linea principal del diagrama de
Ishikawa se hace con la secuencia del proceso. Se anotan las etapas principales
o del proceso con sus respectivos factores o aspectos que intervienen tal como

se muestra en La figura (3), las causas potenciales se pueden seguir agregando
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partiendo de la siguiente pregunta: ¢La variabilidad en esta parte del proceso

afecta el problema especificado?

Figura 3:Diagrama de Ishikawa del tipo flujo de procesos

o —_— : ndividual
transportadora -+— Movimiento /
Mowimiento
f de |a banda
Impurezas Aflojamientn ——m-
\ -4— Rolado -—— (aidas En grupo

Ensanchamiento Amontonamients —me | g Colocacion

. | Cicatrices
Matena Hechura Correc- Aplana- || Prueba | | Remover Inspeccion M en tuhos
| | 1 1 apell en Twnos
rima de tubo Cidn milento de agua cordan
p agua | de acero
Rolady ———»=
Pulimignty ——pm [ FESO - -4—— (Caolocacidn
Movimientas Diferencia —w=
~%— Amontonamiento 4— Rolado
Pulimienty ————= \ Movimiento
—_—
Alamiwe Fintura
P ~— \falvula superficial
B0
Transporte

Fuente 3:Gutiérrez (2014)

Ventajas del Ishikawa método flujo de procesos segun Gutiérrez (2014).

e Obliga a preparar el diagrama de flujo del proceso.

e Se considera al proceso completo como una causa potencial del problema

¢ |dentifica procedimientos alternativos de trabajo.

e Se pueden llegar a descubrir otros problemas no considerados
inicialmente.

e Permite que las personas que desconocen el proceso se familiaricen con
él, lo que facilita su uso.

e Puede emplearse para predecir problemas del proceso, poniendo
especial atencion a las fuentes de variabilidad.

e Desventajas del Ishikawa método flujo de procesos segun Gutiérrez
(2014).

e Es facil no detectar las causas potenciales, puesto que la gente suele

estar muy familiarizada con el proceso y le parece todo normal.
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e Es dificil usarlo por mucho tiempo, sobre todo en procesos complejos.

¢ Algunas causas potenciales pueden aparecer muchas veces.

Segun Gutiérrez 2014 en los equipos de mejora es frecuente y necesario hacer
un andlisis grupal, para lo cual se requiere generar ideas, para encontrar cusas
0 proponer soluciones. en ese contexto para realizar los analisis lo que sugiere
es la técnica conocida como sesion de lluvia o tormenta de ideas, la cual es una
forma de pensamiento creativo encaminada a que todos los miembros de un
grupo participen libremente y aporten ideas sobre un determinado tema o
problema. Esta técnica es de gran utilidad para el trabajo en equipo, debido a
que permite la reflexion y el dialogo sobre un tema de forma igualitaria. Se

recomienda sesiones diciplinadas y siguiendo estos pasos:

Definir con claridad y precision el tema o problema sobre el que se aportan ideas.
Esto permitira que el resto de la sesion sélo esté enfocada a este punto y no se
dé pie a la divagacién sobre otros temas.

Se nombra a un moderador de la sesion, quien se encargard de coordinar la
participacion de los demas.

Cada persona en la sesion hace una lista por escrito de ideas sobre el tema (una
lista de posibles causas si se analiza un problema). La razon de que esta lista
sea por escrito, y no de manera oral, es que asi todos los integrantes del grupo
participan y se logra concentrar mas su atencion en el objetivo. Incluso esta lista
puede encargarse previo a la sesion.

Los participantes se acomodan de preferencia en forma circular y se turnan para
leer una idea de su lista cada vez. A medida que se leen las ideas, éstas se
presentan visualmente a fi n de que todos las vean. El proceso continta hasta
gue se hayan leido todas las ideas diferentes de todas las listas. Ninguna idea
debe considerarse absurda o imposible, aun cuando se crea que unas son
causas de otras; la critica y la anticipacion de juicios tienden a limitar la
creatividad del grupo, que es el objetivo en esta etapa. En otras palabras, es
importante distinguir dos procesos de pensamiento: primero, pensar en las
posibles causas y, después, seleccionar la mas importante. Hacer ambos
procesos al mismo tiempo es inadecuado. Por esto, en esta etapa soélo se
permite el didlogo para aclarar una idea que ha sefalado un participante. Debe

fomentarse la informalidad y la risa instantanea, pero prohibirse la burla
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5.

10.

Una vez leidas todas las ideas, el moderador pregunta a cada persona, por
turnos, si tiene puntos adicionales. Este proceso continla hasta que se agoten
las ideas. Ahora se tiene una lista basica de ideas sobre el problema o tema. Si
el proposito era generar esta lluvia, aqui termina la sesion; pero si se trata de
profundizar alin mas la basqueda y encontrar las ideas principales, entonces se
debera hacer un andlisis de las mismas con las siguientes actividades.

Agrupar las ideas o causas por su similitud y representarlas en un diagrama de
Ishikawa, considerando que para cada grupo corresponde una rama principal del
diagrama, a la cual se le asigna un titulo representativo del tipo de causas en tal
grupo. Este proceso de agrupacion permite clarificar y estratificar las ideas, asi
como tener una mejor vision de conjunto y generar nuevas opciones.

Una vez hecho el DI se analiza si se ha omitido alguna idea o causa importante;
para ello se pregunta si hay alguna otra causa adicional en cada rama principal
y, de haberla, se agrega.

A continuacion, se inicia una discusion abierta y respetuosa dirigida a centrar la
atencién en las causas principales. En esta discusion se trata de argumentar en
favor de y no de descartar opciones. Las causas que reciban mas mencién o
atencion en la discusion se sefialan en el diagrama de Ishikawa resaltandolas de
alguna manera.

Elegir las causas o ideas mas importantes de entre las que el grupo ha destacado
previamente. Para ello se tienen tres opciones: datos, consenso o votacion. Se
recomienda esta Ultima cuando no se puede recurrir a datos y en la sesion
participan personas de distintos niveles jerarquicos, o cuando hay alguien de
opiniones dominantes. La votacion puede ser del tipo 5, 3, 1. Se suman los votos
y se eliminan las ideas que recibieron poca atencion; ahora la atencion del grupo
se centra en las ideas que obtuvieron mas votos. Se abre una nueva discusiéon
sobre éstas y después se realiza una nueva votacién para asi seleccionar las
causas mas importantes que el grupo se encargara de atender

Si la sesion esta encaminada a resolver un problema, se debe intentar que en
las futuras reuniones o sesiones se llegue a las acciones concretas que se tienen
gue realizar, para lo cual se puede utilizar nuevamente la lluvia de ideas y el
diagrama de Ishikawa. Es importante poner énfasis en las acciones para no caer
en el error o vicio de muchas reuniones de trabajo en las que s6lo se debate

sobre los problemas, pero no se acuerdan acciones de solucion.
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Pasos para la construccion de un diagrama de Ishikawa:

1definir y delimitar claramente el problema o tema a analizar. Es deseable tener

claridad en la importancia del problema.

Decidir qué tipo de DI se usara. Esta decision se toma con base a las ventajas y

desventajas

Buscar todas las causas probables, lo mas concretas posibles, con apoyo del
diagrama elegido por medio de una sesién de lluvia de ideas.

Representar en el DI las ideas obtenidas y, al analizar el diagrama, preguntarse

si faltan algunas otras causas aun no consideradas. Y agregarlas

Decidir cuéles son las causas mas importantes mediante dialogo y discusién

respetuosa y con apoyo de datos, conocimientos, consenso o votacion.

Decidir sobre que causas actuar. Para ello, se toma en consideracion el punto
anterior y lo factible que resulta corregir cada una de las causas mas importante.
Sobre las causas que no se decida actuar debido a que es imposible por distintas

circunstancias, es imprescindible reportalas.

Preparar un plan de accién para cada una de las causas a investigarse o
corregirse, de tal forma que se determinen las acciones que es necesario
realizar. Para ello se puede usar nuevamente el DI. Una vez determinadas las
causas, Hay que insistir en las acciones para no caer solo en debatir los

problemas y no acordar acciones que tiendan a la solucion de los problemas

Segun Gutiérrez (2014), el Diagrama de Pareto o distribucién A-B-C es una
representacion grafica en donde se emplean barras con el fin de analizar las
variables de una determinada base de datos. Su finalidad es la de realizar un
analisis para poder identificar todos los problemas mas consecuentes e
importantes de dicha base de datos, estableciendo jerarquias con los
porcentajes empleados que son “80%” y “20%”, facilitando el analisis de las

causas de estos y en consecuencia encontrando su respectiva solucion.
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. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion.
(Murillo, 2008), establece que una investigacidon que es aplicada recibe la
denominacion de investigacion practica o empirica, la caracteristica presente en
esta investigacion es la busqueda o empleo de todos los conocimientos que se
han adquirido en el proceso, de igual manera los conocimientos que se siguen
adquiriendo, después de la implementacion y poder sistematizar la practica que
esta basada en la investigacion. En base a esto se puede decir que el disefio de
manera teorica teniendo en cuenta la gestion de calidad es empleado para la
solucion del problema empleado en el molino. Asi mismo este estudio sera
experimental debido a que la gestion de produccién se vera modificada por la

mejora de procesos, realizando el disefio previo y posterior al experimento.

El tipo de nuestra investigacion es experimental debido que se realiza
alteraciones a las variables de estudio, teniendo en cuenta el periodo establecido
nuestra investigacion es prospectiva ya que al inicio se realizé una planificacién

para luego poder tomar los datos.

Como nuestra investigacion tiende a tener un disefio Preexperimental ya que
existe un bajo control de la variable independiente se emplea a un Unico grupo y
se realiza la aplicacion de una mejora de procesos para realizar una
especificacion del efecto producido en la variable dependiente, posteriormente

aplicado el

estimulo se podra realizar una evaluacion “preprueba” y “posprueba”.
Pre -test  Post — test

G = Area de secado.

01= Productividad Inicial

02= Productividad Final

X = Estimulo: Mejora de proceso.
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3.2.Variables y operacionalizacion:

Tabla 1:Operacionalizacion de variables.

. o L : : . . Escala de
Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores medicion
. , : En esta investigacion realizada
La productividad segun G. Criollo en la empréqsa molinera Produccion
(2005) p.9; p10. es el grado de : , Productividad| P-Mp = oo
. Parcker’S especificamente en el d : Raz6
rendimiento con el que se emplean proceso de secado y los e materia P Mo: Productividad de | azon.
los insumos para alcanzar los procesos de los extremos de prima -MP: r? uctividad de 1a
objetivos establecidos, un caso : . > materia prima.
. : : . esta linea productiva, definimos
particular seria fabricar un articulo - .,
: la productividad como relacion
con un menor costo, mediante los i .
o entre la cantidad de bienes
recursos primarios de la . i
o , producidos y la cantidad de
- produccion: Materiales, hombres y - ]
Productividad o recursos utilizados, se observo
maguinaria elementos de que se hacian Usos poco
produccién en los cuales se debe . : Produccion
- efectivos de materiales, mano |productividadl P-Rh =
centrar para aumentar los indices de obra. recursos con los que Mano de obra )
de productividad. Productividad no A que | de recursos . > Razon.
cuenta el molinoy no se estdn | humanos | P-Rh: Productividad de

es solo la medida de lo producido,
es la relacion existente entre lo
producido y la combinacion de los
recursos utilizados para obtener
dichos resultados.

aprovechandolos como deberia
ser es por ello que se toma los
siguientes indicadores de
productividad: Materia primay
Recursos humanos.

Recursos Humanos
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DFG =

Mejora de
procesos

Segun (Krajewski, Ritzman y
Malhotra, 2008) Afirman que la
mejora de procesos es un estudio
sistematico de las actividades y
flujos de un proceso con el tnico fin
de optimizar dicho proceso, una vez
comprendido esto ya es posible
iniciar una mejora. El estudio que
se realiza al proceso tiene que ser
completo, analizando las entradas y
salidas, adicionalmente todos los
pardmetros que este comprenda
con el Unico propodsito de entregar
un producto final de calidad,
obteniendo como resultado la total

satisfaccion del cliente.

Teniendo en cuenta nuestros
indicadores de productividad y
el rumbo esta investigacion se

indicadores que nos permitan
entender si hay un avance con
la mejora de procesos, por lo
que definimos la mejora de

considera crucial tener

procesos como la mejora
detallada de las actividades

ejecutadas en los procesos y la
eliminacion de los despilfarros
por falla de gestion de procesos

gue tengamos como resultado

disminucion de tiempos del

proceso.

YT.E

DFG=Despilfarro por fallos

Despilfarro en gestion. ’
por fallos en S ; Razon.
gestion. Inc= Tiempo ae
incidencias.
YT.E =Suma de tiempo
estandar.
T.E=T.N x
(1+Suplementos)
tiempo normal
Medicion de ,
trabajo. suplementos. Razon.

T. N=Tiempo normal.

T. E=Tiempo estandar.
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3.3.Poblacién, muestra y muestreo.

La poblacion establecida se conformara por la productividad obtenida en el area
de secado, en la empresa llamada Grupo Molinero Parcker’S. en el afio 2022. se
tendrd en cuenta la relacion establecida entre las variables de acuerdo a la
temporalidad establecida para ver la variacion existente entre ellas

Criterio de inclusioén

e Actividades que influyen en el secado de arroz
e Operaciones que influyen en la productividad del secado de arroz.

Actividades cruciales: Programar secadas, Registro de datos, Localizacion de
lotes.

Criterio de exclusiéon

e Actividades que no se pueden mejorar sin hacer una inversion alta.
Actividades: Transporte de sacos.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Teniendo en cuenta nuestros objetivos que son el determinar el impacto de la
productividad actual del Grupo Molinero Parcker'S S.A.C, realizar la aplicaciéon
de una mejora de procesos dentro de la empresa Grupo Molinero Parcker'S
S.A.C y realizar una comparacion entre la productividad inicial y la productividad
final del grupo molinero Parcker'S S.A.C, se decidi6 aplicar las técnicas de la
observacion teniendo como herramienta la guia de observacion de campo para
el primer objetivo, de igual manera se optd por tomar la entrevista para conocer
las opiniones de los trabajadores y por ultimo se empled la técnica de la
observacion directa para apreciar los cambios producidos una vez aplicada la
mejora, con la aplicacion de estas herramientas se busca obtener los siguientes
resultados: la aplicacion de formulas para determinar la productividad de la
operacion, utilizacion de la herramienta que en nuestro caso es la mejora de
procesos para determinar si la productividad obtenida es la que se espera o la
que tendria que tener.

3.5. Procedimientos.
Primeramente, para calcular la productividad en sus dos indicadores se hizo uso
de la observacién siendo aplicada como una técnica y a su vez la herramienta
emplear fueron dispositivos méviles como ficha de registro, para el registro diario

de las actividades que ocurrian en el proceso, alternando entre materia prima,
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mano de obra y maquinaria de tal manera que pudiéramos realizar un analisis
profundo del proceso semanal para poder ejecutar las férmulas que se
establecieron en nuestras variables, como estudio de tiempo del proceso de
secado de arroz, donde se mostrara los tiempos propios de cada actividad
durante el transcurso de un mes antes de la aplicacién de la mejora de procesos,
ademas se necesitd informacion acerca de las causas por lo que se recurrié a
utilizar la técnica de la entrevista al encargado del area de secado, para
comprender de manera general posibles problemas en el area de secado. Para
poder realizar la aplicacion de esta mejora se empleé como herramienta la
entrevista a algunos trabajadores, los cuales detallaron su opinién con respecto
a las causas de una baja productividad y su nivel de impacto que estas tendrian,
aportando para realizar el diagrama de Ishikawa y detectar las causas de los
problemas que ocurren en el &rea de produccion para luego poder obtener las
causas criticas utilizando el diagrama de Pareto como causas principales a
solventar. Finalmente, para poder realizar la comparacion entre las
productividades se realiz0 una observacion directa, permitiéndonos notar los

cambios producidos después de la mejora.

3.6. Método de andlisis de datos.

Se desarrollara un andlisis descriptivo, con el proposito de examinar la
informacion obtenida a través de porcentajes, de igual manera diagramas y
cuadros. una mejora de procesos en una determinada area como en el area de
secado de un molino significa una variacion en la productividad de la empresa,
haciendo que esta incremente considerablemente. La mejora de un proceso
tiende a llevar a un cambio de pequefias variables provocando cambios en los
resultados, teniendo en cuenta esto los resultados obtenidos seran interpretados

a través de datos de una situacion planteada después del area de Secado.
Andlisis inferencial:

Desarrollando la estadistica inferencial se realiza un analisis de la hipétesis
general planteada con anterioridad en la investigacion. En la cual se emplearon

férmulas brindadas por la estadistica, de igual manera se trabajaran los datos

21



que se obtuvieron una vez realizada la mejora para poder realizar la verificacion

y concluir con la aceptacion o rechazo de la hipotesis.

3.7.Aspectos éticos.

Al realizar la investigacion, como autores aceptamos trabajar con total
honestidad en base a los resultados obtenidos, asimismo nos comprometemos
a respetar los derechos de propiedad intelectual de otros autores y trabajar con
discrecion la informacion otorgada por la empresa, usando sélo datos
permitidos y brindados por el personal correspondiente siendo usados
Gnicamente para fines académicos ya que esta investigacion se subira a
algunos repositorios, de igual manera toda informacién no correspondiente a la
presente investigacion sera citada y referenciada para evidenciar el trabajo de

otros autores.
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IV. Resultados:

Resultados obtenidos del SPSS.

Figura 4:Pruebas de normalidad:

Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Frod_M. ar 13 ,2IZIIIZII’= 830 13 016
0_Secadora_Antes
Prod_M. 185 13 ,EIZZIIZZI,= 540 13 461
0_Secadora_Despues
Correlaciones
Frod_M. Prod_M.
0_Secadora_  O_Secadora_
Antes Despues
Rho de Spearman  Prod_M. Coeficiente de 1,000 -,286
0_Secadora_Antes correlacion
Sig. (bilateral) 344
I 13 13
Proc_M. Coeficiente de -, 286 1,000
0 _Secadora_Despues correlacion
Sig. (bilateral) 344
[+l 13 13

Interpretacion: Teniendo en cuenta que la cantidad de semanas analizadas es
inferior a 50, por lo que se emplea la prueba de Shapiro-Wilk, obteniendo como
resultado, un nivel de significancia equivalente a (p=0.016), ya que es menor al
0.05. Haciendo referencia a la hipétesis, se tiene que, Ho se rechaza, por lo
tanto, es aceptada la H1, indicando con ello que los datos obtenidos no siguen
una distribucién normal, es asi que, para correlacionar las variables, se considera
hacer uso de la prueba no paramétrica de Rho de Spearman la cual nos indica
gue hay una relacion inversa, es decir que la productividad Post-Test es mayor

a la Pre-Test.
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Frod_M.Q_Pampa_~Antes 247 13 028 825 13 014
Prod_h. 166 13 2000 G916 13 219

0O_Pampa_Despues

Correlaciones

Frod_M. Frod_m.
O_Secadora_  O_Secadora_
Antes Despues
Rho de Spearman  Prod_M. Coeficiente de 1,000 -, 286
0_Secadora_Antes correlacion
Sig. (bilateral) . 344
[+ 13 13
Frod_m. Coeficiente de - 286 1,000
O_Secadora_Despues correlacion
Sig. (bilateral) ada
[+ 13 13

Interpretacion: Teniendo en cuenta que la cantidad de semanas analizadas es
inferior a 50, por lo que se emplea la prueba de Shapiro-Wilk, obteniendo como
resultado, un nivel de significancia equivalente a (p=0.014), ya que es menor al
0.05. Haciendo referencia a la hipétesis, se tiene que, Ho se rechaza, por lo
tanto, es aceptada la H1, indicando con ello que los datos obtenidos no siguen
una distribucién normal, es asi que, para correlacionar las variables, se considera
hacer uso de la prueba no paramétrica de Rho de Spearman la cual nos indica
que hay una relacién inversa, es decir que la productividad Post-Test es mayor
a la Pre-Test.

Pruebas de normalidad

Kolmogaorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Frod_M. 258 13 18 ,8a6 13 086
F_Secadora_Antes
Prod_M. 238 13 042 870 13 053

F_Secadora_Despues

Interpretacion: Teniendo en cuenta que la cantidad de semanas analizadas es
inferior a 50, por lo que se emplea la prueba de Shapiro-Wilk, obteniendo como
resultado, un nivel de significancia equivalente a (p=0.86), ya que es mayor al
0.05. Haciendo referencia a la hipétesis, se tiene que, Ho se acepta, por lo tanto,
los datos obtenidos siguen una distribucién normal.
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Frod_M.P_Pampa_Antes 180 13 ,EUU’ H24 13 288
Frod_m. 146 13 ,2[][]’ 910 13 186

F_Fampa_Despues

Interpretacion: Teniendo en cuenta que la cantidad de semanas analizadas es
inferior a 50, por lo que se emplea la prueba de Shapiro-Wilk, obteniendo como
resultado, un nivel de significancia equivalente a (p=0.86), ya que es mayor al
0.05. Haciendo referencia a la hipétesis, se tiene que, Ho se acepta, por lo tanto,
los datos obtenidos siguen una distribucion normal.

Figura 5:Diagrama De Ishikawa (Cusas Raices).

Mano de obra. Métodos de Materia prima.

No hayun buen

trabajoen Manode obra no Deshalanceenlas _ Falla_s _C?l'l la
equipo. calificada. & lineasde E dlSpOI‘II!JIhdf:ld de
produccidn. materia prima
Falta de necesaria.

com rom|so
P Inadecuadadlstrlbuuon+
Personal con

de los trabajos.
tiempos OCIOSOS

Existen métodos de
trabajoinadecuados.

BAJA
PRODUCTIVIDAD.

Al tod —— Acumulacién de productos
macenamientode

en procesos en el areade
maquinariano =———p -,
4 produccion.
Bajo rendlmlento operativa.
de la maquinaria.
""“"“' Medloamblente

Fuente 4:Elaboracién propia.
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Tabla 2:Causas raices y su impacto.

N° CAUSAS RAICES IMPACTO PORCENTAJE ACUMULADO
3 Existencia de métodos de trabajo incorrectos 20 13% 13%
6 Mano de obra no calificada 19 13% 26%
5 Desbalance en las lineas de produccion 18 12% 38%
7 Bajo rendimiento de la maquinaria 18 12% 50%
2 Inadecuada distribucién de los trabajos 17 11% 61%
4 Tiempos ociosos en el personal 16 11% 72%
1 Mala coordinacion en los equipos de trabajo 15 10% 81%
8 Espacios mal distribuidos 15 10% 91%
9 Deficiencia en la disposicion de insumos 13 9% 100%
TOTAL 151 100%

Fuente 5:Elaboracién Propia.

Figura 6:Diagrama de Pareto con causas Raices.

DIAGRAMA DE PARETO

IMPACTO % ACUMULADO

Fuente 6:Elaboracion Propia.
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Figura 7:Diagrama de flujo del proceso.

INICIO DEL SECADO

identificacion de
posibles lotes
para secar

élacantidad
de sacos esla
adecuada?

medirla
humedad del
arroz

realizarlacargay
transporte a

tolva

introducirlos
lotesdentrode la
secadora

élhubo sacos
restantes?

dejareltiempo
establecido
promedio

llevaralos silos
correspondientes

l
b |

buscar otros

lotes

procederal
secadoen pampa

Fuente 7:Elaboracion Propia
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Figura 8: Tabla de operaciones

DESCRIPCION DE LA OPERACION SIMBOLO DEL EVENTO T'(Em“’i':)o

dispersar mantas para abc () 12.11

dispersar mantas para df () 12.57
dipersar mantas para g () 13.08

Esperar que camion llegue a la pampa. ) 9.88
Ubicar donde se arrumara. =) 6.44
Desplazarce a secadora a traer medidory pintura () 8.03
medicion de humedad () 7.85

informar al registro(humedad,cliente,variedad) y recibir N° lote () 9.60
Pintado de Lotes,Sacos,Cliente () 6.00
Registrar en cuaderno de oficina de secado. () 5.69
registrar en computadora (excel cascara) () 9.10
Desplazarce a las rumas a traer muestra =) 8.03

ir a oficina a sacar humedad de muestras () 6.70
Ilevar muestra a calidad @ 5.58

Registro de arroz humedo(excel humedo) [ ) 7.48
Registro de arroz seco y destino (excel seco) () 9.75
Registro (excel codimas) () 10.08

Registro de entradas a la secadora (excel corporacion) () 10.00
Reportes de los excel humedo, seco, afiejo. (excel secado) () 10.19
ubicar rumas para secar @ 14.05

programar secado en tolva y/o pampa [ J 4.98
Cargar sacos en camion () 18.65

Tranporte de pampa a tolva =) 8.31

Consultar al maquinista si se tolvea () 5.26
maquinista habilita la tolva @ 7.90
descargada de sacos. =) 12.16

barrida del arroz. @ 7.75

Encender elevador. () 3.90

Tiempo de pase del arroz por elevador. () 5.72
Activar la prelimpia. () 4.86

tiempo de la prelimpia () 7.53

encender elevador [ ) 5.01

Llenado de los silos humedos A 4 11.93
mediciones de humedad x 3 () 5.95

activar banda trasnportadora () 3.79

Ilenado de la secadora () 10.96

Activar elevador [ 3.96

Llenado del silo de reposo o arroz seco A 4 11.10
Activiar y dirijir eleavadores (afiejo o pilado) () 8.55
identificar el arroz a secar () 8.66

Tendida de mantas. @ 7.20

Tendida de arroz () 18.62

medicion de humedad * 3 () 7.86

rayada de arroz * 3 () 11.73

manteado y llenado o manteado para el siguiente dia A 4 19.98
cargada a camion ) 13.75

transporte a tolva de secada o 8.13
Encender elevador a prelimpia () 8.24

Tiempo de pase del arroz por elevador a prelimpia @ 8.64
Activar la prelimpia. o 4.45

esperar disponibilidad de secadora o 8.91

Pasar a silo seco o silo afiejo por secadora. o 11.68

Fuente8: Elaboracién Propia
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Figura 9: Diagrama de procesos

Fuente 9: Elaboracién propia.
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Figura 10: DIAGRAMA DE ISHIKAWA POR FLUJO

disturbios
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humedad

peso
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P humedlad quebrado€——
elevado Limpieza —> color

llegada del arrozen | |

almacenaje de

| | seleccion de lotes| |

cargay transporte | |

inicio del proceso | | | | procesamiento del arroz

. almacenaje )
cascara arroz en cascara para secar de arroz de secado en cascara
Poco periodos de mermas desti
e - estino i
espacio Dificil acceso trabajo mas €—— amontonamiento
del arroz

> a lotes largos
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sacosen )
mala S mal _—> faja
distribucion estado transportadora

N

caidas (mermas)
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Figura 11: Diagrama de flujo post - test
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Fuente 11: Elaboracién propia.
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Resultados Pretest:
+

Tabla 3:Tabla de tiempos preparado de ubicacion (Actividades)

TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
RECURso PROCESO , =o' ' ACTIVIDADES _o...0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. A .- SUP. STD.
Encontrary
Mo  reparar g dispersar 95%  11.77 15.42 10.63 8.30 11.07 11.73 10.81 10.89 15.24 14.96 12.08 11.48 1.72 13.20
UblcaC|0n. mantas para
ABC.
Encontrary
Mo  reparar o dispersar 95%  13.70 12.76 9.68 8.45 9.03 15.74 10.14 11.02 8.09 856 10.72 10.18 1.53 11.71
ubicacién. mantas para
DF.
Encontrary
Mo  freparar i3 dispersar 95%  13.31 11.82 12.33 8.78 13.32 14.82 10.59 12.84 15.84 15.22 12.89 12.24 1.84 14.08
UblcaC|0n. mantas para
G.

Fuente 8:Elaboracion propia.

Nota. En la tabla se menciona las actividades para realizar una mejora en el proceso de preparado de ubicacién que se comprende
por la distribucién de mantas en los distintos sectores de la pampa perteneciente al molino para poder ubicar el arroz en cascara
recién llegado, se obtuvo un ritmo de trabajo del 95% para las actividades y se consideraron 10 observaciones donde se evaluaron

las variaciones de tiempo correspondientes para poder llegar a obtener su tiempo estandar.

Tabla 4: Tabla de tiempos, medicion de humedad (Actividades)

33



TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
RECURSO PROCESO ACTIVIDAD ACTIVIDADES TRABAJO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. NORMAL SUP. STD.

Esperar que
Medicion camion

M.O BMH1 95% 957 10.78 10.20 10.90 8.63 1051 9.90 9.32 10.73 8.29 9.88 939  1.41 10.80
humedad llegue a la
pampa.
Mo  Medicion gy, o Ubicardonde oo 521 581 505 679 778 589 556 621 593 752 6.44 612 092 7.04
humedad se arrumara.

Desplazarse a

Mo  Medicion g, 0 secadoraa oo eoe 9013 930 839 8.66 659 859 850 658 7.03  8.03 763 114 877
humedad traer medidor
y pintura
Mo  Medicion g, Medicionde oo 590 989 555 7.42 836 1031 615 959 881 579 7.85 746 112 858
humedad humedad
Informar al
registro
Medicion (humedad,
M.O BMH5 cliente, 95% 851 956 10.14 10.04 8.65 9.22 10.17 1051 9.80 9.36 9.60 912  1.37 10.48
humedad .
variedad) y
recibir N°
lote
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Pintado de

M.O 'r\]"uerg:aﬂgg BMH6  Lotes, Sacos, 95% 694 622 649 522 545 633 662 588 532 552 600 570 086 656
Cliente
Registrar en
M.O ';\"uerggggg BMH7 Cg?ﬂ?{}g"d‘ge 95% 469 577 615 637 417 507 543 575 697 651 5.69 540 081 6.21
secado.
Registrar en
M.O ';\"uerggggg BMHS COTE%"’S”& 95%  9.08 8.16 10.43 804 843 991 1033 813 804 1045 9.10 864 130 9.94
cascara)
Medicion Desplazarse a
MO ol BMH9  lasrumasa  95%  9.94 968 550 1050 868 586 792 835 791 589 803 762 114 877
traer muestra.
Ir a oficina a
M.O ?,"fﬂ;ﬂig BMH10 hunfzgzg G % 664 717 701 774 734 695 551 590 754 519 670 636 0.95 7.32
muestras.
Medicién Llevar
MO i) BMHIL  muestraa 95% 592 6.18 501 527 563 635 555 560 519 511 558 530 0.80 6.10
calidad.

Fuente 9:Elaboracién propia.
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Se prosigue a la recopilar los tiempos de las actividades que son necesarias para poder realizar la medicion de humedad de los
lotes de arroz, de igual manera que en la tabla anterior se emplean 10 observaciones para determinar el tiempo estandar.

Tabla 5:Tabla de tiempos, registro de datos (Actividades)

TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
cEcURso PROCESO ,ooon ACTIVIDADES ..o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. o - SUP. STD.
Registro de
Mo  Registro pon, amozhumedo oo gog 591 g5 625 7.07 682 7.99 7.75 860 850 748 741 107 818
de datos (Excel
himedo)
Registro de
MO  Redisto ppp,  AMOZSECOY  ghe 1098 1022 10.00 9.36 1002 935 9.86 9.01 1008 927 975 926 1.39 10.65
de datos destino
(Excel seco)
Registro Registro
MO o Shoo.  BRD3 (Excel 95% 1053 9.66 10.15 9.05 10.88 9.02 10.75 1057 9.73 10.45 10.08 958 1.44 11.01
Codimass)
Registro de
Redistro entradas a la
M.O de%atos BRD4 secadora 95% 1046 9.12 937 9.45 10.70 9.12 10.42 10.74 976 10.88 10.00 950 1.43 10.93

(Excel
corporacion)

36



Reportes de

los Excel
MO  Registo gone hamedo, 95%  9.68 10.20 9.08 10.73 10.95 10.89 9.77 10.89 10.49 920 10.19 9.68 1.45 11.13
de datos seco, afiejo.
(Excel
secado)

Fuente 10:Elaboracién propia.

Tabla con los tiempos del registro de datos en cada uno de los documentos en Excel almacenados en la computadora ubicada en
la oficina de la secadora separados por tipo de registro.
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Tabla 6:Tabla de tiempos, preparacion de secado (Actividades)

TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
cECURso PROCESO , oo~ ACTIVIDADES _ - 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. \ - SUP. STD.
Mo  breparar oo, ubicariumas oo 1345 9508 1491 13.67 14.09 14.48 13.63 13.95 14.01 13.34 14.05 1335 2.00 15.35
secado para secar
programar
MO  Creparar  ppoo secadoen  go0 566 495 454 585 451 486 416 557 412 555 498 473 071 544
secado tolva y/o
pampa

Fuente 11:Elaboracién propia

Tabla que incluye las actividades previas al secado, para ser mas especificos la programacién y determinar su forma de secado.

Tabla 7:Tabla de tiempos, medicion de humedad (Actividades)

TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
RECURSO PROCESO ACTIVIDAD ACTIVIDADES TRABAJO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. NORMAL SUP. STD.
M.O Secado BSS1 Cargar sacos 95%  20.58 16.94 17.70 20.94 15.32 15.93 20.34 17.97 20.25 20.53 18.65 17.72 2.66 20.37
(Secadora) en camion

M.O Secado BSS2  Transportede 95%  7.92 7.09 897 7.17 728 835 9.95 983 766 890 831 790 1.18 9.08
(Secadora) pampa a tolva
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M.O Secado BSS3 Consultar al 95% 554 592 543 555 526 520 5.09 4.07 590 4.62 5.26 500 0.75 5.75
(Secadora) maquinista si
se tolvea.
M.O Secado BSS4 maquinista 95% 761 745 838 835 841 7.71 813 834 784 6.80 7.90 751 113 8.63
(Secadora) habilita la
tolva
M.O Secado BSS5 descargadade  95%  10.85 13.30 10.88 13.42 13.14 10.87 1250 12.08 11.72 12.84 12.16 1155 1.73 13.28
(Secadora) sacos.
M.O Secado BSS6 barrida del 95% 827 863 736 892 639 893 839 693 641 730 7.75 7.37 110 8.47
(Secadora) arroz.
M.O Secado BSS7 Encender 95% 321 382 456 331 346 472 356 415 4.02 419 390 3.71 056 4.26
(Secadora) elevador.
Maq Secado BSS8 Tiempo de 95% 6.66 534 513 567 660 511 582 538 526 6.26 572 544 0.82 6.25
(Secadora) pase del arroz
por elevador.
M.O Secado BSS9 Activar la 95% 413 482 539 560 413 454 547 482 516 452 4.86 462 0.69 531
(Secadora) pre-limpia.
Maq Secado BSS10 tiempo de la 95% 881 6.07 885 875 6.07 897 6.19 741 7.68 649 753 715 1.07 8123
(Secadora) pre-limpia
M.O Secado BSS11 encender 95% 408 459 456 489 547 406 541 533 6.00 574 501 476 0.71 5.48
(Secadora) elevador
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Magq Secado BSS12 Llenado de 95%  11.71 10.21 10.28 13.21 12.05 13.33 11.68 1255 10.52 13.78 1193 11.34 1.70 13.04
(Secadora) los silos
hdmedos
M.O Secado BSS13  medicionesde  95% 465 6.79 4.04 659 721 6.15 649 516 597 642 595 565 0.85 6.50
(Secadora) humedad x 3
M.O Secado BSS14  activarbanda  95% 322 444 351 340 397 490 333 314 313 485 379 3.60 054 4.14
(Secadora) transportadora
Maq Secado BSS15 llenado de la 95%  10.36 11.71 11.55 10.94 10.98 10.05 11.30 10.37 10.40 11.89 10.96 1041 156 11.97
(Secadora) secadora
M.O Secado BSS16 Activar 95% 330 358 410 449 354 439 460 397 365 398 3.96 3.76 056 4.33
(Secadora) elevador
Maq Secado BSS17 Llenado del 95% 10.90 11.08 11.49 10.28 11.71 10.14 12.62 10.14 10.45 12.21 11.10 1055 158 12.13
(Secadora) silo de reposo
0 arroz seco
M.O Secado BSS18 Activar y 95% 9.89 941 828 839 7.13 7.17 888 814 877 944 855 812 122 9.34

(Secadora) dirigir
elevadores
(afiejo o
pilado)

Fuente 12:Elaboracion propia

Nota. En la tabla se detalla las actividades del secado con sus respectivos tiempos y las variaciones obtenidas a través de las 10
muestras, donde por cada una de ellas se realiz6 el calculo del tiempo estandar, siendo el proceso mas largo.

Tabla 8:Tabla de tiempos secada en pampa (actividades)
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TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
RECURSO PROCESO ACTIVIDAD ACTIVIDADES TRABAJO 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. NORMAL SUP. STD.
M.O Secado BSP1 identificar el 95% 842 741 734 796 957 1060 7.12 897 10.63 8.60 8.66 823 123 9.46
(Pampa) arroz a secar
M.O Secado BSP2 Tendida de 95% 796 696 6.76 6.29 7.70 797 6.58 637 798 742 7.20 6.84 1.03 7.86
(Pampa) mantas.
M.O Secado BSP3 Tendida de 95%  15.13 20.24 18.87 20.85 18.70 17.17 17.07 18.61 19.35 20.18 18.62 17.69 2.65 20.34
(Pampa) arroz
M.O Secado BSP4 medicién de 95% 852 852 724 644 793 858 6.23 829 796 887 7.86 747 112 858
(Pampa) humedad * 3
M.O Secado BSP5 rayada de 95%  12.93 12,91 11.27 10.28 12.46 11.03 10.48 10.80 12.96 12.20 11.73 11.15 1.67 12.82
(Pampa) arroz * 3
M.O Secado BSP6 manteado y 95%  20.13 20.20 19.90 21.00 18.60 20.87 18.88 19.05 20.39 20.74 19.98 18.98 2.85 21.82
(Pampa) llenado o
manteado
para el
siguiente dia
M.O Secado BSP7 cargada a 95%  13.07 13.35 12.88 12.69 13.67 12.37 14.49 14.78 1542 1481 13.75 13.07 1.96 15.03
(Pampa) camion
M.O Secado BSP8 transporte a 95% 842 728 765 986 7.11 731 823 886 7.84 869 8.13 772 116 8.88
(Pampa) tolva de
secada
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M.O Secado BSP9 Encender 95% 837 794 882 814 786 741 864 797 872 855 824 783 117 9.00
(Pampa) elevador a
pre-limpia

Maq Secado BSP10 Tiempo de 95% 895 838 745 845 956 10.00 740 7.85 9.67 8.65 8.64 821 123 944

(Pampa) pase del arroz
por elevador a
pre-limpia

M.O Secado BSP11 Activar la 95% 547 526 461 342 444 365 444 365 478 479 445 4.23 0.63 4.86
(Pampa) pre-limpia.

M.O Secado BSP12 esperar 95% 727 10.69 890 9.25 9.66 7.29 9.27 895 827 959 8091 8.47 1.27 9.74
(Pampa) disponibilidad

de secadora

Maq Secado BSP13 Pasar a silo 95%  12.58 10.09 12.85 12.40 10.74 12.37 11.42 1199 11.26 11.13 1168 11.10 1.66 12.76
(Pampa) seco o silo
afiejo por
secadora.

Fuente 13:Elaboracion propia

Estas son las actividades desarrolladas para el secado en pampa, se tomaron 10 muestras de tiempos para poder realizar el
calculo del tiempo estandar inicial.
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Tabla 9: Productividad M.O — Secadas en secadora industrial (Pre-test).

SEMANAS CANTIDAD c?E’\g:I[))ﬁsD HORAS.INV SACOS/SECADA PRODUCTIVIDAD
1 11754.00 25.00 144.84 470.16 81.15
2 12678.00 27.00 157.78 469.56 80.35
3 11092.00 24.00 136.72 462.17 81.13
4 13607.00 29.00 172.47 469.21 78.89
5 11682.00 25.00 206.77 467.28 56.50
6 11455.00 24.00 196.82 477.29 58.20
7 6878.00 15.00 133.15 458.53 51.66
8 10734.00 23.00 184.37 466.70 58.22
9 13353.00 28.00 206.48 476.89 64.67
10 18397.00 39.00 238.04 471.72 77.29
11 12017.00 26.00 205.62 462.19 58.44
12 1403.00 3.00 25.21 467.67 55.65
13 375.00 1.00 22.49 375.00 16.67
TOTAL 135425.00 289.00 2030.76 468.60 66.69

Fuente 14:Elaboracion propia.

Sacos/Hora

Nota. En esta tabla se realizé el calculo de la productividad inicial de las secadas de arroz considerando un total de 13 semanas,
donde se consider6 las cantidades en sacos, el nUmero de secadas por semana, las horas invertidas por secada y por ultimo la
cantidad de sacos promedio que se emplearon para realizar una secada dependiendo de la semana. Esto resulté con una

productividad de 77.26 sacos de arroz secado por hora.
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Tabla 10: Productividad M.O - Secadas de arroz en pampa (Pre-test).

CANTIDAD.

SEMANAS CANTIDAD SECADAS HORAS.INV SACOS/SECADA PRODUCTIVIDAD
1 410 2 7.95 205.00 5.68
2 411.2 1 9.45 40.00 12.21
3 1764 7 41.07 126.00 8.17
4 2322 3 83.48 215.00 4.20
5 950.04 1 20.99 65.25 14.45
6 1381 5 40.14 76.72 14.76
7 1878.12 6 43.89 90.82 5.35
8 1627.08 2 47.73 63.86 13.41
9 3894.8 6 141.67 107.00 6.92
10 3220 9 57.13 357.78 5.68
11 6305.52 12 191.99 239.57 4.03
12 2961 12 88.86 185.06 6.03
13 1150 7 7.05 95.83 6.04
TOTAL  28274.76 73 781.41 387.33 36.18 Sacos/Hora

Fuente 15:Elaboracion propia

Nota. De la misma manera, la siguiente tabla detalla la informacion de secadas realizadas de manera semanal, pero de manera
artesanal o como es mas llamado “secada en pampa”, la cual es realizado por un grupo de personas, de ello se obtuvo como
resultado una productividad inicial de 36.18 sacos de arroz secado por hora
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Tabla 11: Productividad M.P - Secadas en secadora industrial (Pre-test).

ENTRADA SALIDA
SEMANAS Peso Sacos de Peso Sacos de PRODUCTIVIDAD
75kg 75kg
1 987385 13165.13 777885 10371.80 0.79
2 1039607 13861.43 776716 10356.21 0.75
3 876454 11686.05 748701 9982.68 0.85
4 1129481 15059.75 937721 12502.95 0.83
5 934710 12462.80 717556 9567.41 0.77
6 962316 12830.88 738309 0844.12 0.77
7 543448 7245.97 464075 6187.67 0.85
8 901828 12024.37 753891 10051.88 0.84
9 1054907 14065.43 838202 11176.03 0.79
10 1563821 20850.95 1308017  17440.23 0.84
11 1009628 13461.71 837612 11168.16 0.83
12 113760 1516.80 94869 1264.92 0.83
13 30574 407.65 24074 320.99 0.79
TOTAL 11147919.0 148638.9 9017628.0 120235.0 0.81

Fuente 16:Elaboracion propia

Nota. En esta tabla se muestra de manera resumida los datos obtenidos de manera diaria en relacion de entradas y salidas de
materia prima, es importante recalcar que hay muchas variables que influyen en la utilizacion de materia prima, teniendo esto en
cuenta el resultado fue que por cada Kg de arroz humedo se obtiene 0.81 Kg de arroz seco.



Tabla 12: Productividad M.P - Secadas de arroz en Pampa (Pre-test).

ENTRADA SALIDA
SEMANAS Peso Sacos de Peso Sacos de PRODUCTIVIDAD
75kg 75kg

1 33708 449.44 23417 312.23 0.69
2 33363 444.84 23844 317.92 0.71
3 148251 1976.68 114972 1532.96 0.78
4 185826 2477.68 140018 1866.91 0.75
5 77029 1027.05 60145 801.93 0.78
6 117486 1566.48 89639 1195.19 0.76
7 154142 2055.23 119424 1592.32 0.77
8 128578 1714.37 94089 1254.52 0.73
9 331212 4416.16 243816 3250.88 0.74
10 260936 3479.15 197169 2628.92 0.76
11 529858 7064.77 401841 5357.88 0.76
12 233943 3119.24 174450 2326.00 0.75
13 92154 1228.72 65474 872.99 0.71

TOTAL 2326486.0 31019.8 1748298.0 23310.6 0.75

Fuente 17:Elaboracién Propia

Nota. En esta tabla se muestra de manera resumida los datos obtenidos de manera diaria en relacion de entradas y salidas de

materia prima en pampa, es importante recalcar que hay muchas variables que influyen en la utilizacion de materia prima, teniendo
esto en cuenta el resultado fue que por cada Kg de arroz himedo se obtiene 0.75 Kg de arroz seco.
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Tabla de despilfarros

Sobre

Proceso T.Standar Inventario proceso Retrabajo | Transporte | Movimientos | Esperas | Inactividad de operarios | Tareas repetitivas
Preparar ubicacion 38.99 4.37 0.00 1.20 2.20 6.43 5.43 0.00 0.00
Medicion de Humedad 90.57 8.40 10.38 5.84 0.00 5.46 5.40 4.20 0.00
Registro de datos 51.9 0.00 24.80 20.40 0.00 0.00 0.00 0.00 6.70
Preparar secado 20.79 0.00 0.00 0.00 0.00 2.10 0.00 0.00 0.00
Secado (Secadora) 156.56 8.48 3.58 4.28 5.24 3.47 2.54 3.21 0.00
Secado (Pampa) 150.59 7.43 4.76 5.54 6.82 8.56 417 4.68 4.86
Totales 509.4 28.68 43.52 37.26 14.26 26.02 17.54 12.09 11.56

Los despilfarros ocupan un 37% del tiempo total de las operaciones con un 190.92 minutos
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Resultados Post Test.
Las actividades a realizar para el secado de arroz en la maquina industrial secadora son las siguientes:

Las mediciones de tiempos fueron realizadas en la unidad de medida de minutos.

Tabla 13:Tabla de tiempos preparado de ubicaciéon (Actividades Post-Test)

TIPO COD. DE RITMO
RECURso PROCESO (o oap ACTIVIDADES o o) o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. TIEMPO NORMAL SUP. STD.
M.O Preparar ~ AUM1 ubicar, contar  95% 3.36 4.87 3.96 4.26 3.49 4.05 3.71 3.12 3.90 3.41 381 3.62 054 4.17
ubicacion y desplazar
mantas a
areas
centrales
ABC DF G
M.O Preparar ~ AUM2 dispersar 95% 3.78 3.30 3.84 4.10 3.65 3.07 2.67 4.69 3.99 3.63 3.67 3.49 052 4.01
ubicacion mantas para
ABC
M.O Preparar ~ AUMS3 dispersar 95%  4.60 3.00 3.84 3.31 3.85 2.87 3.06 4.49 4.00 2.30 3.53 3.36 0.50 3.86
ubicacion mantas para
DF
M.O Preparar ~ AUM4 dispersar 95% 3.84 3.17 2.85 3.99 472 233 2.25 3.34 4.03 490 3.54 3.37 0.50 3.87
ubicacion mantas para g
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M.O

Preparar
ubicacion

AUMb

Inspeccion de
mantas

95%

270 2.76 2.14 3.78 4.19 4.64 3.16 4.29 219 3.87 3.37

3.20 0.48 3.68

Fuente 18:Elaboracion propia.

Nota. En la tabla se menciona las actividades para realizar una mejora en el proceso de preparado de ubicacién que se comprende

por la distribucion de mantas en los distintos sectores de la pampa perteneciente al molino para poder ubicar el arroz en cascara

recién llegado, se obtuvo un ritmo de trabajo del 95% para las actividades y se consideraron 10 observaciones donde se evaluaron

las variaciones de tiempo correspondientes para poder llegar a obtener su tiempo estandar.

Tabla 14:Medicion de humedad (Actividades Post-Test).

TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
RECURSO PROCESO ACTIVIDAD ACTIVIDADES TRABAJO 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. NORMAL SUP. STD.
M.O Medicibn  AMH1 Medir humedad, 95% 6.23 6.20 5.41 7.71 6.46 6.15 7.28 5.40 7.45 7.32 6.56 6.23 093 7.17
humedad usar maquina de
sonda.
M.O Medicibn  AMH2 Ubicar donde se 95% 6.64 7.21 7.34 791 7.15 6.70 7.96 6.17 6.03 7.02 7.01 6.66 1.00 7.66
humedad arrumara con
criterio de
humedad previo.
M.O Medicion  AMH3  Sacar muestrasde  95% 6.38 7.93 6.62 6.92 6.42 7.93 6.61 7.55 7.09 6.49 6.99 6.64 1.00 7.64
humedad arroz en una

bolsa.
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M.O Medicion ~ AMH4 Desplazarse a 95% 554 6.57 6.98 555 579 550 5.68 5.36 5.83 6.58 5.94 5.64 0.85 6.49
humedad secadora a medir
la muestra de
humedad.
M.O Medicion  AMH5  Actualizar Excel 95% 7.64 7.15 7.28 9.11 8.77 7.48 8.22 9.68 9.08 7.99 8.24 7.83 1.17 9.00
humedad cascara por
carpeta
compartida.
M.O Medicion ~ AMH6  Anotar en registro ~ 95% 475 5.85 4.24 510 456 5.75 555 4.69 4.49 530 5.03 4.78 0.72 5.49
humedad (humedad,
cliente, variedad,
ubicacion)
M.O Medicion ~ AMH7  Llevar muestra a 95% 6.02 4.15 5.36 4.28 4.17 6.55 6.88 4.58 5.44 435 5.18 4.92 0.74 5.66
humedad calidad, dirigirse
a la ruma con
pintura
M.O Medicion AMHS8 Pintar (lotes, 95% 572 4.64 449 552 4.64 4.07 453 6.10 5.05 4.68 4.94 4.70 0.70 5.40
humedad sacos, fecha

corta, cliente)

Fuente 19:Elaboracién propia.

50



Nota: Se consideraron 10 muestras con un ritmo de trabajo del 95%, donde se evalud cada uno de los tiempos para poder
determinar el tiempo estandar.

Tabla 15:Preparar secado (Actividades Post-Test).

TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
RECURSO PROCESO ACTIVIDAD ACTIVIDADES TRABAJO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. NORMAL SUP. STD.
M.O Preparar APS1 ubicar rumas para  95% 13.12 13.67 12.36 12.54 13.48 12.68 12.17 12.36 12.36 13.29 12.80 12.16 1.82 13.99
secado secar

M.O Preparar APS2 programar secado  95% 471 487 458 507 558 535 526 4.05 549 4.09 491 466 0.70 5.36

secado en tolva y/o
pampa

Nota: se disminuyeron las actividades para la etapa de secado donde se consideré el ritmo de trabajo del 95% y con dos tiempos
de estandar considerablemente bajos en relacion al pre — test.
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Tabla 16:Secado secadora (Actividades Post-Test).

TIPO COD. DE RITMO TIEMPO

RECURSO PROCESO ACTIVIDAD ACTIVIDADES TRABAJO 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. NORMAL SUP. STD.

M.O Secado ASS1 Cargar sacos en 9%5%  17.32 18.67 16.97 18.16 17.79 18.48 16.47 18.51 19.73 18.35 18.05 17.14 2.57 19.71
(Secadora) camion

M.O Secado ASS2 Transporte de 95% 892 818 706 747 788 757 770 721 879 7.10 7.79 740 111 851
(Secadora) pampa a tolva

Maq Secado ASS3 Consultar al 95% 3.17 365 359 306 349 322 497 379 432 338 3.66 348 052 4.00
(Secadora) maquinista si se

tolvea

Maq Secado ASS4 maquinista 95% 350 431 405 325 457 317 332 365 382 399 376 358 054 411
(Secadora) habilita la tolva

M.O Secado ASS5 descargada de 95%  10.18 11.62 12.79 10.54 12.67 10.22 11.63 10.11 10.29 12.75 11.28 10.72 1.61 12.32
(Secadora) sacos

Maq Secado ASS6 Encender 95% 422 489 305 379 498 438 426 336 317 324 393 3.74 056 4.30
(Secadora) elevador

Maq Secado ASS7 Tiempo de pase 95% 561 6.38 6.21 6.12 657 529 6.67 6.18 549 577 6.03 573 0.86 6.59
(Secadora) del arroz por

elevador.

Maq Secado ASS8 Activar la pre- 95% 459 348 4.08 484 300 392 480 357 434 396 4.06 3.86 058 443

(Secadora) limpia.
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Maq Secado ASS9 tiempo de la pre- 95% 6.27 8.60 898 751 692 814 739 725 656 7.41 750 7.13 1.07 8.20
(Secadora) limpia

Magq Secado ASS10  encender elevador  95% 430 429 354 493 3.03 416 490 314 446 336 4.01 381 057 438
(Secadora)

Maq Secado ASS11 Llenado de los 95% 10.17 12.43 11.94 12.40 12.63 10.32 10.46 12.17 11.51 12.90 11.69 11,11 1.67 12.77
(Secadora) silos humedos

Magq Secado ASS12 activar banda 95% 477 387 450 475 462 438 441 414 392 345 4.28 407 0.61 4.68
(Secadora) transportadora

Maq Secado ASS13 llenado de la 95%  11.39 10.40 11.35 10.59 11.24 11.98 10.96 11.71 10.52 10.38 11.05 1050 1.57 12.07
(Secadora) secadora

Magq Secado ASS14 mediciones de 95% 403 507 512 6.10 593 515 427 6.87 620 521 540 513 0.77 5.89
(Secadora) humedad x 3

Maq Secado ASS15  Activar elevador 95% 440 356 342 415 328 4.08 413 348 390 4.02 3.84 3.65 055 4.20
(Secadora)

Maq Secado ASS16 Llenado del silo 95%  11.37 10.06 10.29 11.21 10.58 10.95 11.46 10.55 10.07 10.12 10.67 10.13 1.52 11.65
(Secadora) de reposo o arroz

seco

Maq Secado ASS17 Activar y dirigir 95% 10.84 10.18 10.56 11.47 10.19 11.58 10.16 11.53 12.21 12.82 11.16 10.60 159 12.19

(Secadora) elevadores (afiejo

0 pilado)
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NOTA: de igual manera se considerd un ritmo de trabajo del 95% reduciendo el tiempo de cada actividad para poder optimizar el
tiempo estandar.

Tabla 17:Secado pampa (Actividades Post-Test).

TIPO COD. DE RITMO TIEMPO
RECURSO PROCESO ACTIVIDAD ACTIVIDADES TRABAJO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM. NORMAL SUP. STD.

M.O Secado ASP1 identificar el 95% 945 871 717 766 998 7.75 870 800 818 7.46 831 7.89 118 9.07
(Pampa) arroz a secar

M.O Secado ASP2 Tendida de 95% 6.21 6.11 733 6.94 643 6.79 6.83 7.77 799 6.43 6.88 6.54 098 7.52
(Pampa) mantas.

M.O Secado ASP3 Tendida de arroz 95% 1541 16.02 18.46 18.69 18.08 15.62 17.74 16.61 18.73 17.42 17.28 1641 2.46 18.88
(Pampa)

M.O Secado ASP4 medicion de 95% 6.08 640 682 742 771 726 680 733 882 7.04 717 6.81 1.02 7.83
(Pampa) humedad * 3

M.O Secado ASP5 rayada dearroz*  95%  12.68 11.46 10.03 10.10 11.18 12.48 10.77 10.24 11.67 1226 11.29 10.72 1.61 12.33

(Pampa) 3
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M.O Secado ASP6 manteado y 95%  18.52 18.37 18.84 16.59 17.54 16.10 17.46 17.00 1858 18.53 17.75 16.86 2.53 19.39
(Pampa) llenado o
manteado para el
siguiente dia
M.O Secado ASP7 cargadaacamion  95%  12.87 14.04 14.35 13.50 14.76 13.51 14.22 13.22 12.78 1351 13.68 1299 1.95 14.94
(Pampa)
Maq Secado ASP8 transporte atolva  95% 754 733 843 942 876 790 9.87 7.15 733 841 821 780 117 8.97
(Pampa) de secada
Maq Secado ASP9 Encender 95% 839 742 786 730 804 711 7.70 7.63 7.11 7.97 7.65 7.27 1.09 8.36
(Pampa) elevador a pre-
limpia
Maq Secado ASP10 Tiempo de pase 95% 945 920 971 855 985 795 817 863 961 9.66 9.08 863 129 9.92
(Pampa) del arroz por
elevador a pre-
limpia
Maq Secado ASP11 Activar la pre- 95% 589 487 484 557 406 302 387 438 535 4.06 459 436 0.65 5.02

(Pampa) limpia.

NOTA:

En cuanto a pampa se redujeron tiempos a través de la mejora de procesos para optimizar el tiempo estandar.
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Tabla 18:Productividad M.O - Secadora industrial (Post test).

Semanas  Cantidad Cantidad Secadas Horas Inv Sacos/Secada Productividad
1 3316 6 39.59 552.67 83.75
2 11667 20 140.32 583.35 83.14
3 13123 22 142.51 596.5 92.08
4 11896 19 113.80 626.11 104.54
5 11489 20 138.58 574.45 82.91
6 12822 22 158.04 582.82 81.13
7 16246 25 172.30 649.84 94.29
8 12704 20 126.49 635.2 100.44
9 13263 19 118.78 698.05 111.66
10 7381 13 78.79 567.77 93.68
11 10624 18 108.79 590.22 97.66
12 10407 18 101.04 578.17 103.00
13 7185 12 59.57 598.75 120.62
Total 142123 234 1498.59 607.36 94.84

Fuente 20:Elaboracion propia.

Nota: En esta tabla se detalla la cantidad de sacos disponibles por semana en
un lapso de 13 semanas donde dependientemente de la cantidad de secadas
planificadas se detallara las horas invertidas y la cantidad de sacos por secada
y consecuentemente esto tendra como resultado la productividad que
interpretara la cantidad de sacos secados por hora invertida.

Tabla 19:Productividad M.O — Secada pampa (Post Test).

Semanas Cantidad Cantidad Secadas Horas Inv Sacos/Secada Productividad

1 410 2 37.90 205.00 10.82
2 120 1 10.48 120 11.45
3 1764 7 32.44 252 54.37
4 430 3 35.90 143.33 11.98
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5 261 1 19.08 261 13.68

6 1381 5 19.76 276.20 69.89
7 999 6 32.76 166.5 30.50
8 447 2 17.63 223.5 25.36
9 1070 6 27.15 178.33 39.41
10 3220 9 66.05 357.78 48.75
11 3354 12 72.65 279.50 46.17
12 2961 12 43.00 246.75 68.85
13 1150 7 28.62 164.2857143 40.18
Total 17567 73 443.43 240.64 39.62

Fuente 21:Elaboracion propia.

Nota: En esta tabla se detalla la cantidad de sacos disponibles por semana en
un lapso de 13 semanas donde dependientemente de la cantidad de secadas
planificadas se detallara las horas invertidas y la cantidad de sacos por secada
y consecuentemente esto tendra como resultado la productividad que
interpretard la cantidad de sacos secados por hora invertida. La diferencia que
tiene en la tabla anterior es que la productividad es inferior puesto que las
secadas se desarrollan de manera artesanal.

Tabla 20: Productividad M.P — Secadora industrial (post test).

Materia Prima (secadora)

Semanas estrada - salida Productividad
Peso Sacos de 75kg Salida Peso Sacos de 75kg
1 262118 349491 228042.66 3040.57 0.87
2 991796 1322395 869805.092  11597.40 0.88
3 1115494 14873.25 959324.84 12791.00 0.86
4 987511 13166.81 856172.037  11415.63 0.87
5 907820 12104.27 788895.58 10518.61 0.87
6 1064333 14191.11 913197.714 12175.97 0.86
7 1283494 17113.25 1114072.792 14854.30 0.87
8 1067204 14229.39 944475.54 12593.01 0.89
9 1100919 14678.92 968808.72 12917.45 0.88
10 612644 8168.59 526261.196 7016.82 0.86
11 860590 11474.53 744410.35 9925.47 0.87
12 842999 11239.99 699689.17 9329.19 0.83
13 574924 7665.65 494434.64 6592.46 0.86
TOTAL 11671846.0 155624.6 10107590.3 134767.9 0.87
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Fuente 22:Elaboracion propia.

Nota: En esta tabla se detalla las 13 semanas donde se recopilaron los datos
conjuntamente con la cantidad de sacos de arroz himedo con su respectivo
peso, luego se detalla la salida de dicho arroz luego de la secada con el peso de
salida y la reduccién del peso y sacos. La productividad se determinara teniendo
en cuenta la cantidad de sacos secos que salieron entre la cantidad de sacos
hdmedos inicialmente.

Tabla 21:Productividad M.P — Secada pampa (Post test).

Materia Prima (Pampa)

Semanas estrada - salida Productividad
Peso Sacos de 75kg Salida Peso Sacos de 75kg
1 33778 450.37 26009 346.79 0.77
2 10179 135.72 8143 108.58 0.80
3 149956 1999.41 113967 1519.55 0.76
4 34556 460.75 27299 363.99 0.79
5 22356 298.08 17214 229.52 0.77
6 110495 1473.27 83976 1119.68 0.76
7 83967 1119.56 62975 839.67 0.75
8 37177 495.69 28998 386.64 0.78
9 84708 1129.44 63531 847.08 0.75
10 270624 3608.32 213793 2850.57 0.79
11 281909 3758.79 219889 2931.85 0.78
12 251760 3356.80 201408 2685.44 0.80
13 92174 1228.99 69131 921.74 0.75
TOTAL 1463639 19515.19 1136333 15151.11 0.78

Fuente 23:Elaboracion propia.

Nota: En esta tabla se detalla las 13 semanas donde se recopilaron los datos
conjuntamente con la cantidad de sacos de arroz himedo con su respectivo
peso, luego se detalla la salida de dicho arroz luego de la secada con el peso de
salida y la reduccién del peso y sacos. La productividad se determinara teniendo
en cuenta la cantidad de sacos secos que salieron entre la cantidad de sacos
hamedos inicialmente. la diferencia con la tabla anterior es que esta se desarrolla
artesanalmente teniendo en cuenta que la productividad no serd tan elevada
como la que se realiza en la maquina industrial

Tabla 22:Comparacion de tiempos Estandar (Pre - test y Post - test).

CUADRO COMPARATIVO POST - TEST; PRE-TEST (secadora)

PRE -TEST POST TEST REDUCCION DE TIEMPOS
PROCESO
TIEMPO ESTANDAR TIEMPO ESTANDAR TIEMPO ESTANDAR
Preparar ubicacion 13.75 3.92 9.83
Medicion de humedad 8.23 6.81 1.42
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Registro de datos 5.31 2.50 2.81

Preparar secado 10.39 9.67 0.72
Secado 8.70 8.24 0.46
CUADRO COMPARATIVO POST - TEST; PRE-TEST (pampa)
PROCESO PRE -TEST POST - TEST REDUCCION DE TIEMPOS
TIEMPO ESTANDAR TIEMPO ESTANDAR TIEMPO ESTANDAR
SECADO 11.58439511 10.99867742 0.59

Tiempos Invertidos Proceso Secadora

Preparar Medicion de  Registro de datos Preparar secado Secado
ubicacién humedad

PRE-TEST mPOST TEST m REDUCCION DE TIEMPOS

Tiempos Invertidos Proceso Pampa

PRE -TEST POST - TEST REDUCCION DE TIEMPOS

Nota: Esta tabla detalla los tiempos estandar del Pre-test y Post-test de los
procesos de las secadas de arroz tanto para la secadora industrial como para
pampa, teniendo como resultado la reduccion de tiempos una vez aplicada la
mejora de procesos

Tabla 23:Comparacién productividad (pre testy post test).

Conversion %
Area  Productividad Pre-test Post-test (incremento)

Mano de obra 66.69 94.84 30%
Materia Prima 0.81 0.87 7%

Secadora
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Mano de obra

36.18

39.62

9%

Pampa
Materia Prima
Fuente 24:Elaboracion propia

0.75

0.78

4%
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Nota: Se establecen la productividad tanto de mano de obra como de materia prima antes y después de la aplicacion de la mejora

de procesos teniendo como resultado el incremento en la productividad

Tabla 24:Despilfarros (post test).

Proceso T.Standar Inventario p?gg;(:o Retrabajo Transporte Movimientos Esperas Inactividad de operarios Tareas repetitivas
Preparar ubicacion 19.59 1.56 0.00 0.80 1.26 2.70 2.99 0.00 0.00
Medicién de Humedad 61.68 4.34 5.46 2.74 0.00 2.75 2.40 2.93 0.00
Registro de datos 0 0.00 12.68 9.60 0.75 0.00 0.36 0.08 3.48
Preparar secado 19.35 0.42 0.00 0.00 0.23 0.97 0.00 0.26 0.00
Secado (Secadora) 140 4.15 2.19 2.51 2.26 1.62 1.34 1.97 0.29
Secado (Pampa) 122.23 3.98 1.69 2.06 3.75 4.39 1.57 1.68 2.02
Totales 362.85 14.46 22.03 17.71 8.24 12.43 8.66 6.91 5.79

Los despilfarros ocupan un 27% del tiempo total de las operaciones con un 96.24 minutos
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V. DISCUSION DE RESULTADOS

En las investigaciones dedicadas a un mismo rubro se logré una mejora de los 2
indicadores propuestos (Productividad mano de obra y productividad de materia
prima) en la investigacion de Jubicsa Puelles se tuvo un incremento de 8.8% en la
productividad de mano de obra y un 5.2 en la productividad de materia prima,
mientras que en nuestra investigacion se tuvo como resultado un aumento de
28.15sacos/H.H invertida equivalente a un 30% en la secadora industrial, en el
secado en pampa el aumento fue de 3.43 sacos/H.H invertida equivalente al 9% en
ambos casos existe un aumento de productividad, en nuestra investigacion el
aumento de productividad de la materia prima es de 7%=0.06 kg de arroz seco/kg
de arroz humedo en secadora, en pampa el incremento fue de 2%=0.02 kg de arroz
seco/kg de arroz hiumedo. Igualmente se aprecia un aumento de la productividad

en ambos casos.

Podemos decir que la investigacion de Jubicsa Puelles es congruente con la nuestra
las diferencias del porcentaje de aumento ocurre dado el enfoque que opto y la
diferencia en el nivel base con la que se empez6é en ambas investigaciones se
empezd a realizar mejoras en los procesos, pero en nuestro caso tuvimos un
enfoque mas centrado en un solo proceso, ademas de que nuestras medidas de
solucién estuvieron mas enfocadas en reducir los tiempos desperdiciados de la
mano de obra lo que provocé una mayor eficiencia no obstante las medidas de
solucion tomadas por Jubicsa Puelles tuvieron un mayor control en la produccion
global; la razén de esto se da por que la mejora de proceso aplicada en la
investigacion de Jubicsa Puelles fue enfocada en otras causas raices dado que las

mas importantes fueron distintas a las de nuestra investigacion ademas.

En el caso de la investigacion realizada por Juan Mufioz tenemos un resultado
similar, uvo un incremento de la productividad no obstante este estuvo mas
enfocado en el proceso de pilado, con lo cual se considera una investigacion que
avala que la mejora de procesos incrementa la productividad pero que no

necesariamente se de en el area de secado.

En las investigaciones de otros rubros realizadas por Miguel Micha, Sara Jiménez,
Angie Celis y Sandra Fernandez, Angie Celis y Sandra Fernandez se concuerda
con que la mejora de procesos incrementa la productividad, pero ademas de ello
observamos que estas investigaciones tienen peculiaridades distintas, una gran

diversidad de formas de mejora que se las ingeniaron emplear por ejemplo
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simulacién, o en nuestro caso aplicaciones en Excel o uso de dispositivos del dia

a dia para tomar mejores decisiones o facilitar el trabajo de los operarios.
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VI. CONCLUSIONES:

Se pudo concluir que la implementacién de una mejora de procesos incremento
considerablemente la productividad del area de secado de la empresa “Grupo
Molinero Parcker'S” en el primer semestre del afio 2022. El estudio determino que
la productividad de mano de obra en cuestion de la maquina secadora fue de 30%
que es equivalente a 94.84 sacos/hora y la productividad de mano de obra en
cuestion de secado en pampa fue de 9% que es equivalente a 39.62 sacos/hora.
En cuanto a materia prima hubo una mejora del 7% en la secadora industrial
equivalente a 0.06 kg de arroz seco/kg de arroz hiumedo en secadora, en pampa el

incremento fue de 2%=0.02 kg de arroz seco/kg de arroz himedo.

Si bien es cierto se considera que esta mejora de procesos incrementd
considerablemente la productividad, es notable decir que es necesario la realizacion
de varias mejoras en el proceso, asi como también un mayor orden y sincronia en
el personal, lo cual es solucionado mediante capacitaciones y supervisiones de

Mmanera constante.

A pesar de las circunstancias presentadas los resultados fueron positivos y se pudo
apreciar una mayor armonia y satisfaccion de los trabajadores que en un inicio
tenian problemas para realizar sus actividades cotidianas, por otro lado, se
disminuyeron las mermas en los procesos generando pérdidas econémicas para el

molino.
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VIl. RECOMENDACIONES

Una vez obtenido los resultados y analizados, la recomendacién mas fiable seria
que tanto los trabajadores como la empresa creen un compromiso con el
cumplimiento de cada actividad realizada para la mejora del proceso, continuar con
ello para tener un aumento continuo de su productividad puesto que esto hace
alusidén a un cambio constante teniendo en cuenta las distintas situaciones que se
puedan presentar a lo largo del periodo de trabajo, para ser mas especifico lo que
resta del afio 2022.

De igual manera se considera importante dar capacitaciones de manera continua a
los trabajadores para mantener un desempefio laboral equilibrado, puesto que esto
ayudara a la omision de cualquier error y el rendimiento de trabajador ira acorde al

aumento progresivo de la productividad.

Por dltimo, una supervisién constante a cada operacién que corresponda al area de
secado para identificar cualquier aspecto del proceso en donde se pueda aplicar
una mejora de procesos Yy consiguientemente se pueda incrementar la
productividad, trayendo consigo mayores beneficios para el Grupo Molinero
Parcker’S.
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ANEXOS
VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIOS DE EXPERTOS.
CARTA DE PRESENTACION

Sefior (a): Hugo Daniel Garcia Juarez

Presente:

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIOS DE
EXPERTOS

Es de mi agrado poder dirigirnos hacia su persona para poder expresarle un cordial saludo y de igual
manera hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria
industrial de la UCV, en la sede ubicada en la ciudad de Chepén, pertenecientes a la promocién 2022-
2, tenemos un requerimiento el cual es la validacion de nuestros instrumentos para la recoleccion de
informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y poder optar por el grado de
ingenieros.

Nuestro proyecto de investigacion se titula: “Mejora del proceso de secado para incrementar la
productividad en el Grupo Molinero Parcker’s, San José, La Libertad, Peru 2022. Siendo necesaria
la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar nuestros instrumentos, consideramos
conveniente poder recurrir a su persona, dada su experiencia en temas educativos y/o de
investigacion.

El contenido de nuestro expediente perteneciente a la validacion presenta el
siguiente contenido:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de cada variable y dimension.
Matriz de operacionalizacion de variables

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestro sentimiento de respeto y consideracion nos despedimos de
usted agradeciéndole por la atencién brindada a nuestro expediente.

Atentamente:

BOBADILLA GOICOCHEA, JUAN & MORE LLICAN, JOSE

DNI:73885692 DNI:73797493
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Definicion conceptual: La productividad segun G. Criollo (2005) p.9; p10. es el
grado de rendimiento con el que se emplean los insumos para alcanzar los objetivos
establecidos, un caso particular seria fabricar un articulo con un menor costo,
mediante los recursos primarios de la produccién: Materiales, hombres y
maquinaria elementos de produccion en los cuales se debe centrar para aumentar
los indices de productividad. Productividad no es solo la medida de lo producido, es
la relacion existente entre lo producido y la combinacion de los recursos utilizados
para obtener dichos resultados.

Definicion operacional: En esta investigacion realizada en la empresa molinera
Parcker'S especificamente en el proceso de secado y los procesos de los extremos
de esta linea productiva, definimos la productividad como relacion entre la cantidad
de bienes producidos y la cantidad de recursos utilizados, se observo que se hacian
usos poco efectivos de materiales, mano de obra, recursos con los que cuenta el
molino y no se estan aprovechandolos como deberia ser es por ello que se toma
los siguientes indicadores de productividad: Materia prima y Recursos humanos.

VARIABLE INDEPENDIENTE: Mejora de procesos.

Definicién Conceptual: Segun (Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2008) Afirman que
la mejora de procesos es un estudio sistematico de las actividades y flujos de un
proceso con el tnico fin de optimizar dicho proceso, una vez comprendido esto ya
es posible iniciar una mejora. El estudio que se realiza al proceso tiene que ser
completo, analizando las entradas y salidas, adicionalmente todos los parametros
gue este comprenda con el Unico propédsito de entregar un producto final de calidad,
obteniendo como resultado la total satisfaccion del cliente.

Definicion operacional: Teniendo en cuenta nuestros indicadores de
productividad y el rumbo esta investigacion se considera crucial tener indicadores
gue nos permitan entender si hay un avance con la mejora de procesos, por lo que
definimos la mejora de procesos como la mejora detallada de las actividades
ejecutadas en los procesos y la eliminacion de los despilfarros por falla de gestion
de procesos que tengamos como resultado disminucién de tiempos del proceso.

Relacion: La mejora de procesos trae grandes beneficios, principalmente a los
recursos que se emplean en una organizacion tanto materiales como humanos,
permite reducir tiempos incrementando la productividad y la motivacion de los
empleados segun Gutiérrez (2010, p.18).
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Variables y operacionalizacion:
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El estudio que se realiza al
proceso tiene que ser
completo, analizando las
entradas y salidas,
adicionalmente todos los
pardmetros que este
comprenda con el anico
propdsito de entregar un
producto final de calidad,
obteniendo como resultado
la total satisfaccion del

cliente.

lo que definimos la
mejora de procesos
como la mejora
detallada de las
actividades ejecutadas
en los procesos y la
eliminacion de los
despilfarros por falla de
gestion de procesos que
tengamos como
resultado disminucion

de tiempos del proceso.

Medicién de
trabajo.

T. E=T.N x
(1+Suplementos)

tiempo normal
suplementos.
T. E=Tiempo
estandar.
T. N=Tiempo

normal.

Razon.
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DATOS GENERALES:

VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION MEDIANTE JUICIO DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Nombre del instrumento

Autor(a) del instrumento

Hugo Daniel Garcia Judrez

DOCENTE /UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observacién directa: Guia de

observacion.

Bobadilla Goicochea, Juan.
More Llican, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER'S, San José, La Libertad, Peru 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:

Observacion directa: Guia de observacion.

Aspectos CLARIDAD OBJETIVIDA ACTUALIDA ORGANIZACI SUFICIENCI INTENCIONAL CONSISTENCI COHERENCI METOLODOL
.7 . D D ON A I DAD A A OGIA
Evaluacion. Datos Obtenidos
observables. m|r[s|[m|[r|[B|[M|R|[B|[M|[R|[B|[M|[rR|[B|{M|[R|[B[M[R]B|[M|R|[B|M|[R]|B
e Diagrama de
Identificacion de subprocesos. x x x x x x x x x
procesos.
Identificacion de actividades. Tiempo de actividad. x x x x x x x x x
Proceso de secado.
L, Diagrama de
Descripcién de procesos. x x x x x x x x x
procesos.
Control, seguimiento y medicion. Tiempo de actividad. x x x x x x x x x
e Recursos
Identificacion de recursos empleados. | . x x x x x x x x x
involucrados.
Descripcidn de los recursos. Recursos Deficientes. x x x x x x x x x
Recursos
- " Cantidad de
empleados. Control, seguimiento y medicién. x x x x x x x x x
recursos.
Corroborar confiabilidad de base de Cantidad de
datos. recursos.
Disefio del proceso. Fallas en gestion. x x x x x x x x x
Busqueda de deficiencias. Fallas en gestion. x x x x x x x x x
Mejoras a realizar.
Busqueda de mejoras. Mejoras totales. x x x x x x x x x
Posibles soluciones. Mejoras totales. x x X X x x x x x
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Mejoras a realizar. ‘ ’

Soluciones aplicables.
leyenda: M: Malo R: Regular B: Bueno
X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacion previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan
No procede su aplicacion.
%» 942 132 486
26/11/2022 41947380 s i,m
D TTETATSRST
Lugar y fecha DNI. N2 Firmay sello del experto Teléfono
VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION MEDIANTE JUICIO DE EXPERTOS
DATOS GENERALES:
Nombre del instrumento Autor(a) del instrumento

Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Bobadilla Goicochea, Juan.

Hugo Daniel Garcia Juarez

Ficha de registro de

DOCENTE /UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO productividad.

More Llican, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER'’S, San José, La Libertad, Pert 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:
CLARIDAD OBJETIVIDAD ACTUALIDAD ORGANIZACIO N SUFICIENCIA INTENCIONALI DAD CONSISTENCIA COHERENCIA METOLODOLO GIA
Dimensiones Indicadores
F. h d M R B M R B M R B(M R B M R B M R B(M R B M R B M R B
icha de
registro de N P.Mp
productividad. | Productividad Produccién
m t r| = N N X X X X X X X X X
de. ateria Materia Prima
prima
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P.Mp: Productividad
de la materia prima.

P Rh Producciéon
Productividad Mano de obra
de recursos x x x
humanos .
P.Rh: Productividad
de Recursos
Humanos
Leyenda: M: Malo B: Bueno
X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacién previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan.
No procede su aplicacion.
; %{ £ 942 132 486
26/11/2022 41947380 | ESE A e Fadres
D TESTEST
Lugar y fecha DNI. N2 Firmay sello del experto Teléfono

74




Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Nombre del instrumento

Autor(a) del instrumento

Hugo Daniel Garcia Juarez

DOCENTE/UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Ficha de registro de
actividades.

Bobadilla Goicochea, Juan.
More Llicén, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER'’S, San José, La Libertad, Pert 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:

Ficha de
registro de
actividades.

Dimensiones Indicadores

CLARIDAD OBJETIVIDAD

ACTUALIDAD

ORGANIZACIO N SUFICIENCIA

INTENCIONALI DAD CONSISTENCIA COHERENCIA

METOLODOLO GIA

DFG =
G YT.E

Despilfarro
por fallos en
gestion.

fallos en gestion.

Tinc= Tiempo de

incidencias.

Y'T.E =Suma de
tiempo estandar.

DFG=Despilfarro por

T. E=T.N x

Medicién de
trabajo.

T. E=Tiempo

estandar.

(1+Suplementos)
tiempo normal

suplementos.

T. N=Tiempo normal.

Leyenda:

M: Malo R: Regular

B: Bueno
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X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacion previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan.
No procede su aplicacion.
; j x 2 942132 486
26/11/2022 41947380 Tk Bt s, Fatires
<D e e
Lugar y fecha DNI. N2 Firma y sello del experto Teléfono
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CARTA DE PRESENTACION

Sefior (a): Carlos José Sandoval Reyes

Presente:

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIOS DE EXPERTOS

Es de mi agrado poder dirigirnos hacia su persona para poder expresarle un cordial saludo y de igual manera hacer de su
conocimiento que, siendo estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria industrial de la UCV, en la sede ubicada en la ciudad
de Chepén, pertenecientes a la promocién 2022-2, tenemos un requerimiento el cual es la validacion de nuestros instrumentos
para la recoleccidn de informacidn necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y poder optar por el grado de ingenieros.

Nuestro proyecto de investigacion se titula: “Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo
Molinero Parcker’s, San José, La Libertad, Pera 2022. Siendo necesaria la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar nuestros instrumentos, consideramos conveniente poder recurrir a su persona, dada su experiencia en temas educativos
y/o de investigacion.

El contenido de nuestro expediente perteneciente a la validacion presenta el siguiente contenido:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de cada variable y dimension.
Matriz de operacionalizacién de variables

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestro sentimiento de respeto y consideracién nos despedimos de usted agradeciéndole
por la atencion brindada a nuestro expediente.

Atentamente:

BOBADILLA GOICOCHEA, JUAN & MORE LLICAN, JOSE

DNI:73885692 DNI:73797493
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DATOS GENERALES:

VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION MEDIANTE JUICIO DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Nombre del instrumento

Autor(a) del instrumento

Carlos José Sandoval Reyes

DOCENTE /UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observacién directa: Guia de

observacion.

Bobadilla Goicochea, Juan.
More Llican, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER’S, San José, La Libertad, Perd 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:

Observacion directa: Guia de observacion.

Aspectos CLARIDAD OBJETIVIDA ACTUALIDA ORGANIZACI SUFICIENCI INTENCIONAL CONSISTENCI COHERENCI METOLODOL
.7 . D D ON A I DAD A A OGIA
Evaluacion. Datos Obtenidos
observables. m|r[s|[m|[r|[B|[M|R|[B|[M|[R|[B|[M|[rR|[B|{M|[R|[B[M[R]B|[M|R|[B|M|[R]|B
e Diagrama de
Identificacion de subprocesos. x x x x x x x x x
procesos.
Identificacion de actividades. Tiempo de actividad. x x x x x x x x x
Proceso de secado.
L, Diagrama de
Descripcién de procesos. x x x x x x x x x
procesos.
Control, seguimiento y medicion. Tiempo de actividad. x x x x x x x x x
e Recursos
Identificacion de recursos empleados. | . x x x x x x x x x
involucrados.
Descripcidn de los recursos. Recursos Deficientes. x x x x x x x x x
Recursos
- " Cantidad de
empleados. Control, seguimiento y medicién. x x x x x x x x x
recursos.
Corroborar confiabilidad de base de Cantidad de
datos. recursos.
Disefio del proceso. Fallas en gestion. x x x x x x x x x
Busqueda de deficiencias. Fallas en gestion. x x x x x x x x x
Mejoras a realizar.
Busqueda de mejoras. Mejoras totales. x x x x x x x x x
Posibles soluciones. Mejoras totales. x x X X x x x x x
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Mejoras a realizar. ‘ ’

Soluciones aplicables.
leyenda: M: Malo R: Regular B: Bueno
X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacion previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan
No procede su aplicacion.
26 de noviembre del 2022 09222224 @ 963714878
Lugar y fecha DNI. N2 Firmay sello del experto Teléfono
VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION MEDIANTE JUICIO DE EXPERTOS
DATOS GENERALES:
Nombre del instrumento Autor(a) del instrumento

Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Bobadilla Goicochea, Juan.

Carlos José Sandoval Reyes

Observacion directa: Guia de

DOCENTE /UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO observacion.

More Llican, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER'’S, San José, La Libertad, Pert 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:
CLARIDAD OBJETIVIDAD ACTUALIDAD ORGANIZACIO N SUFICIENCIA INTENCIONALI DAD CONSISTENCIA COHERENCIA METOLODOLO GIA
Dimensiones Indicadores
F. h d M R B M R B M R B(M R B M R M R B(M R B M R B M R B
icha de
registro de N P.Mp
productividad. | Productividad Produccién
m t r| = N N X X X X X X X X
de. ateria Materia Prima
prima
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P.Mp: Productividad
de la materia prima.

Produccion
Mano de obra

P.Rh =
Productividad

de recursos X

humanos P.Rh: Productividad

de Recursos
Humanos

Leyenda: M: Malo R: Regular B: Bueno

X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacién previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan.

No procede su aplicacion.

26 de noviembre del 2022 09222224 @ 963714878

Teléfono

Lugar y fecha DNI. N2 Firmay sello del experto




Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Nombre del instrumento

Autor(a) del instrumento

Carlos José Sandoval Reyes

DOCENTE /UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observacion directa: Guia de

observacion.

Bobadilla Goicochea, Juan.
More Llicén, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER'’S, San José, La Libertad, Pert 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:

Ficha de
registro de
actividades.

Dimensiones Indicadores

CLARIDAD OBJETIVIDAD

ACTUALIDAD

ORGANIZACIO N

SUFICIENCIA

INTENCIONALI DAD

CONSISTENCIA COHERENCIA

METOLODOLO GIA

DFG =
G YT.E

Despilfarro fallos en gestion.
por fallos en
gestion. Tinc= Tiempo de

incidencias.

Y'T.E =Suma de
tiempo estandar.

DFG=Despilfarro por

T. E=T.N x

Medicién de
trabajo.

T. E=Tiempo

estandar.

(1+Suplementos)
tiempo normal

suplementos.

T. N=Tiempo normal.

Leyenda:

M: Malo R: Regular

B: Bueno
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X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacion previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan.
No procede su aplicacion.
. = NG
26 de noviembre del 2022 09222224 @ 963714878
Lugar y fecha DNI. N2 Firma y sello del experto Teléfono
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CARTA DE PRESENTACION

Sefior (a): Luis Edgardo Cruz Salinas

Presente:

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIOS DE EXPERTOS

Es de mi agrado poder dirigirnos hacia su persona para poder expresarle un cordial saludo y de igual manera hacer de su
conocimiento que, siendo estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria industrial de la UCV, en la sede ubicada en la ciudad
de Chepén, pertenecientes a la promocién 2022-2, tenemos un requerimiento el cual es la validacion de nuestros instrumentos
para la recoleccidn de informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y poder optar por el grado de ingenieros.

Nuestro proyecto de investigacion se titula: “Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo
Molinero Parcker’s, San José, La Libertad, Pera 2022. Siendo necesaria la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar nuestros instrumentos, consideramos conveniente poder recurrir a su persona, dada su experiencia en temas educativos
y/o de investigacion.

El contenido de nuestro expediente perteneciente a la validacion presenta el siguiente contenido:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de cada variable y dimension.
Matriz de operacionalizacién de variables

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestro sentimiento de respeto y consideracién nos despedimos de usted agradeciéndole
por la atencion brindada a nuestro expediente.

Atentamente:

BOBADILLA GOICOCHEA, JUAN & MORE LLICAN, JOSE

DNI:73885692 DNI:73797493
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DATOS GENERALES:

VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION MEDIANTE JUICIO DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Nombre del instrumento

Autor(a) del instrumento

Luis Edgardo Cruz Salinas

DOCENTE /UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

observacion.

Observacion directa: Guia de

Bobadilla Goicochea, Juan.
More Llican, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER’S, San José, La Libertad, Pert 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:
AS p e ctos CLARIDAD OBJETIVIDA ACTUALIDA ORGANIZACI SUFICIENCI INTENCIONAL CONSISTENCI COHERENCI METOLODOL
., . D D ON A 1DAD A A 0GIA
Evaluacion. Datos Obtenidos
Observables M|R(B|M|[R|B|[M|R|B(M|[R|[B|M|R|B|M|R|Bf(M|R|B|M|R|B|M|R|B
e g Diagrama de
Identificacidon de subprocesos. x x x x x x x x x
procesos.
Identificacion de actividades. Tiempo de actividad. x x x x x x x x x
. Proceso de secado.
S N Diagrama de
o Descripcidn de procesos. x x x x x x x x x
© procesos.
S
3 Control, seguimiento y medicion. Tiempo de actividad. x x x x x x x x x
o
(]
© e s Recursos
o Identificacidon de recursos empleados. |, x x x x x x x x x
5 involucrados.
G)
% Descripcion de los recursos. Recursos Deficientes. x x x x x x x x x
v Recursos
o o L Cantidad de
c empleados. Control, seguimiento y medicién. x x x x x x x x x
0 recursos.
O
3
S Corroborar confiabilidad de base de Cantidad de
w X X X X X X X X X
2 datos. recursos.
o
Disefio del proceso. Fallas en gestién. x x x x x x x x x
Busqueda de deficiencias. Fallas en gestion. x x x x x x x x x
Mejoras a realizar.
Busqueda de mejoras. Mejoras totales. x x x x x x x x x
Posibles soluciones. Mejoras totales. x x x x x x x x x
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Mejoras a realizar. ‘ ‘

Soluciones aplicables.
leyenda: M: Malo R: Regular B: Bueno
X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacion previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan
No procede su aplicacion.
25 de noviembre del 2022 19223300 965 790 165
Lugar y fecha DNI. N2 Firmay sello del experto Teléfono
VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION MEDIANTE JUICIO DE EXPERTOS
DATOS GENERALES:
Nombre del instrumento Autor(a) del instrumento

Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Bobadilla Goicochea, Juan.

Luis Edgardo Cruz Salinas

Observacion directa: Guia de

DOCENTE /UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO observacion.

More Llican, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER'’S, San José, La Libertad, Perd 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:
CLARIDAD OBJETIVIDAD ACTUALIDAD ORGANIZACIO N SUFICIENCIA INTENCIONALI DAD CONSISTENCIA COHERENCIA METOLODOLO GIA
Dimensiones Indicadores
. M R B M R B M R B| M R B M R B M R B| M R B M R B M R B
Ficha de
registro de N P.Mp
productividad. | Productividad Produccién
de materia = - ; x x x x x x x x
_ Materia Prima
prima
85




P.Mp: Productividad
de la materia prima.
P.RE Producciéon
Productividad Mano de obra
de recursos x x x x x x
humanos .
P.Rh: Productividad
de Recursos
Humanos
Leyenda: M: Malo R: Regular B: Bueno
X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacion previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan.
No procede su aplicacion.
25 de noviembre del 2022 19223300 965 790 165

v DNI. N2 Firmay sello del experto Teléfono




Apellidos y nombres del especialista

Cargo e institucion donde labora

Nombre del instrumento

Autor(a) del instrumento

Luis Edgardo Cruz Salinas

DOCENTE /UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observacion directa: Guia de

observacion.

Bobadilla Goicochea, Juan.
More Llican, José.

Titulo del estudio: Mejora del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero PARCKER'’S, San José, La Libertad, Perd 2022.

ASPECTOS DE VALIDACION:
Dimensiones Indicadores
R B ™M R ™M R ™M R B R ™M R M R B ™M R B ™M R B
DFC Tinc
" YT.E
DFG=Despilfarro por
Despilfarro fallos en gestion.
por fallos en x x x x x
gestion. Tinc= Tiempo de
incidencias.
Ficha de
registro de >T.E =Suma de
actividades. tiempo estandar.
T. E=T.N X
(1+Suplementos)
tiempo normal
L suplementos.
Medicion de
trabajo.
T. E=Tiempo
estandar.
T. N=Tiempo normal.
Leyenda: M: Malo R: Regular B: Bueno
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X Procede su aplicacion.
Procede su aplicacion previo levantamiento de las observaciones que se adjuntan.
No procede su aplicacion.
25 de noviembre del 2022 19223300 965 790 165
Lugar y fecha DNI. N2 Firmay sello del experto Teléfono
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MZARCKER'S

VENTA DE ARROZ NACIONAL E IMPORTADO

Carta de solicitud
SOLICITUD Sr. MARIA CECILIA MARROQUIN DELGADO

Asunto:

Solicitud de autorizacién de ejecucién de tesis.

Nuestros mas cordiales saludos departen de Juan Nicanor Bobadilla Goicochea
y José Angel More Llican, siendo estudiantes de la escuela de Ingenieria
industrial de la Universidad Cesar Vallejo - Chepén, quienes con el debido
respeto solicitamos su permiso para realizar el Proyecto de Tesis titulado Mejora
del proceso de secado para incrementar la productividad en el Grupo Molinero
PARCKER'’S, San José, La Libertad, Peri 2022. Solicitamos acceso a las
instalaciones para obtener informacién que nos permitan desarrollar y culminar
nuestra tesis para obtener el titulo profesional de ingeniero industrial.

__Wlaria Cacifia Mairog
ADMINIS TRADORA

MARIA CECILIA
MARROQUIN DELGADO
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Figura 12:Registros de datos (Pre test).
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Figura 13:Manual de uso, registro y programador de secadas.

B ©- Secadora v39.xlsm - Excel £ Buscar
Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Formulas Datos Revisar Vista Programador Extras Macro

f
Actualizar

w N

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

Peso.Secada

[V I -

Peso.Sacos.Faltantes
78.43537415

w ® ~[;

Peso.Filtro 883920

Peso.Lotes 31530
Necesita 7220
QUEDAN 55

- o

N

w

FECHA x| CLIENTE

28-Mar VALOR
29-Mar VALOR

HUI\H sacos.p  peso. g SERVICE
CODIMASS -

MARCELINO SAAVEDRA-CODIMASS

Acumula‘ variangey

43060

15 Compartir

Seleccion
Celdas
Secada

Seleccion

Calculo Manual

29-Mar TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

56370

29-Mar TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

69480

30-Mar TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

82370

30-Mar TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

87360

30-Mar TINAJONES EMILIO SANCHEZ

103240

30-Mar TINAJONES EMILIO SANCHEZ

115090

30-Mar TINAJONES EMILIO SANCHEZ

124750

30-Mar TINAJONES CODIMASS

PAMPA | @

[H=IFM Programacion

Se encontraron 80 de 1416 registros

141620

pOC|O|O|jO|OC|OC|O|O|O

Lote [ - | Sacos.to‘

91



Peso.Secada 38750

6 Peso.Sacos.Faltantes

85.93333333

PAMPA

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

9 Peso.Filtro 39310 450
0 Peso.Lotes 26420 0

Necesita 12330 143

QUEDAN 7 443

X - O x = 0 peso

29-Mar TINAJONES 524 MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ | 25.1 150 13310 MM

29-Mar TINAJONES 530 MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ | 24.6 150 13110 MM
9 30-Mar TINAJONES 539 MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ 23 150 12890 MM

@ 9~

Archivo  Inicio

Peso.Secada

Programacion

Secadora v3.9.xism - Excel

Insertar

Je

Disposicion de pagina

}3 Buscar

Formulas  Datos  Revisar  Vista  Programador

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

c | D

F

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ ‘

Peso.Sacos.Faltantes

8593333333

W 0~ O U AW N

Peso.Filtro 44300
Peso.Lotes 26420
Necesita 12330
QUEDAN 7

29-Mar

TINAJONES

PAMPA

510

143
503

CLIENTE

524 | MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

Inic. ses.

HUI\’ sacos. gy peso.f SERVICtAcumuIa‘vari

N|SEC | Lote | Sacos Seleccion
4 524 150 Celdas
1 530 150
1 539 150 Secada
Seleccion
Calculo Manual
Sacos
Peso
Lote
w B 4 G 0 v |-
1 -1 0
-1 -1 0
39310 1 1 0
E]

Extras Macro

1 | 524

150

1 530

150

1 |539

150

Seleccion
Celdas
Secada

Seleccion

Calculo M

variante
|

-1

29-Mar TINAJONES | 530 | MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ | 24.6 150 13110 | MM
30-Mar TINAJONES | 539 | MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ | 23 150 12890 | MM B 39310
30-Mar TINAJONES | 559 | MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ | 23.8 60 4990 MM I 44300
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B C

D E

F G H |

J K L P Q 5 T 9] 1~
443
FECHA | VAR 55:2" CLIENTE SACOS vy LOTE SACOS SECADORA | SILO.SECO | Fecha secada | DESTINO Fecha OBSERVACION OBSERVACION OBSERVACION
29-Mar [NAJONE MM |MARIA QUIROZ-CESAR| 150 (1| 524 150 1/04/2022
29-Mar [NAJONE MM |MARIA QUIROZ-CESAR] 150 |1| 530 150
30-Mar |[NAJONE MM |MARIA QUIROZ-CESAR 150 (1| 539 M FALTA 7 SACOS
L AR

QUEDAN | #VALUR! |

FECHA

VAR | LOTE

CLIENTE

HUNﬂ sacos.)n peso.)ﬂ SERVICtAcumulahvari

\IE?\ ||

variante
g 0°
2

ecac‘ Lote‘ Sacos.to‘

150

29-Mar | TINAIONES | 524 | MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ | 25.1 | 150 | 13310 | MM
29-Mar | TINAIONES | 530 | MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ | 246 | 150 | 13110 | MM
30-Mar | TINAIONES | 539 | MARIAQUIROZ-CESARSANCHEZ | 23 | 150 | 12890 | MM

150

143

(€XEIEN Programacion [REELEREZYEA

g 9-

Archivo Inicio

Peso.Secada

Insertar

I

Secadora v3.9.xlsm

Disposicion de pagina

®

- Excel

Formulas Datos

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

Revisar

2 Buscar

Vista

Peso.Saco

s.Faltantes

#iDI

V/0!

ECADORA

F
ct r
SEC 2
PAMPA

Peso.Filtro

601.5333333

7

Peso.Lotes

601.5333333

0

Necesita
QUEDAN

38148.46667
[ #ivALOR!

Todo va a pampa
#{VALOR!

FECHA ]

TINAJONES

CLIENTE

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

] HUI\H sacos.)py

Programador

peso. )y SERVICE Acumulau variar-

Extras Macro

Inic. ses.

vi-lv

Seleccion
Celdas
Secada

Seleccion

Calculo Manual

TINAJONES

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

TINAJONES

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

| Cascara

Modo Filtrar

Programacion

)

Secada | PAMPA |

()]
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= = Secadora v3.9.xlsm - Excel 2 Buscar Inic. ses. [cal

Archivo  Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Programador  Extras Macro & Compartir

S 143

MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ \4"
Peso.Secada |

ada

S
Peso.Sacos.Faltantes PAMPA Seleccion

#iDIV/0!

Peso.Filtro |5591.533333 67 Calculo Manual

Peso.Lotes |5591.533333 ]
Necesita 33158.46667 Todo va a pampa
QUEDAN r #iVALOR! #iVALOR!

iante

CLIENTE E HUI‘ sacos. ey peso. gy SER\IICE Acumula‘- Viriﬁl-" E
TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ -

TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ

Programacion [NV @

Se encontraron 2 de 1409 registros @

[l QUEDAN [ #iVALOR! | [ H#IVALOR! p Sacos.ngresando. | \ | | ) Lote g \ |

iante

CLIENTE HUMgg sacosapg Peso.ygg SERVICI@y- Acumulagey variangy " iy Secadgy

TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ -

PR FECHA | VAR SE:?:' CLIENTE SACOS |\'Secad LOTE | SACOS | SECADORA | SILOSECO | Fechasecada | DESTINO | Fecha | codig OBSERVACION obs?
B30 30-Vlar [NAIONE MM |MARIA QUROZCESAR| 150 | 1] 539 1/04/2022 1 [FALTA 143 SACOS
Sl 30-Viar [NAIONE MM |MIARIA QUROZCESAR| 60 | 1| 559 1
o #ivaLon!
% HVALOR!
2 HVALOR!
i) 4\ A ND| v

) ‘Cascara ‘ Programacion | Secada W
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J ‘ T
LOTES
|

CLIENTE SACOS |N*secad LOTE | SACOS

53
9 | 0

SECADORA | SILO.SECO | Fecha secada | DESTINO |codigy OBSERVACION obs2

30-Mar [NAJONE MM |MARIA QUIROZ-CESAR| 150
(B 30-Mar [NAJONE MM |MARIA QUIROZ-CESAR] 60

—_

1/04/2012 1 |FALTA 143 SACOS

—_

#VALO!
HVALOR!
HVALOR!

EATIARAL:]]

P

= © - - Secadora v3.9.xsm - Excel T m =) =

Archivo Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Programador Extras Macro 15 Compartir

I 6]

C =

‘.‘,’ Celdas

Secada
Peso.Sacos.Faltantes | PAMPA Seleccion

78.43537415 |

Peso.Filtro 839620 Calculo Manual
Peso.Lotes 31530
Necesita 7220

QUEDAN 55

CLIENTE HUI\h sacos.)py peso. g SERVICE Acumulan- varian-

VALOR CODIMASS . -

VALOR MARCELINO SAAVEDRA-CODIMASS
TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES MARIA QUIROZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES EMILIO SANCHEZ
TINAJONES EMILIO SANCHEZ
TINAJONES EMILIO SANCHEZ
TINAJONES CODIMASS

Programacion [EESNIEEZIENE

Listo  Se encontraron 80 de 1401 registros  [&@
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= : Secadora v3.9.xsm - Excel £ Buscar o x
Archivo  Inicio  Insertar  Disposicién de pagina  Férmulas Revisar  Vista  Programador  Extras Macro % Compartlr
S 0
C F
R

Peso.Sacos.Faltantes ‘ PAMPA

78.43537415 |

Peso.Filtro 839620 Calculo Manual

Peso.Lotes 31530
Necesita 7220
QUEDAN 55

[ -] CLIENTE HUN- sacos e Peso. g SERVICE Acumulau varian-
VALOR CODIMASS - -1
VALOR MARCELINO SAAVEDRA-CODIMASS 43060
TINAJONES EMILIO SANCHEZ g 58940
TINAJONES EMILIO SANCHEZ . 70790
TINAJONES EMILIO SANCHEZ 80450
TINAJONES CODIMASS 97320
TINAJONES ERIKA ORTEGA . 106430
TINAJONES CODIMASS 122740
TINAJONES EMILIO SANCHEZ 136740
TINAJONES EMILIO SANCHEZ . 152670

o

p|O(O O C|OO|O(O|O

Programacion NI EEE)

B 9 @~ = Secadora v3.9.xlsm - Excel m =} x

Archive  Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Programador Extras Macro 18 Comparti
F1436
F

SECADORA

Peso.Sacos.Faltantes ‘ PAMPA
89.2 |

Peso.Filtro Calculo Manual
Peso.Lotes

Necesita
QUEDAN

CLIENTE HUI\’ sacos. ey peso. g SERVI(,-; Acun\ulﬂu vari; i - SECBI-

| - |
TINAJONES OSCAR NURNEZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ

-1

Cascara [JCPIEICIELNN Secada | PAMPA | [}
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Archivo  Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas  Datos  Revisar Programador Extras Macro £ Compartir

F1436 H I

[Nisec] Lote | sacos | Seleccion
* OSCAR NURIEZ-CESAR SANCHEZ \Q‘D
Peso.Secada 38750
ecada
Peso.Sacos.Faltantes ‘ Seleccion

89.2 |

N own b

©

21 ordenar de menor a mayor

Peso.Filtro %] ordenar de mayor a menor Calculo Manual
Peso.Lotes

Ordenar por color

Necesita
QUEDAN

variante

S

B secos g pesoopg SERVICES- Acumulau- variangey

TINAJONES Filtros de namero
TINAJONES Buscar

TINAJONES [#] (Seleccionar todo)
TINAJONES [»123

TINAJONES 232
[v123.7
#1239
(v]29.9

iy

YO =
[}

()]
~

Listo  Se encontraron 5 de 1399
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Archivo Inicio Insertar 6 Férmulas Datos Revisar Programador Extras Macro 1 Compartir
F1436

F

|JActualizar

OSCAR NURNEZ-CESAR SANCHEZ
Peso.Secada 38750 SECADORA

Peso.Sacos.Faltantes | PAMPA
89.2 |

Peso.Filtro Calculo Manual
Peso.Lotes

Necesita
QUEDAN

S

[ -] CLIENTE E HUNm sacos ol Peso. gy SERVICE Acumula(- varian- Seca(‘
TINAJONES OSCAR NURNEZ-CESAR SANCHEZ -

TINAJONES OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ
TINAJONES OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ

o

owwn

&

Cascara AP ICUUIIINI Secada | PAMPA | @

Listo
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Archivo Inicio Insertar

c4

Peso.Secada

Disposicion de pagina

Secadora v3.9.xlsm - Excel £ Buscar

Férmulas Datos Revisar Vista Programador Extras Macro

SECADORA

OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ

@

F

Peso.Sacos.Faltantes

PAMPA

#iDIv/0!

Peso.Filtro 7046.8

79

Peso.Lotes 7046.8

o]

31703.2
#iVALOR!

Necesita
QUEDAN

B

TINAJONES
TINAJONES

Todo va a pampa
#iVALOR!

CLIENTE HUMm sacos g
OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ -
OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ

awu =
©

iy

TINAJONES

OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ

TINAJONES

OSCAR NUNEZ-CESAR SANCHEZ

[FET Programacion

one el destino y pi

Archivo Inicio Insertar

CLIENTE

Disposicién d

Secada | PAMPA | @

Secadora v3.9.xlsm - Excel

gina Férmulas  Datos  Revisar  Vista Programador Extras Macro

J
_ LOTES
IEEE——.

SECADORA SILO.SECO Fecha secada DESTINO Fecha OBSERVACION

(=] x

£ Compartir

Seleccion

Calculo Manual

peso. ey SERVICIEg - Acumulau variangsy

Secadgy

OBSERVACION

Tiempo

Lote gy Sacos.toyy|

()] x

1 Compartir

MARIA QUIROZ-CESAR

4 1/04/2022|PILADO 4/04/2022

MARIA QUIROZ-CESAR

a 1/04/2022|PILADO 4/04/2022

MARIA QUIROZ-CESAR

4 1/04/2022|PILADO 4/04/2022|FALTA 7 SACOS

OSCAR NUNEZ-CESAR 5|

1/04/2022

OSCAR NURNEZ-CESAR 9|

OSCAR NURNEZ-CESAR 5|

OSCAR NURNEZ-CESAR 9|

FALTA 79 SACOS

| Cascara | Programacion

Listo =

Secada [FNVIZN (D]

>

100%
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LOT = | Fech « |CLIEMTE ACOS 0 ~ | WARIEC ~ |FECHADE SECADO |
1374 H-May | CODIMASS 53 TINAJOMES B
1587 12-May | CODIMASS 102 [TINAJONES a
1355 1&-May | COOIMASS 00 |TINAJOMES a
1333 12-May | COOIMASS 100 |TINAJOMES a
1400 12-May | CODIMASS 32 TINAJOMES a
1406 12-May | CODIMASS =] TINAJOMES a
14z 12-May | COOIMASS 28 TIMN&JOMES a
Ean 12-May | COOIMASS 115 TIR&JOMES a
1432 13-May | CODIMASS 153 FEROH =]
1436 13-May | CODIMASS 130 FEROHN ]
1437 13-May | COOIMASS 100 FEROM -]
1452 14-ay | CODIMASS 105 FERCH C
1456 15-May | CODIMASS 200 FEROH C
957 15-ay | CODIMASS 103 FEROHN C
1455 16-May | COOIMASS 200 FEROMN C
1453 15-ay | CODIMASS 103 FERCH C
1430 19-May | CODIMASS 100 [TINAJONES ABC
14 19-May | COOIMASS 120 |TINAJOMES ABC
1525 26-May | ANGEL ROMERD Ell MR g
1526 27-May |COOIMASS 100 [TINAJONES y
52T 27-May |CODIMASS 100 [TINAJONES y
1525 7-May |CODIMASS 36 [TIN&JOMNES f
1523 27-May | ANGEL ROMERD 100 MR g
1530 27-May | ANGEL ROMERD 100 MIR g
1533 28-May | ANGEL ROMERD 55 MIF g




Figura 4:Localizar los lotes.

Lot~ ~ | cuente - bACOS | - |VARIEC ~ | FECHA DE SECADC ~ | ubicaci 1 Tora| 2657
1514 CoDIMASS 55 [rituAJoNE
ot CoDiMASS 02 [riNiAJONE:
To55 CODIMASS 100 FINAJONE:
T553 CoDIMASS 00— [riNiAJOE:
1800 CODIMASS 52 JriNAJONE
05 CoDiMASS 55 JriAJONE
Tt CODIMASS 25 JriNAJONE
Tair CoDiMASS 5 [riNAJOE:
T3z CODIMASS 765 | FeRoN
e CoDiMASS 50| Femon
a5t CODIMASS 00| Feron
o5z CoDiMASS 05 | Feron
Tase CODIMASS 00| FeRoN
a5t CoDiMASS 05| Feron
1455 CODIMASS 00| FERON
a5 CoDiMASS 05 | Feron P
T30 CODIMASS 100 [FINAJONE: ABC
fIE] CoDiMASS 720 [riNiAJONE: ABE
525 ANGEL ROMERD £l I 1
525 CoDIMASS 00 [FIAJORE:
et o [CODIMASS 100 [TINAJONE
) oy [CODIMASS 56 FiNAJORE:
EE) ANGEL ROMERD 100 i 1
550 oy | ANGEL ROMERD 00 iR
1555 _| 2oty | ANGEL ROMERD 5 [T a3
o Ubicacién ecada o.Afie eg D a - ) acione
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