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RESUMEN
SOLAGRO SAC, Empresa agroindustrial que produce y comercializa controladores bioldgicos
para la agricultura presenta problemas de mala utilizacion de recursos, y falta de automatizacion
de sus autoclaves, que generan demoras en la entrega de sus pedidos.
La presente investigacion tiene como finalidad principal mejorar los procesos para incrementar la
efectividad en el area de produccion del Controlador Biolégico Trichomax en la empresa
SOLAGRO SAC en el afio 2018, basado en el estudio de métodos.
La metodologia empleada fue la observacion directa y el fichaje; con instrumentos como fichas,
formatos y diagramas, que ha permitido calcular el tiempo normal y el tiempo estandar. Como
resultado se identifico actividades improductivas y por otro lado la falta automatizacion del Area
de Esterilizacion de Sustrato solido.
La inversion de la propuesta es de S/. 54,770.80, esta se recuperaria en el transcurso del primer
afio y el costo beneficio resulta 3,25, es decir que la propuesta es econdmicamente viable.
En conclusion, la implementacién del estudio de métodos mejoraria la efectividad en el area de
produccién de la Empresa SOLAGRO SAC, ya que al realizar el estudio la efectividad inicial es
41 % y la efectividad posterior a la implementacién de la propuesta seria 53 %, logrando mejorar
la efectividad en un 12%.

Palabras claves: Efectividad, mejora de procesos, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

SOLAGRO SAC, an agroindustrial company that produces and commercializes biological
controllers for agriculture, presents problems of misuse of resources, and lack of automation of

their autoclaves, which generate delay in orders' delivery.

The main objective of this research is to improve the processes to increase the effectiveness in the
area of production of the Trichomax Biological Controller in SOLAGRO SAC by 2018, based on
methods study.

The methodology used was direct observation and the signing; with instruments such as cards,
formats and diagrams, which allowed to calculate the normal and standard time. As a result,
unproductive activities were identified and, on the other hand, lack of automation of the Solid

Substrate Sterilization Area.

The investment of the proposal is S /. 54,770.80, this would be recovered by the first year, the

result of the cost benefit is 3.25, as a result, the proposal is economically viable.

In conclusion, the implementation of the study of methods would improve the effectiveness in the
area of production in SOLAGRO SAC Company, since the initial effectiveness study is 41% and
the effectiveness after the implementation of the proposal would be 53%, improving the

effectiveness by 12%.

Keywords: Effectiveness, process improvement, efficiency, effectiveness.
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INTRODUCCION

En la actualidad la competitividad en las organizaciones, se ha convertido en un elemento
clave para conseguir objetivos; asi mismo, en su afan de conseguirlo a implicado gestionar y
aplicar herramientas de gestion que permiten mejorar las condiciones en que dichas
organizaciones compiten (RODRIGUEZ, 2016)

En el pais la produccion de controladores bioldgicos a traves de insectos, bacterias y
especialmente de hongos benéficos se vienen produciendo en la mayoria de sus procesos de
manera artesanal.

Actualmente existen en el Per( alrededor de 27 laboratorios particulares donde se producen
15 especies de controladores biologicos. Entre las principales tenemos a tres especies, como
son Chrysopidae, Trichogramma sp. Ellos son suministrados a los productores agrarios de las
provincias de, Pisco, Ica, chincha, Palpa y Nazca.

En el departamento de La Libertad los controladores Biologicos mas comercializados son
Trichoderma sp y Paecilomyces Lilacinus. Aqui existen al menos 4 empresas productoras de
estos Controladores Biologicos, siendo SOLAGRO SAC empresa lider a nivel nacional.

En los ultimos 5 afios, esta region ha experimentado un crecimiento exponencial en la
comercializacion de Controladores Biologicos, ya que los productos que exige el mercado
extranjero, se rige a altos parametros de calidad.

En este contexto se encuentra SOLAGRO S.A.C., empresa agroindustrial que produce y
comercializa controladores bioldgicos a través de hongos y bacterias. Dentro del rubro de
produccién de hongos produce y comercializa 6 tipos, siendo su producto bandera Trichomax.
El proceso de produccién de estos controladores bioldgicos es el mismo, la varianza es la
utilizacion de los recursos.

La Empresa y el area en estudio viene operando con un proceso artesanal tradicional no
definido que genera: desperdicios, retrasos en la entrega de pedidos, exceso de insumos,
sobrecarga laboral, contaminacion cruzada y tiempos muertos que perjudican la efectividad
de la Empresa.

Por ello, en la presente investigacion se pretende mejorar, procesos existentes en el area de
produccién de Trichomax, a través del estudio de métodos con el objetivo incrementar la
efectividad del area de produccion del Controlador Bioldgico Trichomax de la empresa
SOLAGRO S.A.C, considerando minimos costos de inversiones y mano de obra. E objetivo
del incremento de efectividad se conseguird reduciendo actividades poco productivas,
mejorando procesos y medios, gestionando el uso de herramientas adecuadas, equiparando el

trabajo y reduciendo el tiempo improductivo.



Asimismo, para dar un valor agregado a la investigacion se consultd diversas bibliografias

con relacion al tema:

Bonilla, (2016). En su investigacion titulada “Propuesta de Mejoramiento del Proceso
Productivo del Ténico de la Tuna Mediante el Estudio de Métodos y Medicion del Trabajo
en la Empresa Vita Tuna del Canton Guano” de la Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo que tuvo como objetivo, acrecentar el proceso de produccién del Tonico de la
Tuna, aplicando el estudio de métodos y medicién del trabajo que permitira satisfacer la
demanda proyectada; mediante el desarrollo de diagramas de procesos y aplicando el
cronometraje le permitié identificar los factores que causan tiempos no productivos y que
limitan la efectividad, el disefi6 de la propuesta de mejora que incrementa en 23,08% la
produccién lo realizo aplicando estudio métodos y medicion del trabajo. En su propuesta,
para la produccién de 100 It de ténico muestra una disminucion de 37,82% de tiempo con
respecto al actual, que una representa en mas de 2 horas de tiempo. Consiguio disminuir el
tiempo de produccion en 37,82%, aument6 en un 60,71% el indice de produccion. La
demanda proyectada de 262 It y producidos en 7 h 37 min, se logré satisfacer. Del mismo
modo Tigse, (2015). En su investigacion denomicada “Estudio de métodos de trabajo en el
area de montaje en la empresa Gusmar” de la Universidad Técnica De Ambato de Ecuador,
que su objetivo palntea, desarrollar un estudio de métodos de trabajo en el area de montaje
de calzado, esta investigacion concluye, que, el tiempo estandar de produccion es de 13,20
minutos y la capacidades de produccién actual es de 140 pares de zapatos por jornada, 76,74%
de eficiencia de la linea produccion y 23,26% de coeficiente de desequilibrio . Con la
implantacion del nuevo método trabajo se equilibra las lineas de produccion y se obtiene 180
pares de zapatos por jornada lo que representa 28,57% de incremento en la productividad.

Tambien se consult6 en investigaciones nacionales:

Paz, (2016) en su tesis “Propuesta de mejora del proceso productivo de la Panaderia el
Progreso E.I.R.L. para el incremento de la produccion” de la Universidad catolica santo
Toribio de Mogrovejo; que su objetivo fue sugerir mejoras en el proceso productivo de la
panaderia para el incrementar su produccion; para ello realizo el diagnéstico identificando
los principales problemas que reducen la eficiencia del proceso; aplicando el método de
estudio de trabajo, estudio de tiempos y movimientos y diagramas de procesos determind
31,56% de actividades improductivas y el tiempo de produccién de 77 minutos; ademas
disefio nueva distribucién de planta, nuevos diagramas de recorrido y nuevos métodos que
ayudaran a reducir los cuello de botella; del mismo modo muestra el analisis comparativo de

produccién entre los indicadores de la propuesta y situacién actual, dado que los indicadores



de productividad de mano de obra y la capacidad utilizada mostraron incrementos de 2 250
pan/.dia; y 56,75%, ademas de reducir tiempos de proceso. De este modo el analisis financiero
indica una TIR de 51,20% y un VAN de S/.6 0202,47, con 1,04 de Beneficio/Costo;
demostrando que la propuesta es viable, con periodo de recuperacion de la inversion de un
afio y once meses, logrando como resultado incrementar la produccion 18 000 panes por dia,
logrando producir 30 000 panes/dia con una eficiencia del 81,11% (Paz Huaman, 2016).
También Tejada, (2017) En su Investigacion “Mejora de procesos para aumentar la
productividad en el area de ensamble en Industrias Metalco S.R.L. Santa Anita 2017 de la
Universidad César Vallejo teniendo por objetivo, demostrar de que manera la mejora de
procesos aumentara la productividad en el &rea de ensamble de dicha Empresa, tuvo como
muestra poblacional los procesos criticos que se analiz6 en un periodo de 4 semanas. Para el
logro de su objetivo utilizé los instrumentos DOP, DAP, Diagrama de Recorrido. En el
diagndstico inicial encontrd una productividad de 59%, después de la mejora mustra 0.83%
de incremento en la productividad, lo que representa una mejora de + 0.24%, del mismo modo
en su estudio inicial encontré 68% de eficiencia, con la aplicaciodn de la mejora de procesos
consiguio incrementar en 21%, demostrando que con la mejora de procesos se consigié una
nueva eficiencia del 0.89%, que representa una mejora de + 0.21%. También en su
diagndstico inicial encontr6 87% de eficacia , aplicando la mejora de procesos logro
incrementar en 7% ,lo que representa 94% de eficiencia actual. Por ultimo estudiamos a los

siguientes autores locales:

Ulco, (2015) en su tesis “Aplicacion de Ingenieria de Métodos en el proceso productivo de
cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa industrias Art
Print” de la Universidad César Vallejo que su objetivo general fué aplicar la Ingenieria de
Métodos y objetivos especificos, describir la situacion actual de la empresa, Evaluar el actual
proceso productivo, Definir el tiempo estdndar del proceso, Implementar la ingenieria de
métodos en base a sus 7 fases, estimar el nuevo tiempo y la productividad, asi mismo Medir
el impacto de la implementacion. En su investigacion aplico las siguientes herramientas:
Diagrama de Ishikawa y Pareto para desarrollar el analisis, asi como los diagramas de
actividades, diagramas de proceso y recorrido. Aplicando ingenieria de métodos en el proceso
productivo se consiguid, reducir actividades no productivas, operaciones, demoras y
transportes, con respecto a este Utimo se redujo de 51 actividades a 11, lo que reflejo la
disminucion de 3 mts de distancia, 10 operaciones, 5 inspecciones. Con la aplicacion del
estudio de tiempos y movimientos determino que la produccion inicial de un millar de cajas

de calzado es de 407.51 minutos y después de la aplicacion 377.95 minutos/millar una



diferencia de 29.56 minutos equivalente a 7% menos de tiempo requerido con respecto a la
situacion inicial, después de la mejora el estudio de tiempos permitio definir un nuevo tiempo
estandar de 377.95 minutos/millar, produciendo una reduccion de 29.56 min/mill y una
productividad de 193 cajas/hora, incrementando en 23.7% productividad. La interpretacion
de los datos estadisticos obtenidos muestran una normalidad de 0.593 es mayor a 0.05 y opta
hacer uso de la prueba estadistica de T-Student. Mediante la prueba prueba T-Student finaliza
aprobar la hipotesis HI1: “después de la aplicacion de la ingenieria de métodos la
productividad obtenida de mano de obra es significativamente mayor que la productividad
inicial”. Asi mismo Garcia, (2016) en su estudio demominado “Aplicacion de mejora de
Métodos de trabajo en la Eficiencia de las Operaciones en el Area de Recepcion de una
Empresa Esparraguera”, de la Universidad Nacional de Trujillo, que tiene por objetivo
mejorar el uso de recursos y la eficiencia y del area de recepcion aplicando la mejora de
metodos, su muestra inicialmente estuvo constituida por 20 observaciones a las operaciones
del area de recepcidn; aplicando Ingenieria de métodos, diagramas DAP, DOP, Diagrama de
recorrido, diagrama de flujo, estudio de tiempos; aplicando la mejora de métodos de trabajo
mejoraria el uso de la materia prima(esparragos) pasando esta a otra etapa de (enjuague);
realizo el célculo del tiempo estandar inicial de de 31.85 minutos en el area de recepcién que
posterior este se redujo en 6,59 minutos después de la mejora, el nuevo tiempo estandar fue
de 25.26 minutos, 79,5% de eficiencia; del mismo modo el autor realiz6 el calculo para medir
la factibilidad de la propuesta resultando este viable dado que los resultados muestran un TIR
de 47 % y un VANF de $29,764.61.

Para su mayor entendimiento se dispone de informacidn que se utilizara en el desarrollo de

investigacion y los objetivos planteados.

Puede definirse al Estudio de Métodos como el conjunto de recursos sistematicos que
incluyen operaciones directas e indirectas, que contribuyen a facilitar y mejorar la realizacién
del trabajo y que permitan reducir tiempos, por tanto el objetivo principal del Estudio de
Métodos conocido también como ingenieria de métodos es el incrementar las utilidades de la
empresa. La ingenieria de métodos emplea procedimientos para el andlisis de operaciones,
alguna de ellas consiste en dividir una tarea en elementos mas simples, estudiando cada
movimiento que permita ordenar o eliminar lo que no es necesarios, direccionando mejor la

secuencia de movimientos y lograr métodos mas sencillos y eficientes.

Instrumento, todo aquello que facilita la realizacion de actividades y procesos que puede ser

usado de manera manual o mecénico, en talleres de fabricacion, oficinas, comercios,



explotaciones agropecuarias, entre otros, de poco costo y de facil aplicacion. Por ello es una

excelente herramienta para atacar las fallas de cualquier organizacion. (Kanawaty, 1998)

Estudio de métodos; también se explica como: “Es el registro sistematico, critico de los

procedimientos reales y proyectados de llevar a cabo un trabajo, es el mecanismo de idear y

aplicar métodos mas sencillos y eficaces que ayuden a disminuir los costos” (Introduccién al

Estudio del Trabajo — OIT.

EL estudio de métodos tiene 7 etapas; y, es necesario mantener el orden y poner mucho

cuidado al trabajar con la técnica para que la obtencion de resultados sea satisfactorio.

1. Seleccionar: Para empezar a aplicar el estudio de Métodos, se debe iniciar con la seleccion
del area de trabajo que se va a investigar, considerando lo siguiente:

a) Consideraciones de caracter econdmica: seleccionar al trabajo, actividad de mayor

importancia; elegir operaciones que presenten embotellamientos, desplazamientos de

materiales, operaciones o actividades gue requieran manipulacién repetitiva de mano de
obra y que causan fatiga, entre otros.

b) Consideraciones de orden técnico: Toda mejora o cambio a implantarse puede influir

de alguna manera en la productividad ya sea por naturaleza propia de la operacién o por

razones técnicas, es por ello que debemos saber que existe flexibilidad para el implante y

personal especializado para el desarrollo y la evaluacion de la mejora.

c) Reacciones humanas: El estudio de métodos tendra éxito si, antes de iniciar el estudio

se da inicio a un proceso de motivacion a todos los trabajadores involucrados, ya que son

ellos los que adoptaran las nuevas técnicas y procedimientos.

Para la seleccion del proceso critico a mejorar, se hard uso del diagrama de, Pareto e

Ishikawa.

Diagrama de causa-efecto; denominado como diagrama de Ishikawa en honor a Kauri

Ishikawa; es el método grafico que detalla de manera organizada y sistematica los

problemas, conocidos como efecto, con las causas que posiblemente lo generan.

(GUTIERREZ, 2013) (Anexo-Al)

Ademas, contribuye a priorizar las causas de los problemas, facilitando la deteccion de la

causa principal. (CUATRECASAS, 2010)

- Diagrama de Pareto; es un grafico de frecuencias que permite la identificacion de
los problemas méas importantes y sus causas, es considerado como parte complementario
del diagrama de Ishikawa. (GUTIERREZ, 2013) (Anexo-A2)

2. Registrar el método actual: El uso de registros muchas veces es insuficiente al momento

de registrar el método, es por ello que debemos apuntar con exactitud a manera detallada



y ordenada la secuencia de los hechos, que de ello dependera que el método tenga éxito y
servird como base para el analisis critico e idear el nuevo método.

Para mejorar las dificultades que se presentan al registrar los métodos, se inventaron otras
técnicas como los diagramas; el Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) y Diagrama
de Analisis del Proceso (DAP) o diagrama de recorrido.

Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP): Sirve plasmar la secuencia de las
operaciones, inspecciones y operaciones e inspecciones en un proceso.

Este diagrama dibuja la secuencia de manera cronologica de las operaciones de
maquinaria, inspecciones, transporte de materiales a utilizar en el proceso que puede ser
de produccion, manufactura o servicio, desde la entrada de materia prima o inicio del
proceso hasta la salida del producto final o servicio. (Anexo —A3)

Diagrama de Analisis del Proceso (DAP): En ella se plasma todo el recorrido de un
producto o proceso, sefialando las actividades involucradas en el proceso mediante un
simbolo. (Anexo —A4). Puede ser de tres tipos:

En el diagrama de actividades del proceso es recomendable emplear verbos en voz activa
con terminacién (ar, er, ir), y en el diagrama de actividades del proceso de tipo material o
maquina verbos en la voz pasiva con terminacion (ado, edo, ido).

Previo a la realizacion del DAP, se realiza el Estudio de Tiempos, el cual nos va permitir
obtener el tiempo estandar de cada actividad, el cual es colocado en el DAP.

Garcia, R (2005) sefiala que: El estudio de métodos esta orientado a la investigacion y, que
consiste en la aplicacion de diferentes técnicas para definir el contenido de una tarea
especifica, determina el tiempo que un colaborador calificado utiliza para desarrollar cierta
actividad. También describe que, para realizar la medicién del trabajo hay que considerar
dos objetivos: Primero la determinacion del tiempo estdndar y segundo incrementar la
eficiencia del trabajo.

Registrar el método actual implica utilizar la técnica de medicién del trabajo y establecer
tiempo estandar permisible para realizar una actividad determinada, considerando los

retrasos inevitables, demoras personales, estancamientos y de fatiga laboral.

Sistema de Valoracion Westinghouse: Este método busca nivelar las actividades que se
realizan y el tiempo que éstas toman evaluando factores. Esta valoracion es la medicion
de las actividades del operario durante el estudio de tiempos en funcion de una actividad
normal. Se evaltian aquellos factores que rodean el trabajo y determinan el ambiente

mismo. Las bases de esta valoracion estan determinadas por cuatro factores.



Destreza: Es definida como habilidad resultante de un método determinado, la destreza
puesta de manifiesto se juzga en funcion de las definiciones y es comparada con un
concepto normal con sus desviaciones.

Esfuerzo: El esfuerzo se define como el impulso de trabajo, se considera que esta siempre
bajo control del colaborador, se considera en funcion a la vivacidad con el que el
colaborador muestra su trabajo.

Condiciones: Son aquellas que afectan de manera positiva 0 negativa al colaborador

durante la ejecucion de sus actividades. Tales como, el calor, la ventilacion; la luz, la

variacion, el ruido y que suministrados por encima o debajo de lo normal afectan el buen
desempefio del colaborador.

Consistencia: Solidez, concordancia con el que se muestra el colaborador al realizar las

actividades. No existe una medida determinada para los diversos grados de concordancia.

Se han habilitado equivalentes algebraicos para cada uno de los grados o niveles de los

factores. Estos niveles de los factores se muestran en el siguiente cuadro Westinghouse.

(Anexo —Ab5)

. Examinar el método actual: Consiste en la formulacién de preguntas que permitan

identificar las oportunidades a mejorar, es decir eliminar, simplificar, combinar y redisefiar

tareas.

Técnica interrogativa para examinar los hechos: (Anexo —A6)

» Preguntas Preliminares.- Estas debe realizarse en forma ordenada y definida, para
indagar, la secuencia en que se empiezan las actividades y se debe realizar las preguntas
de tipo, proposito, lugar, persona y medios.

« Preguntas de fondo.- Forman parte de la segunda etapa de la formulacion del
interrogatorio; se extienden y se detallan las preguntas preliminares con la finalidad de
mejorar en método empleado, y, que permite identificar y reemplazar la persona, el lugar,
la sucesion, el medio o todos ellos.

. Idear el método mejorado: Con los resultados obtenidos y analizados en la 2° y 3° etapa

se puede elegir un método el mejor método que sea eficiente, efectivo y practico.

Resueltas las preguntas preliminares y de fondo, lo primero que se debe hacer es, registrar

el método propuesto y nuevo diagrama de proceso para comparar con el metodo actual y

verificar detalles. En el cuadro resumen se podréa visualizar el nimero total de actividades

de ambos métodos, la disminucion de distancia, el tiempo recorrido y el ahorro econémico.

Para idear el nuevo método, es recomendable clasificar las actividades en: Pasivas y

Productivas, posterior realizar la modificacion segun los siguientes pasos:



Elimine las posibles actividades, dando prioridad a las pasivas.
Combine o agrupe, actividades similares de modo que se hagan simultaneas.

Cambie de lugar, haga el cambio de lugar donde se desarrolla la actividad si este
simplificara el proceso.

5. Definir: Se describe el nuevo método con diagramas necesarios de facil comprension por
parte de colaboradores.

6. Implantar: Se presenta el nuevo método a los colaboradores y personas que lo utilizaran y
conseguir su aceptacion, explicando las modificaciones, ventajas e inconvenientes. Una
vez aprobado y aceptado el nuevo método, se debera capacitar a los colaboradores y
comprometerlos en su aplicacion.

7. Mantener en uso: Una vez establecido el nuevo método, es importante supervisar que se
mantenga en uso y que se esté aplicando de manera correcta.

Diagrama de recorrido, permite conseguir que la secuencia del proceso sea lo mas lineal

posible, evitando al mé&ximo retrasos en los procesos y minimizando lo méaximo las

entrecruces de lineas

Del mismo modo, y para una mejor comprension Gutierrez precisa a la efectividad, como el

nivel de cumplimiento de los objetivos planteados de modo que se optimicen los recursos y,

sefiala que la medicion de la efectividad es importante porque permite medir el nivel de

cumplimiento de los objetivos y la utilizacion de los recursos empleados, que ayudara en la

toma de decisiones de la organizacion. (GUTIERREZ, 2013)

Efectividad = Eficiencia * Eficacia

Ademas, para Gutiérrez (2013) la efectividad para su correcta medicion e interpretacion,
esta debe tener dos magnitudes: eficiencia y eficacia. También Gutierrez, define a la

eficiencia como la relacion entre los recursos utilizados y el total de recursos.

Tiempo Util
Tiempo Total

Eficiencia =

Eficacia: Segiin Garcia (2011), “Es la relacion entre los productos obtenidos y las metas que
se tiene trazadas” (p.17). Eficacia indica el buen resultado de la produccion de un producto o

servicio determinado periodo. Eficacia es obtener resultados.

Produccién Lograda
Objetivo

Eficacia =




Este trabajo adapta las dimensiones y los indicadores mencionados propios del area,
adjudicandolo para su medicién de la variable.

La mejora de la efectividad de una organizacion es el resultado de una correcta gestion de los
procesos; satisfaciendo a clientes internos y externos. (SALVADOR et al, 2012).

El flujo de caja es el resultado de la aplicacion de un instrumento que sintetiza los costos tanto
de entradas y salidas de dinero de un proyecto de inversién en un determinado periodo, que
tiene por objetivo mostrar los indicadores de rentabilidad. Los componentes basicos estan
conformados por las inversiones de capital, los ingresos y egresos futuros y las depreciaciones
y el periodo en que suceden las entradas y salidas del efectivo. Mungaray y Urquidy (2004)

Ademas, para el andlisis econdmico y/o financiero de un proyecto de inversion es necesario
realizar flujo de caja. Beltran y Cueva (2007) se pueden realizar los siguientes flujos de caja:
Flujo de caja econémico, por medio del cual se busca diagnosticar la rentabilidad de proyecto,
sin incluir el financiamiento externo. Se debe considerar como si el financiamiento fuera con
capital propio del inversionista.

Flujo de caja financiero, también denominado flujo caja total, incorpora el impacto
producidos por el financiamiento de la inversion y el flujo de caja econémico. Con este flujo
de caja se puede medir la rentabilidad de manera global y realizar la evaluacion financiera

del proyecto.

Indicadores de evaluacion de proyectos, Halmiton y Pezo (2005) depende de la forma como
se contrasten los costos con los beneficios se pueden proponer diversos indicadores de
evaluacion. Entre los mas importantes se tiene:

Valor actual neto (VAN) Halmiton y Pezo (2005) es la suma de flujos de efectivo futuro de
un proyecto o inversion restado todas las salidas, permitiendo conocer las utilidades que
generara el proyecto inversion, a una tasa de interés y un periodo determinado. (Anexo, B14)
se precisan las decisiones a tomar con respecto al resultado que se obtenga del VAN. El valor
actual neto economico (VANE). Es cuando la evaluacion se efectla sobre la base del flujo de
caja econémico. El valor actual neto financiero (VANF). Por otro lado, se tiene en VANF, en
el caso de que la evaluacion se realice tomando el flujo de caja financiero. Cuando el resultado
de la VAN =0, significa que los de ingresos y egresos econdmicos del proyecto son iguales,
no existe ganancia ni pérdida; Cuando el resultado de la VAN < 0, significa que los ingresos
econdémicos son menores a los egresos, quedando una opcion pendiente de pago, la decision

es rechazar el proyecto; y si el resultado de la VAN > 0, Este resultado determina que los



flujos de efectivo cubriran los costos totales y la inversion, y quedaran un excedente, la
decision es ejecutar el proyecto. Halmiton y Pezo (2005).

Tasa interna de retorno (TIR) es aquella tasa de actualizacion maxima que disminuye a cero
el valor actual neto (VAN) del proyecto. EI TIR es la més alta tasa de actualizacion que se
puede exigir al proyecto. Cualquier tasa mayor a la tasa interna de retorno genera un VAN
negativo y en consecuencia el proyecto generara perdidas. Es decir, mientras mas alto el TIR,
el proyecto presenta mayor posibilidad de éxito. Halmiton y Pezo (2005); el (TIRE) Tasa
interna de retorno economico. Cuando el calculo de la tasa interna de retorno se sustenta en
el valor actual econémico neto (VANE); Tasa interna de retorno financiero (TIRF) cuando
resultara del célculo a partir del VANF. (Anexo- B15) se detalla que decision se tomaria en
los tres escenarios ante el resultado del TIR.
Coeficiente beneficio-costo (B/C), es una opcion adicional que aplica a la toma de decisiones
sobre nuevas inversiones en un proyecto. (Anexo- B16) se sintetiza el contenido de los
valores que puede alcanzar esta funcidn. Halmiton y Pezo (2005
El objetivo general de esta investigacion es, Mejorar los procesos para a la efectividad del
area de produccion del Controlador Bioldgico Trichomax en la Empresa SOLAGRO S.A.C,
en el afio 2019.
A su vez, los objetivos especificos son:
» Diagnosticar la efectividad actual del proceso productivo del area de producciéon del
Controlador Biol6gico Trichomax empresa SOLAGRO S.A.C, en el afio 2019.
» Emplear el estudio de métodos para mejorar el proceso productivo del area de
produccion del Controlador Bioldgico Trichomax Empresa SOLAGRO S.A.C, en el
afio 2019.
» Evaluar la efectividad después de la mejora de los procesos del area de produccion
del Controlador Bioldgico Trichomax en la empresa SOLAGRO S.A.C, en el afio
2019.
» Realizar la evaluacién financiera de la propuesta de mejora de procesos el area de
produccion del Controlador Biologico Trichomax empresa SOLAGRO S.A.C, en el
afio 2019.

10



METODO
2.1. Tipo y Disefio de investigation

De acuerdo al fin que se persigue:
Investigacion Aplicada, porque los conocimientos que se generan mediante la
investigacion ayudan a solucionar problemas practicos, es decir su objetivo es practico,

y utilitario.

De acuerdo a la técnica de contrastacion:
Investigacion Experimental, porque los datos son obtenidos por observacion de
fendmenos que son condicionados por el investigador, mediante la manipulacién de

variables, siendo la variable independiente la que es modificada por el investigador.

De acuerdo al régimen de investigacion:

Libre, porque el tema de investigacion fue elegido por decision del investigador.

Disefio de Investigacion:

Investigacion Pre-experimental: Porque el investigador manipula intencionalmente la
mejora de procesos para determinar su incremento en la efectividad, aplicando una pre-
prueba y post-prueba.

X: estimulo
01 02

Pre-prueba Post-prueba

Donde:
G: Grupo 0 muestra
01, 0O2: Observaciones.

X: Estimulo.

2.2. Operacionalizacion de variables:

Variable Independiente, cualitativa: Mejora de procesos:

Manera ordenada de determinar, entender y agregar valor a los procesos de la
organizacion para el cumplimiento de objetivos e incrementar el nivel de satisfaccion de
los clientes. (BRAVO, 2008).
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2.3.

Variable Dependiente, cuantitativa: Efectividad, Cumplimiento de los objetivos
proyectados, optimizando los recursos y medido, a través de indicadores de eficiencia y
eficacia. (GUTIERREZ, 2013). ( Operacionalizacién de Variables, Anexo-B17).

Poblacion, muestra y muestreo

La poblacion estd compuesta por 13 procesos y 100 actividades, que se desarrollan en
las diferentes areas de la empresa SOLAGRO S.A.C, en el afio 2019. La presente
investigacion tiene como muestra, a, los procesos criticos desarrollados en el area de
produccién del Controlador Bioldgico Trichomax, el &mbito muestral es el mapa de
procesos, siendo su unidad de estudio cada uno de los procesos desarrollados en el area
de produccion. Se procede a incluir solo aquellos procesos que se realicen en la gestion

del area de produccion, excluyendo los de mas procesos.

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

Tabla 1: Técnicas, Instrumentos

OBJETIVO :
_ TECNICA INSTRUMENTO
ESPECICFICO
Formato de Medicion de Efectividad Inicial
) Diagrama de Analisis de Procesos
o Observacion : i
1° Objetivo o Diagrama de Operaciones
Fichaje .
Formato Toma de Tiempos
Fichas de Observacion
Formato de Pregunta Interrogativa
o Observacion Formato Toma de Tiempos
2° Objetivo : _
Encuesta Diagrama de Analisis de Procesos
Diagrama de Operaciones
o ) Formato de Medicion de Efectividad Final
3° Objetivo Observacion _ _
Formato de Variacion de la Efectividad
Formato de Costos de Inversion
4° Objetivo Observacion Formato Flujo Caja

Formato de VAN, TIR Y B/C
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2.5.

2.6.

Para el logro de los objetivos propuestos en esta investigacion, se aplicara el estudio de

métodos y se utilizara las siguientes técnicas, e instrumentos:

Para diagnosticar la efectividad actual del proceso productivo se usara la técnica de
observacion de campo Yy fichaje, se usard formatos y fichas para la recoleccion de la
informacion, diagramas de operaciones y de actividades, diagrama de recorrido,
haciendo uso de cronémetro y formatos de tiempos, con el fin de realizar los estudio de
tiempos a los procesos y actividades para obtener los tiempos estandar de cada actividad,
posterior este tiempo se plasmard en el DAP. Estos datos serviran para aplicar las
férmulas establecidas en la matriz de Operacionalizacion. Para aplicar el estudio de
métodos y sus etapas que lo conforman se utilizara registros, diagramas DOP, DAP,
Ishikawa, Pareto. De los resultados de Pareto, los procesos a mejorar seran sometidos a
la técnica Interrogativa de los cuales tendremos como resultado las actividades a mejorar
y las propuestas, para el replanteamiento de los nuevos métodos se realizardn un nuevo
estudio de tiempos asi como el nuevo disefio de los diagramas DOP, DAP y recorrido.
Para el célculo de la nueva efectividad posterior a la mejora usaremos las formulas de la
matriz haciendo uso de hojas de calculo. Para la evaluacién financiera utilizaremos

formatos, cotizaciones asi como las formulas para los célculos del VAN, TIR Y C/B.

Procedimiento

La investigacion que se desarrolla es conocida como Experimental. El estudio recolect6
informacién concerniente a, la aplicacion y secuencia del estudio de métodos para
mejorar procesos.

En esta investigacion también se realizo la observacion de campo, toma de muestras y la
evaluacion de las mismas. Mediante los resultados analizados se implantara las mejoras

y se evaluara el nuevo nivel de efectividad.

Finalmente realizaremos la evaluacién de tipo econémico.

Meétodo de Analisis de datos
Analisis Descriptivos

Para el analisis de indicadores, actividades, tiempos y propuestas, se registraron los datos
en tablas y formatos y facilitar los calculos. Se recopilaron los problemas del método
actual, para representarlo en el diagrama Causa Efecto y luego ser tabulados en Diagrama

Pareto; también se utilizaron tablas para organizar los datos obtenidos y faciliten realizar
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el calculo de la eficiencia, eficacia y efectividad del area de produccion del controlador
biolégico Trichomax; mostrandose en graficos de tendencia (series de tiempo).

Utilizaremos software Microsoft Excel para los célculos y desarrollo de diagramas.

2.7. Aspectos Eticos

Nuestro compromiso como investigadores es, no manipular los resultados a su
conveniencia, respetar la propiedad intelectual, utilizar informacion veridica de la

empresa y no revelar la identidad de los participantes.
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I1l. RESULTADOS
3.1. Primer objetivo
“Diagnosticar la efectividad actual del proceso productivo del area de produccién del
controlador bioldgico Trichomax”, el logro del primer objetivo se da en las etapas de

seleccionar, registrar y examinar”

Descripcion de la Empresa:

Soluciones Agrosostenibles S.A.C. (SOLAGRO S.A.C.).Empresa agro-industrial
dedicada a la produccion y comercializacion de controladores bioldgicos que reprimen
las plagas y enfermedades de los cultivos el cual perjudica enormemente la produccion
de cultivos como los esparragos, palta, alcachofa, uva, entre otros. Inicid sus operaciones
en junio del 2006 en la Ciudad de Trujillo, departamento La Libertad - Pert, Empresa
comprometida con la agricultura sostenible, Medio Ambiente y sus Recursos Naturales,
dedicada a la Innovacion de Productos y Estrategias que permitan la Exportacion de
Productos Libres de Residuos Quimicos, brindar productos Biologicos de Calidad a sus
clientes. Organigrama (Anexo-A7). SOLAGRO SAC, produce controladores bioldgicos
que contribuyen a la generacién de soluciones responsables para el area agricola
controlando plagas y enfermedades de las plantas. Empresa productora de dos grupos de
controladores bioldgicos, hongos y bacterias. (Productos, Anexo-B18). Misién. “Somos
una empresa dedicada al Aislamiento, Produccion y Comercializacion de
microorganismos bioldgicos para solucionar problemas medioambientales ayudando en
los procesos productivos de cada empresa, cumpliendo con los més altos estandares de
calidad buscando la mejora continua y el cuidado del Medio Ambiente”. Vision: “Ser la
empresa lider en el mercado nacional en la generacion de Soluciones Sostenibles para la
agriculturay Medio Ambiente haciendo uso del talento de nuestro equipo para un Manejo

Integrado”, Mapa Estratégico (Anexo-A8)

Producto a Investigar

Controlador bioldgico Trichomax, es un producto bioldgico libre de metales pesados,
posee efecto protector contra enfermedades y contiene un aislamiento natural
de Trichoderma viride antagonista directo de hongos Fito patégenos (Combaten hongos
patogenos por Micoparasitismo, antibiosis y ocupacion de espacio), TRICHOMAX es
un inductor de desarrollo y tiene un reconocido efecto como inductor de desarrollo

radicular y foliar en maiz, palta, alfalfa y solanaceas en general como ajies pimientos y
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tomate; aumentando el rendimiento. TRICHOMAX, ayuda a las plantas en la toma de
sus nutrientes como hierro, manganeso, cobre y zinc. Ademas, se determind que
Trichoderma sp. Es un hongo protector, preventivo contra hongos Fito patdgenos. El
producto tiene el siguiente registro: Registro PBUA N°:393-SENASA. TRICHOMAX,
es producida y comercializada en presentacion de unidades por 800 gr. Por unidad, para
la produccion y comercializacion es requisito cumplir con los estandares de calidad

minimas en cuanto a concentracion que es, 1 x 10 ° conidios /Kg

Procesos de produccion

Preparacion de medios liquidos
Esterilizacion de medios liquidos
Inoculacién de medios liquidos esterilizados
Preparacion de sustrato sélido

Esterilizacion de sustrato solido preparado
Oreo de sustrato solido estéril

Inoculacién de medios liquidos en sustrato sélido estéril
Control de crecimiento

Control de producto terminado

Ingreso de producto terminado a cAmara fria
Lavado de material de vidrio

Container camara fria

(Procesos, Anexo- B19)

Sistema de Produccién

En Solagro SAC el sistema de produccion es intermitente, es por pedido, en base ello se
cuantifica los lotes a producir, manteniendo cierto stock en Container- cAmara fria. Cabe
resaltar que esta empresa produce controladores biol6gicos a través de hongos y
bacterias, de los cuales dentro de la linea de hongos produce 6 tipos de produccion.

La produccion actual de la empresa es de 1200 unidades diarias, el objetivo es producir
2400 unidades por dia. (Cronograma de produccion, Anexo-B20)

Diagramas
Diagrama de flujo, donde se muestra el flujo e interrelacion entre los procesos y

actividades (Anexo-A9).
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Diagrama Operaciones del proceso (DOP), donde muestra los ingresos y salidas de
materiales e insumos en cada proceso. ( Anexo-A 10).

Diagrama de analisis del proceso (DAP), donde se detalla los 13 procesos y las
actividades de cada proceso, suman 100 actividades que se desarrollan dentro de cada
proceso, (Actividades por proceso (inicial), Anexo-B21). En este diagrama también se
registra los tiempos estandar realizado en el estudio de tiempos, el tiempo total, el flujo
entre procesos Y el detalle de las operaciones, transportes, almacenamiento, demoras e
inspecciones, también se detalla los tiempos productivos, no productivos y los tiempos
criticos, segun criterio de (GUSMAN, SANCHES, Pag.27, 2013). (DAP general,
Anexo-B22) Asi mismo realizamos el calculo porcentual de las actividades

improductivas, mostrados en la tabla N° 2.

Tabla 2: Actividades Improductivas

%o actividades

Actividades Actividades :
’ : Improductiva
Formula Improductivas Totales
S
Actividades Improductivas
21 100 21%

Actividades Totales

Fuente: Elaboracion de grupo investigator

Diagrama de recorrido, que, muestra las estaciones de trabajo y el respectivo recorrido.
(D. Recorrido- Anexo-Al3)

Estudio de tiempos

Para ejecutar el estudio de tiempos se determind tomar 7 pres — muestras para calcular el
tiempo promedio de cada actividad, luego se calculé el tamafio de muestra, teniendo
como resultado a tomar 13 muestras. Se realizd la valoracion en la tabla de Westinghouse
y Suplementos para hallar finalmente el tiempo estandar de cada actividad, resultados
detallados en tabla N° 3, la cual esta plasmado en el DAP del proceso productivo. El
tiempo estandar del total de las 100 actividades arrojé un tiempo de 3776,21 minutos
equivalente a 62,94 horas por produccion de cada lote de 1200 unidades de Trichomax.
(TT. General, promedio, muestra, resumen, Westinghouse, estandar —Anexos-B23,
B24, B25, B26, B27).
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Tabla 3: Resumen de Tiempo Estandar del area

TIEMPO TIEMPO
item Procesos ESTANDAR ESTANDAR
(TS) (Min). (TS) (Hrs).

1 lavado de material de vidrio 96,27 1,60

2 Preparacion medios solidos 268,36 4,47

3 Esterilizacion de medios liquidos 121,39 2,02

4 Produccién de medios liquidos 184,24 3,07

5 Preparacion de sustrato sélido 611,29 10,19

6 Esterilizacion de sustrato solido 682,81 11,38

7 Oreo de sustrato estéril 165,91 2,77

8 Inoculacion de sustrato solido estéril 611,85 10,20
con medios liquidos

9 Durante el crecimiento 882,69 14,71

10 Control de calidad de producto 20,76 0,35
terminado

11 Ingreso de producto terminado a 57,37 0,96
camara fria

12 Salida de producto terminado de 37,56 0,63
camara fria

13 Container camara fria. 35,63 0,59

Total 3.776,12 62,94

Fuente: Elaboracion de la investigadora

Calculo de la Efectividad

Asi mismo se realizo el célculo de la efectividad considerando que, SOLAGRO SAC. Su
produccidn actual y que tiene por objetivo producir 2400 bosas por dia, se identificé los
tiempos productivos, no productivos, las actividades criticas, para los calculos utilizamos

las férmulas mencionadas en la matriz, los resultados se muestran en la tabla N° 04.
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Tabla 4: Céalculo de la efectividad Inicial

707 3069 429

3776,21 707 3069,21 0,81 81%

1200 2400 0,50 50%

0,81 0.50 0,41 41%

Fuente: Elaboracién de la investigadora

3.2. Segundo Objetivo
“Emplear el estudio de métodos para mejorar el proceso productivo del area de
produccion del Controlador Bioldgico Trichomax empresa SOLAGRO S.A.C en el afio
2018”. El logro de este objetivo se dio en la etapa definir e implantar el nuevo método.
Para conseguir el logro de este objetivo aplicamos la secuencia de la ingenieria de
métodos:

Seleccionar

En esta etapa se plasmé los 16 problemas encontrados en diagrama Causa Efecto.
(Diagrama Causa efecto, Anexo-All), posteriormente estos problemas fueron
valorizados en un diagrama de Pareto para su analisis, los problemas con mayores
porcentajes y que debemos mejorar fueron, la falta de automatizacion de autoclaves, y la
mala utilizacién de los recursos (diagrama Pareto, Anexo-Al2).



Registrar

En esta fase se disefio el DOP de todos los procesos de preparacion de sustrato sélido y
esterilizacion de sustrato preparado teniendo como entradas la materia prima (maiz) y
como salida sustrato preparado y esterilizado. (DOP Preparacién, DOP Esterilizacion,
Anexo-Al4, A15), DAP de los dos procesos donde detalla el flujo de las actividades, los
tiempos de actividades productivas, no productivas y el tiempo estandar como podemos
ver los resultados en la tabla N° 5, segun criterio de (GUSMAN, SANCHES, Pag.27,
2013). Puede encontrar el procedimiento detallado en la siguiente tabla (DAP
preparacion, esterilizacion —Anexo-B28), También se registré el estudio de los tiempos,
promedio, muestra, resumen, Westinghouse y el tiempo estandar de las actividades
desarrolladas en estos procesos. (TT inicial, promedio, muestra, resumen,
Westinghouse, Estandar de preparacion y esterilizacion — Anexos-B 29, B30, B31,
B32, B33).

Tabla 5: Tiempos antes de la mejora

Tiempos antes de la mejora del proceso de preparacion y

Esterilizacion

Item Proceso Tiemposno  Tiempos Tiempos Tiempo  Tiempo

productivos productivos actividades total total
(min) (min) criticas (TS) (TS)

(min) (min) Hrs.
5  Preparacién 141 470 62 611,29 10,19
6  Esterilizacion 227 456 367 682,81 11,38

TOTAL 1.294,10 21,57

Fuente: Elaboracion de la investigadora

Examinar

En esta etapa se realiz6 la técnica interrogativa formulando las preguntas preliminares y
de fondo, buscando eliminar, cambiar, redistribuir o simplificar las actividades referentes
al proceso de preparacion y esterilizacién de sustrato sélido preparado, aqui se
formularon las preguntas de tipo propdsito, sucesion, lugar, persona y medios a 24
actividades del proceso.(Técnica interrogativa preguntas. Proposito, lugar, sucesion,
persona, medios-Anexos-B34, B35, B36, B37, B38).
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Idear

Con la informacion conseguida en las etapas registrar y se precede a elegir el método
mas eficiente, efectivo y practico. En esta atapa se analiz6 24 actividades realizando las
preguntas de tipo propdsito, persona, y medios; de los cuales se obtuvo 15 actividades
por mejorar y 7 propuestas elegidas. (Técnica interrogativa Resumen 1, 2 y final-
Anexos-B39, B40, B41). Con los datos obtenidos se realiz el Calculo porcentual de las

actividades por mejorar y de las propuestas elegidas Como muestra la tabla N° 6.

Tabla 6: Célculo porcentual de actividades y propuestas por mejorar

- Actividades -
. Actividades %Actividades por
Formula : por _
Analizadas ) mejorar
mejorar
Actividades Por mejorar
: 24 15 62,5

Actividades Analizadas

’ Propuestas Propuestas % de Propuestas
Formula : :
Totales Elegidas Elegidas

Actividades Elegidas 15 7 46,7

Propuestas Totales

Fuente: Elaboracion de la investigadora

Definir

En esta etapa redisefiamos los Diagramas de los dos Procesos por mejorar, nuevo
diagrama de recorrido (Nuevo diagrama de recorrido, Anexo-A16), DOP del proceso de
preparacion y esterilizacién. (Nuevo DOP preparacion y esterilizacion-Anexo-Al7,
A18), DAP de los dos procesos donde se registré las actividades por produccion
reducidas en dos actividades, asi mismo en este diagrama después del estudio de tiempos
registramos: los nuevos tiempos, el calcul6 de los tiempos productivos los improductivas
y las actividades criticas. (Nuevo DAP preparacion y esterilizacion —Anexo-B42),
Tambien se desarrolld un nuevo estudio de los tiempos de las actividades productivas,
no productivas, criticas y tiempo estandar, ver resultados en tabla N° 7. (Nuevo TT.
preparacion y esterilizacion. Promedio, muestra, resumen, Westinghouse, estandar —
Anexos-B43, B44, B45, B46,B47).
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Tabla 7: Tiempos después de la mejora

item Proceso Tiemposno  Tiempos Tiempos  Tiempo  Tiempo

productivos productivos actividades total total

(min) (min) criticas (TS) (TS)

(min) (min) en Hrs.

5  Preparacion 34 470 9,4 503,95 8,40
6  Esterilizacion 191 349 223,8 539,53 8,99

TOTAL 1043,48 17,39

Fuente: Elaboraciéon de la investigadora

Asi mismo, al realizar el Calculo porcentual, se obtuvo como resultado 29% de las
actividades mejoradas, 63% de actividades producidas y 24% de tiempo mejorado,
resultado en a siguiente Tabla

Tabla 8: Calculo porcentual de las actividades producidas, mejoradas y tiempo mejorado

Tiempos Util
Tiempo Total

29%

63% Actividades Productivas 15 24
Actividades Totales

Tiempos Mejorados
24% 250,62 1043,5

Tiempos Totales




Asi mismo realizamos el nuevo calculo porcentual de las actividades improductivas, ver
tabla N° 9.

Tabla 9: Calculo de Actividades Improductivas.

Actividades  Actividades %Actividades
Improductivas  Totales Improductivas

Féormula

Actividades Improductivas 19 98 19%

Actividades Totales

Fuente: Elaboracion de la investigadora
3.3. Tercer Objetivo
Evaluar la efectividad después de la mejora, primero calculamos la produccion actual de
los dos procesos mejorados, multiplicando la produccion anterior por el tiempo de
produccién anterior dividido entre el nuevo tiempo de produccién, de los cuales se
obtuvo 1456 unidades para preparacion y 1519 unidades para esterilizacion, ver
resultados en tabla N° 10.

Tabla 10: Calculo de la nueva produccién de Preparacion y Esterilizacion

Célculo de la produccion lograda en preparacion de sustrato sélido

Antes 1200 470 141 611,29

Después 1456 470 34 503,95

Célculo de la produccion lograda en esterilizacion de sustrato

preparado

Produccion  Tiempo efectivo ~ Tiempo no productivo Tiempo de

(unidades) (minutos) (minutos) Produccion

(minutos)
Antes 1200 456 227 682,81
Después 1519 349 191 539,53

Fuente: Elaboracidon de la investigadora

Asi mismo realizamos el calculo de actividades improductivas logrado reducir dos
actividades que expresadas de manera porcentual estas se redujeron de 38% a 32%, ver
calculos en tabla N° 11.

Tabla 11: Calculo comparativo de actividades improductivas
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Célculo inicial

Prepara | Esteriliza | Prepara | Esteriliza
Actividades Improductivas | cign cién cion cion
Actividades Totales 6 9 5 4
Total 15 9

24

38%

Célculo después de la mejora

Prepara | Esteriliza | Prepara | Esteriliza
Actividades Improductivas cion cion cion cion
0
Actividades Totales 6 9 3 4 22 32%
Total 15 7

Para calculo de la nueva efectividad después de las mejoras, se identifico los tiempos
productivos, no productivos, las actividades criticas y la produccién actual, de los
calculos realizados se obtuvo que la empresa alcanza una eficiencia del 84%. Asimismo,
se realizo el célculo de la eficacia dando como resultado 63% y una efectividad de 53%,
ver resultado del de los célculos en tabla N° 12. Asi mismo al realizar el célculo de la

variacion se obtuvo 31% referente a la efectividad inicial, ver tabla N° 13

Tabla 12: Calculo de la Efectividad Posterior a la Mejora

563 2962 233

84%

563 2962,59 0,84

3525,59
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Produccion Lograda

: Meta (Unid.) Eficacia Eficacia (%)
(Unid.)
1519 2400 0,63 63%
Eficiencia Eficacia Efectividad Efectividad (%)
0,84 0,63 0,53 53%

Tabla 13: Calculo de la Variacion de Efectividad

VARIACION DE LA EFECTIVIDAD

Eficiencia Eficacia Efectividad Variacion de la Efectividad
Antes 0,81 0,50 41%
Después 0,84 0,63 53% 31%

Fuente: Elaboracién de la investigadora

3.4. Cuarto objetivo

Antes de realizar la Evaluacion financiera se realizé cotizaciones para obtener los costos
Del sistema de carga, descarga y Container, (Cotizacion, Anexo-A19). En la evaluacion
financiera de la propuesta se calculé la inversion total la cual es S/. 54,770.80, el flujo de
caja arroja un VAN de S/. 125,079, un TIR de 78,47% mayor a la tasa de mercado; el
Costo beneficio es S/. 3,5 una normalidad > a 0,50, razones por las cual la muestra se
somete a prueba estadistico Shapiro-Wilk. La prueba T-Student la prueba de hipotesis
arroja un nivel de significancia de 0,099. Ver calculos en los siguientes anexos: (Costo
de la inversion, calculo anual de la produccion, flujo caja, indicador VAN-TIRY CB,
prueba hipdtesis, prueba -t, efectividad, prueba normalidad, prueba de hipdtesis-
Anexos-B48, B49, B50, B51, B52, B53, B54, B55, B56).
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IV.DISCUSION

Para diagnosticar la efectividad actual del proceso productivo, inicialmente se calculd la
eficiencia dividiendo el tiempo util entre el tiempo total del proceso; resultando un 81%;
asimismo se calculd la eficacia dividiendo la produccion lograda entre la meta. Finalmente
aplicando la formula de la Efectividad, Eficiencia por Eficacia, se logra un 41% de efectividad
en el Proceso Productivo, tal como lo realiz6 el autor Tejada (2017). En su Investigacion
titulada “Mejora de procesos para aumentar la productividad en el area de ensamble en
Industrias Metalco S.R.L. Santa Anita 2017” que tenia por propdsito: Determinar de que
modo la reforma de procesos aumentard la productividad en el &rea de ensamble de dicha
empresa, la cual en su diagnostico inicial célculo un 68% de eficiencia y 87% de eficacia,

dando como resultado un 59% de efectividad antes de la implementacidn de la mejora.

Para aplicar el estudio de métodos y mejorar el proceso productivo, se consiguié aplicando
esta metodologia y el uso de las herramientas DOP, DAP, Ishikawa, Pareto, con la técnica
interrogativa se logré obtener las actividades a mejorar y las medidas a aplicar, con el estudio
de tiempos aplicadas a las dos areas a mejorar comprendidas de 24 actividades de los cuales
15 son productivas y 9 improductivas y con un tiempo inicial de 1294,10 minutos
equivalentes a 21,57 horas. Se logro reducir las actividades improductivas de 38% a 32%, asi
mismo se redujo los tiempos a 1043,48 minutos que equivale a 17,39 horas por una
produccion de 1519 unidades diarias, consiguiendo un nuevo tiempo estandar reducido en 4,8
horas que representa un 22,3% del tiempo inicial. Aplicando las herramientas antes
mencionado también logramos incrementar la produccion de 1200 a 1519 unidades que
expresados en porcentaje es 26,6%, 2,9% mas que la autora Ulco, (2015) descrito en su
investigacion titulada “Aplicacion de Ingenieria de Métodos en el proceso productivo de cajas
de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa industrias Art Print”.
Que tuvo por objetivo general aplicar la Ingenieria de Métodos, en dicha investigacion para
su analisis aplico Diagrama de Ishikawa y Pareto, asi como los diagramas de actividades,
diagramas de proceso y recorrido. Con el uso de la ingenieria de métodos en el proceso en
estudio, consiguid disminuir operaciones, demoras y transportes, que durante el desarrollo de
la investigacion se determinaron que eran improductivas, logrando reducir de 51 a 41
operaciones, de 9 a 4 inspecciones, de 51 actividades con respecto a transporte a 11 lo que
reflejo la disminucion de la distancia en recorrido de 263 mts a 260 mts. Con el estudio de
tiempos y movimientos determino que, en el mes demayo la produccion de un millar de cajas

de calzado fue de 407.51 minutos/millar, y después de haber aplicado ingenieria de métodos,
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éste disminuy6 a 377.95 minutos/millar; una diferencia de 29.56 minutos con respecto al mes
anterior lo que equivale a 7% menos de tiempo necesario con respecto a la evaluacion inicial,
el estudio de tiempos despues de la mejora del método permitié obtener un nuevo tiempo
siendo este 77.95 minutos/millar, lograndose una reduccion de 29.56 min/mill con una

productividad de 193 cajas/hora, incrementadose la productividad en 23.7%.

Para evaluar la efectividad después de la Mejora de los procesos, se calculd la nueva
Eficiencia que resultd en un 84%, 3% mas que la eficiencia antes de la mejora; también se
calculo eficacia que resultd 63%, 13% menos que el inicial; con estos dos resultados
calculamos una nueva efectividad de 53%, incrementado en 12 % posterior a la mejora. Del
mismo modo se calcul6 la variacion de la Efectividad respecto a la anterior que resulto 31%.
Asi como lo indica el autor Tejada, (2017). En su Investigacién “Mejora de procesos para
aumentar la productividad en el area de ensamble en Industrias Metalco S.R.L. Santa Anita
2017”7 que su objetivo era, demostrar como la mejora de procesos incrementard la
productividad en el area de ensamble de dicha empresa, en su diagnostico inicial encontrd
una productividad de 59%, después de la mejora obtuvo 0.83% de productividad, este valor
representa una mejora de + 0.24%, del mismo modo en su estudio inicial encontr6 68% de
Eficiencia , aplicando la mejora de procesos se obtuvo 21% de incremento, lo que significa
que con la mejora de procesos se consiguioé una nueva eficiencia del 0.89%, que representa
una mejora de + 0.21%. Tambien en su diagnostico inicial encontr6 87% de eficacia , asi
mismo obtuvo 7% de incremento en la efectividad lo que representa 94% de eficacia actual.

Para realizar la Evaluacion financiera de la propuesta, se calcul6 el costo de la inversion un
total de 54.770,80 soles, una VAN de 125.0179, una Tasa Interno de Retorno de 78,47% y
un Costo Beneficio de 3,25. En el andlisis estadistico los datos presentan una Normalidad
mayores a 0.050 y se elige aplicar una prueba estadistica de T-Student, que concluye aceptar
la hipdtesis H2: y muestra que las diferencias de medias es elocuente y no al azar como lo
presente la hipotesis nula. Por tal razén se concluye que la implementacion de “La Mejorar
los procesos incrementa la efectividad del &rea de produccion del Controlador Bioldgico
Trichomax en la empresa SOLAGRO S.A.C en el aflo 2019+”. El analisis estadistico se
realizd tal como lo hizo Paz, (2016) en su tesis “Propuesta de mejora del proceso productivo
de la Panaderia el Progreso E.I.LR.L para incrementar la produccion”, que su objetivo fue
proponer mejoras al proceso productivo de la panaderia para incrementar su produccion,
obtuvo 51,20% de TIR de y S/.6 0202,47 de VAN, con un coeficiente de Beneficio/Costo es
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de 1,04 permitiendo que la propuesta de mejora sea rentable. También Ulco, (2015) en su
investigacion “Aplicacion de Ingenieria de Métodos en el proceso productivo de cajas de
calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa industrias Art Print”
que su objetivo general fue aplicar la Ingenieria de Métodos, en su resultado estadistico; los
resultados obtenidos muestran normalidad ya que 0.593 es mayor a 0.05 y se decide someter
los datos a una prueba estadistica de T-Student. Con la prueba prueba T-Student define aplicar
la hipotesis H1: “con la aplicacion de la inginieria de metodos la productividad de mano de

obra obtenida es significativamente mayor que la mano de obra inicial”.
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V. CONCLUSIONES

Se identifico que en el &rea de produccion del Controlador Bioldgico Trichomax se realizan
13 procesos y 100 actividades, de las cuales un 21% representa las actividades improductivas.
Asimismo, se realizo el calculo el tiempo estandar de cada actividad del proceso, teniendo un
total de 3,776.21 minutos equivalente a 62,94 horas por produccion de lote de 1200 unidades.
A partir de estos datos se logrd calcular la eficiencia del proceso, la cual arroja 81% y la
eficacia un 50%, siendo el producto de estas dos un 41% de efectividad.

Se aplico estudio de métodos, en el proceso productivo del area de Produccion del
Controlador Bioldgico Trichomax de la Empresa SOLAGRO S.A.C en el afio 2018 y se
identifico 16 problemas, siendo los mas criticos la falta de automatizacion de las autoclaves
y la mala utilizacion de los recursos en el proceso de Preparacion y Esterilizacion de Sustrato
solido, las cuales tienen un tiempo estandar de 611,29 minutos y 682,81 minutos;
respectivamente. Ademas, se buscd simplificar y/o redisefiar las 24 actividades de estos
procesos, donde se identificd 15 actividades por mejorar, que representa un 62,5%, y 15
propuestas de las cuales se optd por ejecutar 7 que representa un 46%. Con la implementacién
de estas; se logro reducir 4,8 horas, lo que representa un 22,3% del tiempo estandar de ambos

procesos.

Se evalud la efectividad después de implementar la mejora en todos los procesos de
Preparacion y Esterilizacion de Sustrato Solido en la Empresa SOLAGRO SAC, en el afio
2019, y se identifico un incremento en la produccién de 319 unidades que representa un 26,6
% en ambos procesos. Por consiguiente, se obtuvo una efectividad de 53%, a partir de una

eficiencia de 84% y una eficacia de 63%, teniendo una variacion de la efectividad de un 31%.

En la evaluacién financiera de la propuesta se calcul6 la inversion total la cual es S/.
54,770.80, con un VAN de S/. 125,079, un TIR de 78,47% mayor a la tasa de mercado; por
lo tanto, la propuesta es econdmicamente aceptable. El analisis del Costo beneficio es S/. 3,5,
es decir la propuesta es beneficiosa para la empresa y una normalidad > a 0,50. Sometidos las
muestras a la prueba T-Student se concluye aceptar la hipdtesis H2: Las mejoras en el Proceso
de Produccién incrementa la Efectividad en el area de Produccion del Controlador Biologico

Trichomax, en el afio 2019.
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VI. RECOMENDACIONES

- Se recomienda a SOLAGRO SAC. implementar la mejora de Procesos ya que permite
reducir tiempos improductivos, incrementar la capacidad de produccion, mejorar la
calidad del producto, disminuir la fatiga laboral e incrementar el rendimiento hombre -

maquina.

- Se recomienda capacitar al personal del area de Produccién del Controlador Bioldgico
Trichomax en temas referentes a Lean Manufacturing para lograr eliminar los
desperdicios y en consecuencia incrementar la productividad

- Se recomienda sefializar el area de Produccion para identificar las zonas de alto riesgo.

- Se recomienda redisefiar el sistema de alimentacion de autoclaves para asegurar el

correcto funcionamiento y la seguridad de los colaboradores.
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ANEXOS

A: Figuras.

Anexo Al: Diagrama Ishikawa

Causa Efecto

[ Hormbre ][ Maguina ][ Entorno ]

AN

Froblema
Subcausa
Causa principal
[ Material ][ Método ][ Medida ]
Anexo A2: Diagrama de Pareto
Proceso:_
Ndmero de Total Porcentaje Porcentaje
Tipos de problemas  problemas acumulado individual acumulativg
individuales
A 70 70 70% 70%
B 12 82 12% 82%
C 8 90 8% 90%
Otros* 10 100 10% 100%
Totales 100 == 100%
* Es la suma de los diversos problems que aparecen en pequefia cantidad individual. No pueden representar

\ un porcentaje elevado, porgue si esto ocurre, es que la investigacion no fue adecuadamente realizada. /




Anexo A3: Diagrama de Operaciones

SIMBOLOS MAS UTILIZADOS EN EL DIAGRAMA DE PROCESOS

SiIMBOLO NOMBRE DESCRIPCION
Indica las principales fases del proceso. Se afiade un circulo para
OPERACION cada fase del proceso y se unen entre si por lineas. Entre una fase y
la otra pueden ser necesarias otras acciones como el transporte,
inspecciones, esperas, almacenamientos o varias acciones a la vez.
Verifica la calidad y/o la cantidad.
INSPECCION Fichas de control de calidad
Punto de control de calidad
I:> TRANSPORTE Los materiales o subproductos se transportan de un sitio a otro.
, ESPERA Indica retraso entre dos fases de proceso o paro momentdneo.
V ALMACENAMIENTO Indica guardar el subproducto o producto en un acopio.
Q COMBINADA Indica varias actividades a la vez
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Anexo A4: Diagrama de Analisis de Procesos

ELAVORADO POR:

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS (DAP)

Objetivo y nivel de andlisis PROCESO ANALIZADO:
RESUMEN: OPERACION TRANSPORTE ALMACENAMIENTO DEMORA INSPECCION
Método: | CANTIDAD TOTAL} 0 0 0 0
Localizacién: DISTANCIA TOTAL (mt) 0 0 0 0 ACTIVIDADES ACTIVIDADES NO
Fecha: TIEMPO TOTAL (min) 0 0 0 0 PRODUCTIVAS PRODUCTIVAS
SIMBOLOGIA
TIEMPO DISTANCIA
PROCESO: . DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD . OBSERVACIONES
e @ == o~ ) (min) (mts)
Tiempo total del proceso en minutos TOTAL
Tiempo total del proceso en horas
TIEMPOS NO TIEMPOS AC?:?/'\IAE’)D(A)SES
PRODUCTIVOS PRODUCTIVOS CRITICAS
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Anexo A5: Tabla de Valoracion Westinghouse

HABILIDAD m CONDICIONES m

I+o1s  Habilisimo Hmn“ A1 \ Excesivo J +0.06 Ideales +oo4“ Perfecta
Lmu“ l Excesivo “w.oa” B lzuehmsl +0.03 H Excelente
4011 || B1 || Excelente [+o.1o H B1 H Excelente ' 002 | BﬁnnasMH +0.01 ” c l Buena |
[‘w.m I: B2 || Excelente H +0.08 l: - Excelente J 000 | D l Medias ” 0.00 li D I media |
LEI};“M e, =) = Gl e (o L
000 | D Medio l 000 D Medio ]

ngl=nm s

o

-0.10 Ragular l -0.08 “ E2 Regular J
& SE HAN HABILITADO EQUIVALENTES ALGEBRAICOS PARA
Nl ] CADA UNO DE LOS GRADOS O NIVELES DE LOS FACTORES

|
|
|
o [
l
|
|

Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencias

TOTAL
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Anexo A6: Técnica Interrogativa

CONOCE CRITICA SUGIERE ELIGE
¢ QUé otra cosa ¢ QUué deberia
¢ QUuEé se hace? ¢Por gué se hace? podria hacerse? hacerse?
- ¢ En qué otro lugar |¢Dénde deberia
LUGAR , . . .
¢Donde se hace? |¢ Por queé se hace alli? |podria hacerse? hacerse?
¢Por que se hace en |¢Cuéndo podria  |¢Cuéando deberia
¢ Cuando se hace? |ese momento? hacerse? hacerse?
¢Por que lo hace esa |¢Queé otra persona |¢;Quién deberia
¢Quién lo hace? |persona? podria hacerlo? hacerlo?
¢Por queé se hace de |¢De qué otro modo |¢Como deberia
¢Como se hace? |ese modo podria hacerse? hacerse?

Anexo A7: Logo y Organigrama de la Empresa Solagro SAC.

GEERENCIA
GENERAL

S&LAGRO S.AC. {

|
JJ
| | | |

‘ ASESORIA LEGAL

‘ INVESTIGACION Y
DESARROLLO

J]

GESTION
D
‘ PRODUCCION ﬂ [ COMERCIAL J] ‘ADMINISTRACIONJ
I . I I
PREPARADO DE PRO Y POST ‘ CONTABILIDAD
CALDOS VENTA NUEVOS
I ) I PRODUCTOS
LOCALES DE [ FINANZAS
CULTIVO [
I :
PRODUCCIONDE || ‘ ngzﬁé\i\
CEPAS l
‘ RECURSOS
HUMANOS
|
t VENTAS

DESARROLLO DE

PROYECTOS DE
INVESTIGACION
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Anexo A8: Mapa Estratégico de la Empresa Solagro SAC.

MAPA ESTRATEGICO

Procesos Estratégicos

Planeamiento
Estratégico

Innovacion

Procesos Operativos

Gestién

: Produccion
Comercial /4

Procesos de apoyo

|

Calidad 2

Requerimiento del cliente

Administracion,
contabilidady
finanzas

Marketingy
comercializacion

Sistemay soporte
técnico

Mejora
Continua

Logistica >

Recursos
Humanos

—

Clientes satisfechos
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Anexo A9: Diagrama de Flujo

Pesadoesterilizado

Desaguado
I

|

|

| Remojado
I

|

Lavado

I
— Secado

Pesado

Mezclado

Llenado

I
Tapado
I

—_——

Empacado

Recepcion M.P.

Almacenado

|

| I

| Embolsado
I

| Preparado

I
[ Sellado
I

| Agitado
I

[ Empacado

|
|
|
|
|
|
—

1
——"| Recepcion M. Liquido | ’__-’l Recepcion | — | Colocado |
I I ]
| Encendido Automatico | | Cortado | | Inspleccién
I .
| Llenado Canastillas | | Agitado | | Muesltreado
| N
| Colocado Canastillas | | Servido | | Empacado
1
| Inspelccién | | Tapado | ‘l
| Retirado Canastillas | | Codificado |
I
| Empacado I——— | Transportado |——
— N Recepcidn S yL | —> Al a |
——bl Recepcion | T maclena o
' T rtad -
| Encelrdido | : ra;splod ado : | ReglsTrado |
| Llenado canastastillas | re:a © | ACOndltilonado |
' Colocado Estanteri
| Colocado Canastastillas | | olocace t santera | | Tratlado |
Desinfectad ”
[ Tapado Autoclaves | | — e|c aco | | Inspeccion |
— | Cortadoy doblado | I
| Inspeccion | libre
:| | Codiﬁlcado | contaminacién
| Inoculado | ?|
ciclo? I
| Sellado | | Peslado |
[ Retirado d? autoclave | | Agitlado | | selladoy Eltiquetado |
| Muestreado y empacado |‘— | Transplortado | Empacado

—I>| Recepcion muestra |
T

| Procesado |
|

| Reportado |

|

Recepcidn

| Almacenado

| Verificado

| Despacho

| Cliente

41



Anexo A10: Diagrama de Operaciones (general)

Agua destilada

-

Lavado 1

insumos
Botellas limpias
_— Preparado
Llenado

Se obtiene botellas
de 800ml con
medios liquidos c/u

botellas

lucio

Medir

Esterilizado
Cepas

Inoculado

_

Se obtiene botellas
inoculadascon
Trichoderma

Alacenado

Tratado

Sustrato liquido
inoculado

Maiz chancado

bolsas :’1

Sustrato sélido/ liquido

—

A

1 | Embolsado Oreado

Se obtiene bolsas con

maiz de 700gr c/u. Inoculado

oo

Bolsas inoculadas

Preparado de Trichoderma

Esterilizado Almacenado

-

Empacado 2 Tratado
Almacenado @ Calidad
Sustratosélido Despacho
esterilizado 1

Bolsas colonizadas
de 800gr.

Transportado

>

Almacenado

o

TRICHODERMA
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Anexo All: Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA MAQUINARIA

Faltz de Capacitacion Falta de alogia

[Fatiga

. Falta de automztizacion

SN

Sobrecargs laboral Mzl uso de capacidad de autoclaves
— S

Tiempos muertas

" DEFICIENCIA EN
LA PRODUCCION

Mala utilizacidn d
ala utilizacién de recursos Falta de seguridad

S —

Demora en sbastecimienta al cliente interno

Procesos no estandarizados Falts de Sefalizacidn

S —

Desperdicios

Ambigntes no adecuzdos
—

MEDIO AMBIENTE

Contaminacidn cruzada
T .

Retrasos de entrega de pedidos
—

Anexo Al12: Diagrama Pareto

N° de 0
Causas del Problema Defectos Acumulado
de Defectos
1|Falta de automatizacion 110 28%
2|Mala utilizacion de Recursos 82 49% Causas de Baja
3[Mal uso de capacidad de autoclaves 48 61% Productividad
4[Retrasos en entrega de pedidos 24 68%
5[Procesos no estandarizados 23 73%
6[Falta de Tecnologia 20 79%
7|Desperdicios 18 83%
8[Contaminacién cruzada 17 87%
9|Demora en abastecimiento al cliente interno 15 91% . R = ¢ 9 & ¢ haw !
10| Tiempos muertos 9 94% %: - g § % é g g é % g"é é %:
11{Ambientes inadecuados 6 95% £ 2 BN §2¢2 g£& &8
12|Sobrecarga laboral 5 96% 228 g8 8 <3
13)Falta de capacitacion 5 98% N° de Defectos % Acumulado de Defectos
14|Fatiga 5 99%
15|Falta de sefializacion 2 99%
16|Falta de seguridad 2 100%
Total 391
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Anexo Al13: Diagrama de Recorrido

CALIDAD Y PRODUCCION DE MEDIOS LiQUIDOS

LOCALDE PRODUCCION
TRICHOMAX
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Anexo Al4: Diagrama de Operaciones Preparacion

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Proceso:

Preparacién de Sustrato Sélido

Aprobado por:

Ing. Percy Ruiz

Elaborado por:

Equipo Investigador

Fecha:

01/06/2019

sustratosélido (maiz)

Bolsas de
polipropilen
o

H20 +
Aditivo

RESUMEN

=2
o

Simbolo

N| W[ O

Recepcionar maiz

Transportaraalmacén

Almacenar maiz

Transportar maizal
area de produccidn

Embolsar maiz

Prepararsolucion
liquida

Agregar solucion
liquida

Sellar bolsas

Agitar bolsasycolocar

en jabas

Transportarjavas

con maiz aalmacén

Almacenar sustrato
sélido preparado
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Anexo Al5: Diagrama de Operaciones Esterilizacion

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Proceso: Esterilizacidn de Sustrato Sélido

Aprobado por:

Ing. Percy Ruiz

Elaborado por: Equipo Investigador

Fecha:

01/06/2019

Sustratosélido preparado

Bolsas depolietileno

RESUMEN
Simbolo N°

8
1
1

Encender autoclaves

Colocar bolsasencanastas

Colocar bolsasencanastas

Cerrar autoclaves

Verificar temperaturas

Esperar término de esterilizacidn

Abrir autoclaves

Retirar canastillasde
autoclaves

Empacar bolsas de maiz
estéril.

Transportar bolsasestériles
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Anexo A16: Nuevo Diagrama de Recorrido

CALDAD Y PRODUCOON DI MIDIOS LIQUIDOS CONTANERCAMAR FHA

QG
O A

CICI®L] (o)  ses=

ARES DF PREPARGCION ¥ ESTENIR GCO N




Anexo Al7: Nuevo DOP Preparacion y Esterilizacion de Sustrato Solido

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Proceso:

Estirilizacidn de Sustrato Sélido Aprobado p

Ing. Percy Ruiz

Elaborado po

Equipo Investigador Fecha:

01/03/2019

sustrato sélido (maiz)

1
1
Bolsas depolipropileno
2
H20 + Aditivo 3
4
5
6
Parihuelas
RESUMEN
Simbolo N™ Estoca 2
6
2 1
1

Recepcionar maiz

Transportar maizal drea de
produccion

Embolsar maiz

Prepararsolucion liquida

Agregar solucion liquida

Sellar bolsas

Agitar bolsasycolocarenjabas

Transportarjavascon maiz a
almacén

Almacenar sustrato solido preparado
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Anexo A18: Nuevo DOP Esterilizacién de Sustrato Sélido

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Proceso:

Preparacién de Sustrato Sélido

Aprobado por:

Ing. Percy Ruiz

Elaborado por:

Equipo Investigador

Fecha:

01/03/2019

Sustratosdlido preparado

RESUMEN

Simbolo

No

Encender autoclaves

Colocarbolsasencanastas

Colocar bolsasencanastas

Cerrar autoclaves

Verificar temperaturas

Esperar término de esterilizacidn

Abrir autoclaves

Retirar canastillas deautoclaves

Colocar bolsasdemaiz estéril en
contenedores.

Transportar bolsasestériles
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Anexo A19: Cotizacién

« JPLASTIGUS ROCA

www.plasticosroca.com.pe / info@plasticosroca.com.pe

COT. N° 1406-19 Fecha: 08/07/2019
Sefiores : SOLUCIONES AGROSOSTENIBLES S.A.C.

Direccién : Av. Metropolitana Mz. C Lt. 4 Int. 1 Urb. El Valle - Trujillo RUC : 20481349550
Atencidn : Srta. Milagros vilido a: 07 dias.
Correo :  mdezahiuguay@gmail.com Teléfono : 962702603

Contenedor de Polietileno de Alta densidad de origen Alemdn fabricado por sistema de inyeccion y con bafio de proteccidn UV.
Cuerpo hecho en una sola pieza sin partes débiles, cuanta con 01 tapa abatible, 04 asas laterales, sistema DIN para elevacion,
04 ruedas de caucho macizo de 200mm, 01 tapan de drenaje para su fadl lavado.

Producto Cant. PjU. PfTotal
Contenedor de 1100 Litros
Marca: ESE - Aleman
Medidas:
Altura: 1354mm. [ Ancho: 1373mm / Largo: 1073mm.
Espesor: 5Smm Peso del Contenedor: 50kgs. Soporta: 510kgs.
Color: gris oscuro (colores verde y gris oscuro tienen un menor costo). 2 S 1,187.00 §/. 2,374.00]
Color: blanco (otros colores cuestan mas por ser de fabricacion mas compleja). 2 S.1,417.78 /. 2,835.56)

Todas nuestros productos tienen Certificados IS0 y fichas tecnicas.

Forma de pago : CONTADO Valor de Venta §/. 5,209.56
Moneda : SOLES L.G.V. (18%) 5. 937.72
Tiempo de entrega : 1 dia/ Previa verificacion del depdsito en nuestra cuenta. Total Precio Venta 5/. 6,147.28
Lugar de enfrega  : Puesto en Ag. de Transp. de su preferencia ¢/pago a destino.

Atencidn : De lunes a viernes

Horarios : De 9am a 1mp / 2:00pm a 6:00p.m. Banco de Crédito del Perd
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B: Tablas.

Anexo B14: Interpretacion Del VAN

Resultado Significado Decision
VAN=0 Los ingresos y egresos del proyecto son iguales, Indiferente
no existe ganancia ni perdida
VAN<O En este caso los ingresos son menores a los Rechazar el proyecto
egresos, quedando una porcién pendiente de
pago.
VAN>0 Este resultado determina que los flujos de Ejecutar el proyecto

efectivo cubriran los costos totales y la

inversion, y quedara un excedente.

Fuente: Formulacién y evaluacidn de proyectos tecnologicos empresariales

Aplicados pag. 175 (Halmiton y Pezo, 2005)

Anexo B15: Interpretacion Del TIR

Resultado Significado Decision
TIR=tasade Cuando el TIR y la tasa de actualizacién son Indiferente
actualizacion  iguales, la rentabilidad es cero.

TIR<tasade En este escenario la rentabilidad de proyecto es Rechazar el proyecto

actualizacion

inferior al costo de oportunidad de la inversion

TIR>tasa de

actualizacion

Este resultado significa que el proyecto presenta

una rentabilidad mayor al costo de oportunidad

Ejecutar el proyecto

Anexo B16: Interpretacion Del Coeficiente Beneficio/Costo

Resultado Significado Decision
B/C=1 Si larelacion B/C es igual a la unidad, entonces Indiferente
el proyecto no presenta beneficios ni pérdidas
B/C>1 Si el coeficiente B/C es mayor que la unidad, el Ejecutar el proyecto
beneficio es superior al costo.
B/C<1 Si larelacion B/C es menor que la unidad, no Rechazar el proyecto

existe beneficio, por el contrario se registran
pérdidas.
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Anexo B17: Operacionalizacion de Variables

DEFINICION DEFINICION . ESCALA DE
DIMENSIONES INDICADORES FORMULA .

VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION

"Metodologia Es una herramienta de Cantidad de Actividades por proceso

sistémica que en  la ingenieria Actividades

el que se Industrial, y se Ts=TN X (1 + Fs)

conjugan determina mediante el Método actual Y Tiempo estandar Ts = Tiempo estandar Razén

adecuadamente  registro del método TN = Tiempo normal

los recursos actual mediante el Fs = Factores

econdmicos, registro de actividades suplementarios
Mejora de materiales y por proceso, a la vez %Actividades Actividades Imoroductivas
procesos humanos, a fin se examina el método Improductivas Aetividades Totales

de optimizar los  actual mediante la %Actividades por Actividades Por mejorar

, . . . Actividades Analizadas

recursos de técnica Interrogatlva, Examen del Método mejorar Razén

cualquier sistema luego de analizado se  Actyal %Propuestas Actividades Elegidas

productivo" propone el Método de Elegidas Propuestas Totales

(Kamawati’ trabajo prOpUEStO enel %Actividades Actividades Mejoradas

2013) que se muestra la Propuesta del Método  Mejoradas Fetividades Analizadas Razo6n

mejoria de los de trabajo Y%Actividades Actividades Productivas
Actividades Totales
procesos. (Flores) Producidas

%Tiempo Mejorado

Tiempos Meiorados
Tiempos Totales
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Efectividad

Cumplimiento
de los objetivos
planteados de tal
manera que se
optimicen los
recursos.
(Gutiérrez, 2013)

Efectividad de los
procesos de
produccion del
controlador biolégico
Trichomax medido
porcentualmente a
través de sus

indicadores

Eficiencia:
Uso adecuado de los

%Eficiencia

Eficiencia =

Tiemnos Util
Tiemno Total

recursos.
—— AT POPE —
Eficacia: YoEficacia Fficacia = Prod[g;bcg)tn toqrada
- - IV
Cumplimiento de )
metas
Efectividad: %Efectividad Efectividad = Eficiencia * Eficacia

Cumplimiento de los
objetivos planteados

optimizando recursos.

Razoén
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Anexo B18: Productos

HONGOS CONTROLADORES BENEFICOS

APLICACION AL SUELO

Nombre Comercial

Agente bioldgico

Justificacion:

NEMAKONTROL  Paecilomyces Contiene un aislamiento patdégeno natural de
lilacinus Paecilomyces lilacinus.
se usa para controlar problemas causados por
nematodos en diversos cultivos como:
esparrago, maiz, yuca, etc.

TRICHOMAX Trichoderma sp Promotor de crecimiento radicular
preventivo contra "pudricion radicular” causada
por Phytopthora cinamomi
Inductor de resistencia contra enfermedades.

BEAUVESOL Beauveria Contiene un aislamiento patégeno natural de

bassiana Beauveria bassiana.

controla plagas como: Anémala sp; gusano de

tierra

APLICACION FOLIAR

BEAUVESOL Beauveria Controla plagas en cultivos de uvas y otros :
bassiana Dagbertus sp; Parasita "complejo de queresas™
FUMOGAN Paecilomyces Se usa para controlar : Queresas; "mosca blanca™

fumosoroseous

bemisia tabaci aleurodicua sp; "mosca negra"

Aleuropleurocelus sp

BACTERIAS BENEFICAS

Nombre Comercial

Agente bioldgico

Justificacion:

AT-SOL Bacillus Antagonista de patogenos de plantas, de uso
amyloliquefacies  preventivo: Alternaria tenuissima- "Tizon de
arandano”; Rizhoctonia solari-"Chupadera
fungosa™; Sclerotinea sp.
PC-SOL Bacillus subtilis Potencia el crecimiento de raices de plantas
SEPTI-SOL Bacillus Digiere y degrada restos organicos de letrinas.

thuringiensis

54



Anexo B19: Procesos Del Controlador biologico Trichomax

Procesos Descripcion

En este proceso se realiza el lavado de placas, botellas, matraces y otros tipos de

Lavado d materiales utilizados en laboratorio de calidad y locales de produccion. Consiste
avado de

ial d en autoclavar todo tipo de material de descarte que contenga residuos, colocar en
material de

o remojo con solucion de hipoclorito, lavar y enjuagar. En caso de otros materiales

vidrio

se procede a lavar con solucion de hipoclorito y detergente finalmente enjuagar y

Secar.

Preparacién
medios

solidos

Este proceso consiste en: llenar 700 gr de maiz en bolsas de polipropileno,
agregar liquido tratado, sellar bolsas, agitar bolsas, colocar bosas en jabas para

que al dia siguiente sean esterilizadas.

Esterilizacion

Este proceso consiste en colocar las botellas y matraces contenidas de liquido

de medios preparado a la autoclave y poner a esterilizar a una a temperatura 120 °C, presion
liquidos 15 por un tiempo de 45 minutos.
Consiste en agregar cepas a matraces contenidas de agua mas tween, agitar
duccié dichos matraces, servir una proporcién de la mezcla de cada tween con cepa a 20
Pro UC(-:IOI’] botellas cada uno, posteriormente las botellas ya inoculadas son colocadas en
IO:’:lTi]dej;OS almacén de crecimiento, a los 3 dias de ser inoculados calidad realiza un control

de cada rango. Al séptimo dia los caldos inoculados ya estan aptos para pasar al

siguiente proceso que viene a ser la inoculacion al maiz estéril.

Preparacién
de sustrato

solido

Este proceso consiste en: llenar 700 gr de maiz en bolsas de polipropileno,
agregar liquido tratado, sellar bolsas, agitar bolsas, colocar bosas en jabas para

gue al dia siguiente sean esterilizadas.

Esterilizacion

de sustrato

Esta actividad consiste en colocar en las autoclaves las bolsas contenidas de maiz
preparadas y poner a esterilizar a temperatura de 121 °C, presion 15 y por un

tiempo méaximo de 1 hora luego estas bolsas estilizadas son retiradas de las

de sustrato
solido estéril
con medios

liquidos

solido autoclaves y empacadas para ser enviadas a los locales de produccion.

Oreo de Consiste en descargar de la movilidad el sustrato estéril, llevarlo a la sala de
sustrato siembra ordenarlo y colocarlo en los estantes de tal manera que queden ordenados
estéril con la parte del sellado hacia arriba.

Inoculacion

Consiste en inocular el medio liquido apto en las bolsas de sustrato solido estéril,

codificar, agitar y transportar las bolsas inoculadas a almacén de crecimiento.
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Actividad constante que consiste en revision de almacenes de crecimiento,
evaluacion y monitoreo de temperaturas, humedades. Verificacion de estado de
crecimiento y muestreo. En este proceso también se desarrollan las actividades de
movimiento de bolsas y despacho, movimiento de bolsas consiste en tomar las

bolsas de forma individual mover la bolsa de manera uniforme (agitar), abrir el

9 Durante el corte segln criterio y dejar en sus mismas posiciones. Las razones por las cuales
crecimiento | se realiza la agitacién o movimiento de bolsas es para cortar hifas de crecimiento
de hongo controlador TRICHOMAX y de esa manera permitir la esporulacion y
el secado del producto. Despacho. Esta actividad consiste en verificar lote de
Trichomax a despachar, mover las bolsas, pesar las bolsas, grapar las bolsas, y
empacar en bolsas o cajas segun requerimiento en presentaciones de 20 bolsas
por caja o paguete. Que equivale a un peso de 16 kilos y finalmente etiquetar.
En este proceso se siguen varias actividades, entre ellas las mas destacadas:
L control de calidad de materia prima, productos en proceso, producto terminado,
Cc:.n(;r(; g ° analisis de suelos, entro otros. Para fines de esta evaluacion solo tendremos en
10 “ |da ° cuenta control de calidad del producto terminado que consiste en lo siguiente:
Pro _UCtZ Recepcién de la muestra, preparar diluciones, lectura en el microscopio de los
terminado conidios y siembra en placa de alguna de las diluciones para verificar pureza y %
de germinacion y finalmente reportar los resultados.
Ingreso de
producto Este proceso consiste en recepcionar el producto despachado de almacenes de
1 terminado a | crecimiento, transportar producto, colocar en cdmara fria, monitorear temperatura
camara fria |y estado, registrar en kardex.
Salida de
producto Este proceso consiste en recepcionar la guia de remision, verificar el lote a lote a
L2 terminado de | despachar, transportar el producto a despachar a movilidad que transportaré el
camara fria | pedido.
Container Este proceso consiste en registrar todos los ingresos y salidas de productos,
s camara fria. | controlar la capacidad y distribucién de productos asi mismo controlar el stock.
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Anexo B20: Cronograma de produccion

29/03/2019 Y
02/04/19
LUNES 08/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 240 TRICH/280 PL 120 TRICH
MARTES 09/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 03/04/2019 120 TRICH/140 PL
MIERCOLES 10/04/2019 1500 BOLSAS PF 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 05/04/2019 240 TRICH 120 TRICH/140 PL
1000 BOLSAS BB
JUEVES 11/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1500 BOLSAS PF 1200 BOLSAS TRICH 06/04/2019 TWEEN PARA BB 72 120 TRICH
1500 BOLSAS PL 1000 BOLSAS BB
VIERNES 12/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 1500 BOLSAS PF TWEEN Y 120 TRICH/140 PL 120 TRICH
1500 BOLSAS PL 1500 BOLSAS PL 1000 BOLSAS BB 06/04/19
SABADO 13/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH  08/04/2019 Y 120 TRICH/140 PL
1500 BOLSAS PL 1500 BOLSAS PL 04/04/19
DOMINGO 14/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH = 09/04/2019 Y
1500 BOLSAS PL 1500 BOLSAS PL 05/04/19
LUNES 15/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 10/04/2019 Y 120 TRICH
1500 BOLSAS PL 06/04/19
MARTES 16/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH  11/04/2019 240 TRICH/140 PF 120 TRICH
1500 BOLSAS PL
MIERCOLES 17/04/2019 1200 BOLSAS TRICH 1200 BOLSAS TRICH 12/04/2019 120 TRICH/140 PF
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Anexo B21: Actividades por proceso (inicial)

Proceso item Actividad Proceso item Actividad
1 Recepcionar botellas de locales de produccién ) 53
LAVADO DE ESTERILIZACION —
MATERIAL DE 2 Lavar botellas DE SUSTRATO 54 Empacar bolsas de sustrato estéril
VIDRIO 3 SOLIDO 55 Almacenar producto estéril empacado
4 Almacenar botellas 56 Transportar producto estéril empacado
5 57 Recepcionar bolsas de maiz estériles y empacadas
6 Pesado de insumos para el medio liquido 58
7 Vertido, medido de agua tratada en recipiente OREO DE 59 Orear bolsas estériles (extender bolsas)
. SUSTRATO ESTERIL )
PREPARACION 8 Mezclado de insumos con agua tratada 60 Colocar bolsas extendidas en estantes
DLEI'QMUEIBIOOSS 9 Llenado de liquido preparado en botellas a razén de 800ml (caldo) 61 Limpiar y desinfectar sala de siembra
10 Llenado de medio liquido (tween) en matraz 62 Prepararse para iniciar operacion
11 Tapar medios liquidos y tween 63 Retirar bolsas extendidas de los estantes y colocar en mesa de
siembra
12 Empacar botellas con medios liquidos en javas 64 Cortar y doblar bolsas
13 S'L’\}STCRLIJALT%%(%EIDDEO 65 Seleccionar caldos 6ptimos para produccion
14 Recepcidn de botellas empacadas ESTERIL CON 66 Inocular bolsas cortadas de maiz con caldos de Trichomax
15  Encender autoclaves MEDIOS LiQUIDOS 67 doblar el corte de la bolsa y grapar
16 Colocar caldos preparados y tween en canastillas de autoclave 68 Agitar bolsas inoculadas
i 17 Colocar canastillas en autoclaves 69 Codificar bolsas inoculadas
ESTERILIZACIO
N DE MEDIOS 18 Cerrar autoclaves 70
LIQUIDOS 19  Verificar tiempos de esterilizacion en autoclaves 71 Almacenar bolsas inoculadas
20 Abrir autoclaves 72 Verificacion de temperatura y crecimiento de lote de Trichomax
21 Retirar canastillas de autoclaves 73 Registrar temperatura
22 Empacar caldos y tween estériles 74 Acondicionar temperatura
23 DURANTE 75 Verificar lote de bolsas de Trichomax a mover
24 Recepcion medios liquidos y tween estériles CRECIMIENTO 76 Mover bolsas de Trichomax (agitar bolsa)
PRODUCCION 25 Recepcidn de cepas de Trichomax 77 Abrir bolsas de Trichomax
DLEI'QMUEIBIC?SS 26 Cortar cepas de Trichomax e introducir en tween 78 Verificar lote de Trichomax a despachar
27 Agitar tween (homogenizar) 79 Mover bolsa de Trichomax (agitar bolsa)
28 Servir tween(inocular) en botellas con medios liquidos 80 Pesar bolsa de Trichomax
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29 Tapar botellas inoculadas 81 sellar bolsa de Trichomax

30 codificar caldos inoculados 82 empacar bolsas de Trichomax

31 almacenar medios liquidos inoculados 83 colocar etiquetas

32 84

33 recepcion de materia prima (maiz) 85 recepcion de la muestra

34 CONTROL DE 86 pesado de muestra

- - CALIDAD DE
35 almacenar materia prima PRODUCTO 87 proceso de la muestra
36 TERMINADO 88 lectura de muestra y registro
PREPARACION 37 embolsar sustrato sélido (maiz) 89 reporte de lectura
DE SUSTRAT —— -
ggimo © 38 preparar solucién liquida 90 Recepcionar producto
39 agregar solucion liquida a sustrato embolsado INGRESO DE 91
40  sellar bolsas PRODUCTO 92 colocar en camara fria
i _ TERMINADO A _

41 agitar bolsas y colocar en jabas CAMARA FRIA 93 monitorear

42 transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 94 registrar kardex

43 almacenar sustrato sélido preparado SALIDA DE 95 recepcionar guia de remision

12 PRODUCTO ficar 1 d h

TERMINADO DE 96 verificar lote a despachar
45 encender autoclaves CAMARA FRIA 97
. 46 colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 98 registrar ingresos y salidas de productos

ESTERILIZACIO 47 colocar canastillas en autoclaves CONTAINER- 99 controlar capacidad y distribucion
N DE SUSTRATO CAMARA- FRIA D y
SOLIDO 48 cerrar autoclaves 100  controlar stock para ventas

49 verificar temperaturas

50 esperar que termine ciclo de esterilizacion

51 abrir autoclaves

52 retirar canastillas de autoclaves
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Anexo B22: DAP, General

ELAVORADO POR: investigadora DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS (DAP) S‘LAG‘RD SAC
Objetivo y nivel de analisis PROCESO ANALIZADO:| PROCESO PRODUCTIVO DEL CONTROLADOR BIOLOGICO TRICHOMAX
Conocer tiempo y actividades del proceso RESUMEN:| OPERACION | TRANSPORTE | ALMACENAMIENTO |DEMORA INSPECCION
para estudio v meiora del mismo.
Método: Actual CANTIDAD TOTAL] 71 16 6 1 6
Localizacién: SOLAGRO S.A.C DISTANCIA TOTAL (mt), 0 18003 3700 0 0 ACTIVIDADES ACTIVIDADES NO
Fecha: 20/04/2019 TIEMPO TOTAL (min) 2882 417 162 128 188 PRODUCTIVAS PRODUCTIVAS
PROCESO: ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD - SIMB@ r!— TIEMPO (min) Df{:{;‘)c' OBZE‘RE\;ACI
1 Recepcionar botellas de locales de produccion ’ 12,13 1
LAVADO DE MATERIAL DE 2 Lavar botellas b\ 48,83 1
VIDRIO 3 —e— 182 3 T
4 |Aimacenar botellas ——9 30,48 1
5 Y 6,08 1
6 Pesado de insumos para el medio liquido 30,40 1
7 Vertido, medido de agua tratada en recipiente . __. 24,43 1
) 8 Mezclado de insumos con agua tratada 6,05 1
PR??SE?I;:(;%’\;CDAEL’\SEES)I)OS 9 Llenado de liquido preparado en botellas a razén de 800ml (caldo) 109,86 1
10 Llenado de medio liquido (twin) en matraz 6,06 1
11 Tapar hermeticamente caldos y tweenes 24,41 1
12 Empacar botellas con medios liquidos (caldos) y (twees) en javas 18,27 1
13 ——=9 42,80 3000 1
14 Recepcion de botellas empacadas !/ 13,79 1
15 Encender autoclavez 7,28 1
16 Colocar caldos preparadosy twees en canastillas de autoclave 13,70 1
17 Colocar canastillas en atoclaves 9,09 1
ESTERILIZACION DE 18 Cerrar autocalves 9,08 1
MEDIOS LIQUIDOS 19 Verificar tiempos de esterilizacion en autocalves 4,53 1
20 Abrir autoclaves 9,14 1
21 Retirar canastillas de autoclaves 9,12 1
22 Empacar caldos y twees estériles 13,71 1
23 ) 31,9 3000 1
24 Recepcion de caldos y twees estériles 17,82 1
25 Recepcion de cepas de trichomax 2,34 1
26 Cortar cepas de trichomax e introducir en twees 11,86 1
27 Agitar twees (homogenizar) 5,89 1
PRSI?;J(I:IS (I)(;’\: g AELIE(E)E;I)OS 28 Servir twees(inocular) en botellas previamente preparada (caldos) 95,01 1
29 Tapar botellas inoculadas 23,72 1
30 Cadificar caldos inoculados 11,86 1
31 Almacenar medios liquidos inoculados 8,28 200 1
32 99— 747 1
33 Recepcion de materia prima (maiz) K 6,08 1
34 36,68 2500 1
35 Almacenar materia prima /, 18,32 1
36 o— 24,46 2000 1
37 Embolsar sustarto sélido (maiz) [ ] 146,58 1
SBF;E'PRAAR'IQ;:IS%’\I‘_EJ% 38 Preparar solucion liquida 12,19 1
39 Agragar solucién liquida a sustrato enbolsado 48,81 1
40 Sellar bolsas 109,80 1
41 Agitar bolsas y colocar en jabas L 146,62 1
42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo \.\ 36,62 1
43 Almacenar sustrato sélido preparado >. 25,14 1
44 ,/ 15,98 1500 1
45 Encender autoclavez 7,48 1
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 63,86 1
47 Colocar canastillas en atoclaves 128,33 1
48 Cerrar autocalves 43,04 1
. 49 Verificar temperaturas 10,69 1
ESTERILIZACION DE -
SUSTRATO SOLIDO 50 Esperar que termine ciclo de esterilizacion =—. 127,87 1
51 Abrir autoclaves 36,16 1
52 Retirar canastillas de autoclaves 102,36 1
53 ——9 10,63 1
54 Empacar bolsas de sustrato esteril "‘ 63,91 1
55 Almacenar producto estéril empacado 31,93 1
56 Transportar producto estéril empacado 40,57 2500 1
57 Recepcionar bolsas de maiz estériles y empacadas E 5,70 1
58 a 45,77 3500 1
OREO ESETSE:SI: RATO 59 Orear bolsas estériles (extender bolsas) 68,63 1
60 Colocar bolsas extendidas en estantes 34,38 1
61 Limpiar y desinfectar sala de siembra 11,44 1
62 Prapararse para iniciar operacién 23,80 1
63 Retirar bolsas extendidas de los estantes y colocar en mesa de siembra 35,69 1
64 Cortar y doblar bolsas 71,26 1
INOCULACION DE 65 Seleccionar caldos optimos para produccion 35,69 1
SUSTRATO SOLIDO 66 Inocular bolsas cortadas de maiz con caldos de trichomax 23,80 1
ESTERIL CON MEDIOS 67 Doblar el corte de la bolsa y graphar 118,76 1
LiQuibos 68 Agitar bolsas inocladas 118,80 E
69 Codificar bolsas inoculadas 106,87 1
70 T 29,68 1
71 Almacenar bolsas inoculadas 4751 3500 1
72 Verificacion de temperatura y crecimiento de lote de trichomax '—' ————— ’ 2,4 1
73 Registrar temperatura 24 1
74 Acondicionar temperatura __. 6,1 1
75 Verificar lote de bolsas de trichomax a mover = 4. 2,4 1
76 Mover bolsas de trichomax (agitar bolsa) 171,0 1
77 /Abrir bolsas de trichomax 109,9 1
DURANTE CRECIMIENTO 78 Verificar lote de trichomax a despachar 2,4 1
79 Mover bolsa de trichomax (agitar bolsa) 171,0 1
80 Pesar bolsa de trichomax 171,0 1
81 Cellar bolsa de trichomax 73,2 1
82 Empacar bolsas de trichomax 109,8 1
83 Colocar etiquetas o— 36,6 1
84 ) 245 1
85 Recepcion de la muestra 2,43 1
86 Pesado de muestra 6,11 1
CPORZEFEJ%I'—FZE'I'(I:E::\_A”I)I\I%%E 87 Proceso de la mustra 6,13 1
88 Lectura de muestra y registro 3,73 1
89 Reporte de lectura 2,44 1
90 Recepcionar producto 11,92 1
INGRESO DE PRODUCTO 91 ) 29,95 1
TERMINADO A CAMARA 92 Colocar en camara fria 5,95 1
FRIA 93 Monitorear 4,78 1
94 Registrar kardex 4,78 1
SALIDA DE PRODUCTO 95 Recepcionar guia de remision 2,32 1
TERMINADO DE CAMARA 96 Verificar lote a despachar ——. 5,84 1
FRIA o7 O 29,40 1
B 98 Registrar ingresos y salidas de productos " 5,941 1
CONTAINER- CAMARA- N SN
ERIA 99 Controlar capacidad y distribucion . 17,822 1
100 Controlar stock para ventas 11,872 1
Tiempo total del proceso en minutos 3776,21 TOTAL 79 21
Tiempo total del proceso en horas 62,94
TIEMPOS NO PRODUCTIVOS|  TIEMPOS PRODUCTIVOS QUEMEOSECTIIBADES
CRITICAS
707 3069 429
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Anexo B23: TT. Promedio (Inicial)

1 Recepcionar botellas de locales de produccion 10 10,2 9,9 98 9,9 9,8 10,2 9,97
1 2 LAVADO DE MATERIAL DE (Lavar botellas 40,1 40 40,1 40,3 40,3 39 40,1 39,99
3 VIDRIO Transportar botellas 4 4 4,1 4,2 39 38 39 3,99
4 Almacenar botellas 25 24,7 24,7 25,2 24,8 25,2 25,2 24,97
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 78,91
5 Transportar botellas a zona se preparacion 51 4.8 4.8 4,5 52 51 54 4,99
6 Pesado de insumos para el medio liquido 249 25 24,5 24,9 249 25 25,1 24,90
7 Vertido, medido de agua tratada en recipiente 19,5 19,6 19,6 19,4 20,9 20,2 20,6 19,97
8 Mezclado de insumos con agua tratada 52 4,9 4,9 52 51 4,9 4,6 4,97
2 9 PR EPAR'T_%%’;‘DDOESM EDIOS Llenado de liguido preparado en botellas a razon de 800ml 89,9 89,7 89,6 90,2 90,1 90,2 90,1 89,97
10 Llenado de medio liquido (twin) en matraz 4,9 48 4.8 51 52 4,7 52 4,96
11 Tapar hermeticamente caldos y tweenes 19,9 19,9 20,1 20,4 19,9 19,9 19,8 19,99
12 Empacar botellas con medios liquidos en javas 14,9 15,3 14,3 14,7 14,9 15,8 14,8 14,96
13 Transportar caldos botellas empacadas al area de esterilizacion 34,1 35,5 34,6 35,6 35 35,2 34,9 34,99
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 219,69
14 Recepcion de botellas empacadas 14,5 14,5 14,6 15,1 15,1 16,7 14,9 15,06
15 Encender autoclaves 8,2 81 78 82 7.8 7.8 8 7,99
16 Colocar medios liquidos prep. y twees en canastillas de autoclave 14,8 14,9 15,7 15,4 14,5 14,9 14,7 14,99
17 Colocar canastillas en atoclaves 10,1 10,3 10,2 9,9 10 9,5 9,8 9,97
3 18 ESTERILIZACION DE MEDIOS |Cerrar autocalves 9,9 10,3 10,2 9,9 10 95 9,8 9,94
19 LIQUIDOS Verificar tiempos de esterilizacion en autoclaves 53 52 53 4,7 4,7 4,8 4,9 4,99
20 Abrir autoclaves 9,5 9.8 10,2 10,1 10,5 9,5 10,2 9,97
21 Retirar canastillas de autoclaves 10,1 9,9 10,2 10,2 9,6 9,8 10,2 10,00
22 Empacar medios liquidos y twees estériles 14,8 14,9 15,8 15,4 14,5 14,9 147 15,00
23 Transportar medio liquidos empacados al area 34,8 34,9 35,8 34,9 35,8 35,2 33,5 34,99
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 132,89
24 Recepcion de caldos y twees estériles 14,8 14,9 15,5 15,4 14,7 14,9 14,7 14,99
25 Recepcion de cepas de trichomax 2,2 2,2 19 17 21 1,8 2 1,99
26 Cortar cepas de trichomax e introducir en twees 10,2 9,9 10,2 10,2 9,6 9,8 10,1 10,00
27 . Agitar twees (homogenizar) 53 52 53 47 47 4.8 4,9 4,99
4 28 PRODUCLCEISLB\‘I II; (ESM EDIOS Servir twees(inocular) en botellas previamente preparada 79,9 80,1 80,2 79,6 80,1 79,8 80,2 79,99
29 Tapar botellas inoculadas 20,2 20,3 20,1 19,3 19,3 20,6 20,1 19,99
30 Cadificar caldos inoculados 10 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 9,99
31 Almacenar medios liquidos inoculados 7,2 7 71 6,9 6,7 6,9 71 6,99
32 Crecimiento, transportar medios liquidos aptos para inoculacién 10,2 9,8 10,2 10,2 9,6 9,8 10,1 9,99
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 148,90
33 Recepcién de materia prima (maiz) 51 4.8 4.8 4,5 52 51 5,4 4,99
34 Transportar a almacén de materia prima 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99
35 Almacenar materia prima 14,8 148 15,3 14,8 14,9 15,2 15,1 14,99
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01
37 PREPARACION DE SUSTRATO Embolsar sustr_alto sjoli_do (maiz) 119,2 1199 120 1211 1199 1189 120,9 119,99
5 38 SOLIDO Praparar solut‘:[on ’I|qu|da 10 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 9,99
39 Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 39,7 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 39,96
40 Sellar bolsas 90,2 90,9 90 89,5 89,9 90,9 90,5 90,27
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 1189 1199 119,5 120,9 1199 1199 121 120,00
42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99
43 Almacenar sustrato sélido preparado 20 20,6 215 20,6 20,1 20,5 204 20,53
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 480,16
44 Transportar javas al area de esterilizacion 14,8 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 151 14,99
45 Encender autoclaves 6,5 6,8 6,8 6,8 7 75 75 6,99
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 60,2 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 60,00
47 Colocar canastillas en autoclaves 121,202 120,299 120,901 119,299 121,503 119,697 120,299 120,46
48 Cerrar autoclaves 40,2 40,8 40,1 40,9 40,3 40,7 40,9 40,56
49 . Verificar temperaturas 10,8 9,1 10,9 10,2 10,8 9,2 10,1 10,16
6 50 IESSJSE.IS::L'\EI_ZS S:J?_’:ID%E Esperar que termine ciclo de esterilizacion 120 120 120 120 120 120 120 120,00
51 Abrir autoclaves 35,9 34,9 338 34,8 339 34,2 335 34,43
52 Retirar canastillas de autoclaves 96,32 95,45 95,98 96,06 97,12 96,99 95,01 96,13
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 10,1 9,9 10 10,3 9,6 9,8 10,2 9,99
54 Empacar bolsas de sustrato esteril 60,1 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 59,99
55 Almacenar producto estéril empacado 30,1 30 30,1 29,9 29,9 30 29,8 29,97
56 Transportar producto estéril empacado 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 623,66
57 Recepcionar bolsas de maiz estériles y empacadas 53 52 53 4,7 4.8 4,8 4,9 5,00
58 Transportar bolsas esteriles y empacadas a la sala de siembra 39,9 39,2 394 40,3 39,8 40,3 41 39,99
7 59 | OREO DE SUSTRATO ESTERIL [Orear bolsas estériles (extender bolsas) 60,1 60 60,1 59,8 60,3 59,6 59,9 59,97
60 Colocar bolsas extendidas en estantes 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99
61 Limpiar y desinfectar sala de siembra 10,1 10 10,3 10,2 9,7 9,8 9,9 10,00
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 144,94
62 Prapararse para iniciar operacion 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01
63 Retirar bolsas extendidas de los estantes y colocar en mesa de siembra 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99
64 Cortar y doblar bolsas 60,1 60 60,1 59,8 60,3 59,7 59,9 59,99
65 INOCULACION DE SUSTRATO Seleccionar caldos optimos par,a produccion i 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99
8 66 SOLIDO ESTERIL CON Inocular bolsas cortadas de maiz con caldos de trichomax 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01
67 MEDIOS LIQUIDOS Doblar el corte de la bolsa y engrapar 100,1 100,2 99,9 99,8 100,1 99,9 99,9 99,99
68 Agitar bolsas inoculada 100,1 100,2 99,9 99,8 100,1 100 99,9 100,00
69 Cédificar_bolsas inoculadas 90,1 89,9 89,2 90 90,1 90,3 90,1 89,96
70 Transportar bolsas inoculadas a almacén de creccimiento 253 24,8 25 24,8 25 25,2 24,9 25,00
71 Almacenar bolsas inoculadas 39,9 39,2 39,4 40,3 39,8 40,3 41 39,99
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 514,91
72 Verificacion de temperatura y crecimiento de lote de trichomax 2,2 2,2 19 17 2,1 18 2 1,99
73 Registrar temperatura 2,2 2,2 1,9 1,7 2,1 1.8 2 1,99
74 Acondicionar temperatura 53 52 53 47 47 4.8 4,9 4,99
75 Verificar lote de bolsas de trichomax a mover 21 2,2 19 17 21 18 2 1,97
76 Mover bolsas de trichomax (agitar bolsa) 139 139,2 140,2 141 139,9 139,6 140,9 139,97
77 Abrir bolsas de trichomax 90,1 89,9 89,4 90 90,1 90,3 90,1 89,99
9 78 DURANTE CRECIMIENTO  |Verificar lote de trichomax a despachar 2,2 2,2 1,9 1,7 2,1 1,8 2 1,99
79 Mover bolsa de trichomax (agitar bolsa) 139 139,2 140,2 141 139,9 139,7 140,9 139,99
80 Pesar bolsa de trichomax 139 139,2 140,2 141 139,9 139,7 140,9 139,99
81 Sellar bolsa de trichomax 60,1 60 60,1 59,8 60,3 59,7 59,9 59,99
82 Empacar bolsas de trichomax 90,1 89,9 89,2 90 90,1 90,3 90,1 89,96
83 Colocar etiquetas 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99
84 Transportar paguetes a movilidad 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 722,79
85 Recepcion de la muestra 2,2 2,2 1,9 1,7 2,1 1,8 2 1,99
86 CONTROL DE CALIDAD DE Pesado de muestra 53 5,2 53 47 47 4.8 4,9 4,99
10 87 PRODUCTO TERMINADO Proceso de la muestra 53 52 53 48 47 48 49 5,00
88 Lectura de muestra y registro 28 32 31 2,8 29 2,7 2,9 2,91
89 Reporte de lectura 2,2 2,2 19 17 2,1 18 2 1,99
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 16,87
90 Recepcionar producto 10,2 10 9,9 9,8 10,2 9,6 10 9,96
91 INGRESO DE PRODUCTO Transportar p[roductc{a cémara fria 253 24,8 25 24,8 25 25,2 24,9 25,00
11 92 TERMINADO A CAMARA FRIA Colocar en cdmara fria 53 52 53 4,7 4,7 4.8 4,9 4,99
93 Monitorear 4 4 4,1 42 39 38 39 3,99
94 Registrar kardex 4 4 4,1 4,2 3,9 3,8 3,9 3,99
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 47,91
95 SALIDA DE PRODUCTO Recepcionar guia de remision 2,2 2,2 19 17 2,1 18 2 1,99
12 96 TERMINADO DE CAMARA  |Verificar lote a despachar 53 52 53 4,7 4,7 4.8 4,9 4,99
97 FRIA Trasportar producto a movilidad 25,3 24,8 25 24,8 25 25,2 24,9 25,00
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 31,97
98 Registrar ingresos y salidas de productos 5 52 4,9 51 4.8 51 49 5,00
13 99 | CONTAINER- CAMARA- FRIA [Controlar capacidad y distribucion 14,8 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 151 14,99
100 Controlar stock para ventas 10,1 10 10,3 10,2 9,7 9,8 9,9 10,00
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 29,99

61



Anexo B24: TT. Muestra, (Inicial)

1 LAVADO DE Recepcionar botellas de locales de produccién 10 102 99 98 99 98 102 997 100 104,04 98,01 96,04 98,01 96,04 104,04 696,18 0,40

1 2 MATERIAL DE Lavar botellas 40,1 40 40,1 40,3 403 39 401 39,99 280 1608,01 1600 1608,01  1624,09  1624,09 1521 1608,01 11193,2 0,17

3 VIDRIO Transportar botellas 4 4 41 42 39 38 39 3,99 28 16 16 16,81 17,64 15,21 14,44 1521 111,31 1,56

4 Almacenar botellas 25 24,7 247 252 248 252 252 24,97 175 625 610,09 610,09 635,04 615,04 63504 63504 436534 0,12
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 78,91

5 Transportar botellas a zona se preparacion 51 48 48 45 52 51 54 4,99 35 26,01 23,04 23,04 20,25 27,04 26,01 29,16 175 5,04

6 Pesado de insumos para el medio liquido 249 25 245 249 249 25 251 2490 174 620,01 625 600,25 620,01 620,01 625 630,01 4340 0,08

7 PREPARACION Vertido, medido de agua tratada en recipiente 195 196 19,6 194 209 20,2 206 19,97 140 380,25 384,16 384,16 376,36 436,81 408,04 424,36 2794 1,22

8 DE MEDIOS Mezclado de insumos con agua tratada 52 49 49 52 51 49 46 4,97 35 27,04 24,01 24,01 27,04 26,01 24,01 21,16 173 2,54

2 9 LiQUIDOS Llenado de liquido preparado en botellas a razén de 800ml 89,9 89,7 89,6 90,2 90,1 90,2 90,1 89,97 630 8082,01 8046,09 8028,16 8136,04 811801 8136,04 811801 56664 0,01

10 (CALDOS) Llenado de medio liquido (twin) en matraz 49 48 48 51 52 47 52 4,96 35 24,01 23,04 23,04 26,01 27,04 22,09 27,04 172 2,39

11 Tapar hermeticamente caldos y tweenes 199 199 20,1 204 19,9 199 198 19,99 140 396,01 396,01 404,01 416,16 396,01 396,01 392,04 2796 0,14

12 Empacar hotellas con medios liquidos _en javas 149 153 14,3 14,7 149 158 148 14,96 105 222,01 234,09 204,49 216,09 222,01 249,64 219,04 1567 1,39

13 Transportar caldos botellas empacadas al area de esterilizacion 34,1 355 346 356 35 352 349 3499 245 1162,81 1260,25 1197,16  1267,36 1225 1239,04 1218,01 8570 0,30
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 219,69

14 Recepcion de botellas empacadas 145 145 146 151 151 16,7 149 15,06 105,4 210,3 210,3 213,2 228,0 228,0 278,9 222,0 1590,6 3,59

15 Encender autoclaves 82 81 78 82 78 78 8 7,99 55,9 67,2 65,6 60,8 67,2 60,8 60,8 64,0 446,6 0,75

16 Colocar medios liquidos prep. y twees en canastillas de autoclave 14,8 149 157 154 145 149 147 14,99 104,9 219,0 222,0 246,5 237,2 210,3 222,0 216,1 15731 1,07

17 Colocar canastillas en atoclaves 10,1 103 10,2 99 10 95 98 9,97 69,8 102,0 106,1 104,0 98,0 100,0 90,3 96,0 696,4 1,00

18 | ESTERILIZACIO [Cerrar autocalves 99 10,3 102 99 10 95 98 9,94 69,6 98,0 106,1 104,0 98,0 100,0 90,3 96,0 692,4 0,96

3 19| N DEMEDIOS |Verificar tiempos de esterilizacion en autoclaves 53 52 53 47 47 48 49 499 34,9 28,1 27,0 28,1 22,1 22,1 23,0 24,0 1745 4,12

20 LIQUIDOS Abrir autoclaves 95 98 102 101 10,5 95 102 9,97 69,8 90,3 96,0 104,0 102,0 110,3 90,3 104,0 696,9 2,01

21 Retirar canastillas de autoclaves 101 99 102 10,2 96 98 102 10,00 70,0 102,0 98,0 104,0 104,0 92,2 96,0 104,0 700,3 0,78

22 Empacar medios liquidos y twees estériles 148 149 158 154 145 149 147 15,00 105,0 219,0 222,0 249,6 237,2 210,3 222,0 216,1 1576,2 1,22

23 Transportar medio liquidos empacados al area 348 349 358 349 358 352 335 34,99 245 1211,04 1218,01 1281,64 1218,01 1281,64 1239,04 112225 8572 0,68
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 132,89

24 Recepcién de caldos y twees estériles 148 149 155 154 14,7 149 147 14,99 105 219,04 222,01 240,25 237,16 216,09 222,01 216,09 1573 0,66

25 Recepcién de cepas de trichomax 22 22 19 17 21 18 2 1,99 14 4,84 4,84 3,61 2,89 4,41 3,24 4 28 13,25

26 Cortar cepas de trichomax e introducir en twees 10,2 99 102 10,2 96 98 101 10,00 70 104,04 98,01 104,04 104,04 92,16 96,04 102,01 700 0,78

27| PRODUCCION Agitar twees (homogenizar) 53 52 53 47 47 48 49 4,99 35 28,09 27,04 28,09 22,09 22,09 23,04 24,01 174 4,12

4 28 DE MEDIOS  |Servir twees(inocular) en botellas previamente preparada 79,9 80,1 80,2 79,6 80,1 79,8 80,2 79,99 560 6384,01 6416,01 6432,04 6336,16 6416,01 6368,04 6432,04 44784 0,01

29 LIQUIDOS Tapar botellas inoculadas 20,2 20,3 20,1 19,3 193 20,6 20,1 19,99 140 408,04 412,09 404,01 372,49 372,49 42436 404,01 2797 0,85

30 Cadificar caldos inoculados 10 99 101 102 99 97 101 9,99 70 100 98,01 102,01 104,04 98,01 94,09 102,01 698 0,39

31 Almacenar medios liquidos inoculados 72 7 71 69 67 69 71 6,99 49 51,84 49 50,41 47,61 4489 47,61 50,41 342 0,79

32 Crecimiento, transportar medios liquidos aptos para inoculacién 102 98 10,2 102 96 98 101 9,99 70 104,04 96,04 104,04 104,04 92,16 96,04 102,01 698 0,84
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 158,89

33 Recepcién de materia prima (maiz) 51 48 48 45 52 51 54 4,99 35 26,01 23,04 23,04 20,25 27,04 26,01 29,16 175 5,04

34 Transportar a almacén de materia prima 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99 210 858,49 894,01 906,01 912,04 888,04 918,09 918,09 6295 0,20

35 Almacenar materia prima 148 148 153 148 149 152 151 14,99 105 219,04 219,04 234,09 219,04 222,01 231,04 228,01 1572 0,27

36 PREPARACION Transporte de materia prima al area de preparacion 19,8 20,1 19,9 20,2 198 20,2 20,1 20,01 140 392,04 404,01 396,01 408,04 392,04 408,04 404,01 2804 0,11

37 DE SUSTRATO Embolsar sustrato solido (maiz) 119 120 120 121 120 119 121 119,99 840 14208,6 14376 14400  14665,21 14376 14137,2 14616,8 100780 0,06

5) 38 SOLIDO Praparar solucion liquida 10 99 101 102 99 97 101 9,99 70 100 98,01 102,01 104,04 98,01 94,09 102,01 698 0,39

39 Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 39,7 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 39,96 280 1576,09 1536,64 1552,36  1624,09  1584,04 1616,04 1689,21 11178 0,35

40 Sellar bolsas 90,2 90,9 90 895 899 909 905 9027 632 8136,04 8262,81 8100 8010,25 8082,01 8262,81 8190,25 57044 0,05

41 Agitar bolsas y colocar en jabas 119 120 120 121 120 120 121 120,00 840 14137,2 14376 14280,3 14616,81 14376 14376 14641 100803 0,05

42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99 210 858,49 894,01 906,01 912,04 888,04 918,09 918,09 6295 0,20

43 Almacenar sustrato sélido preparado 20 20,6 215 20,6 20,1 20,5 20,4 20,53 144 400 424,36 462,25 424,36 404,01 420,25 416,16 2951 0,78
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 480,16

44 Transportar javas al area de esterilizacion 148 148 153 148 149 152 151 14,99 105 219,04 219,04 234,09 219,04 222,01 231,04 228,01 1572 0,27

45 Encender autoclaves 65 68 68 68 7 75 75 6,99 49 42,25 46,24 46,24 46,24 49 56,25 56,25 342 4,07

46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 60,2 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 60,00 420 3624,04 3588,01 3612,01 3588,01 3636,09 3564,09 3588,01 25200 0,02

47 Colocar canastillas en autoclaves 121 120 121 119 122 120 120 120,46 843 14689,9 14471,8 14617,1 14232,2514 14763 143274 144718 101573 0,06

48 ESTERILIZACIO Cerrar autoclaves 40,2 40,8 40,1 40,9 40,3 40,7 40,9 4056 284 1616,04 1664,64 1608,01 1672,81  1624,09 1656,49 1672,81 11515 0,00

49 N DE SUSTRATO Verificar temperaturas 10,8 91 109 10,2 108 92 101 10,16 71 116,64 82,81 11881 104,04 116,64 84,64 102,01 726 7,57

6 50 SOLIDO Esperar que termine ciclo de esterilizacion 120 120 120 120 120 120 120 120,00 840 14400 14400 14400 14400 14400 14400 14400 100800 0,00

51 Abrir autoclaves 359 349 338 348 339 342 335 3443 241 1288,81 1218,01 114244 1211,04 114921 1169,64 112225 8301 0,79

52 Retirar canastillas de autoclaves 96,3 955 96 96,1 971 97 95 96,13 673 927754 9110,7 9212,16 9227,5236 9432,29 9407,06 9026,9 64694 0,09

53 Transportar canastillas a la zona de empaque 101 99 10 103 96 98 102 9,99 70 102,01 98,01 100 106,09 92,16 96,04 104,04 698 0,80

54 Empacar bolsas de sustrato esteril 60,1 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 59,99 420 3612,01 3588,01 3612,01 3588,01 3636,09 3564,09 35838,01 25188 0,01

55 Almacenar producto estéril empacado 30,1 30 301 299 299 30 298 2997 210 906,01 900 906,01 894,01 894,01 900 888,04 6288 0,02

56 Transportar producto estéril empacado 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01 140 392,04 404,01 396,01 408,04 392,04 408,04 404,01 2804 0,11
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 603,65

57 Recepcionar bolsas de maiz estériles y empacadas 53 52 53 47 48 48 49 5,00 35 28,09 27,04 28,09 22,09 23,04 23,04 24,01 175 3,66

58 OREO DE Transportar bolsas esteriles y empacadas a la sala de siembra 399 39,2 394 40,3 39,8 40,3 41 39,99 280 1592,01 1536,64 1552,36 1624,09  1584,04 1624,09 1681 11194 0,32

7 59 SUSTRATO  [Orear bolsas estériles (extender bolsas) 60,1 60 60,1 59,8 60,3 59,6 59,9 59,97 420 3612,01 3600 3612,01 3576,04 3636,09 3552,16 358801 25176 0,02

60 ESTERIL Colocar bolsas extendidas en estantes 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99 210 858,49 894,01 906,01 912,04 888,04 918,09 918,09 6295 0,20

61 Limpiar y desinfectar sala de siembra 101 10 10,3 102 97 98 99 10,00 70 102,01 100 106,09 104,04 94,09 96,04 98,01 700 0,64
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 144,94

62 Prapararse para iniciar operacion 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01 140 392,04 404,01 396,01 408,04 392,04 408,04 404,01 2804 0,11

63 Retirar bolsas extendidas de los estantes y colocar en mesa de siembra  [29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99 210 858,49 894,01 906,01 912,04 888,04 918,09 918,09 6295 0,20

64| \NocuLACION |Cortary doblar bolsas 60,1 60 60,1 59,8 60,3 59,7 59,9 59,99 420 3612,01 3600 3612,01 3576,04 3636,09 3564,09 358801 25188 0,00

65 DE SUSTRATO Seleccionar caldos optimos para produccién 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99 210 858,49 894,01 906,01 912,04 888,04 918,09 918,09 6295 0,20

8 66 |soLIDO ESTER|L[INocular bolsas cortadas de maiz con caldos de trichomax 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01 140 392,04 404,01 396,01 408,04 392,04 408,04 404,01 2804 0,11

67 CON MEDIOS Doblar el corte de la bolsa y engrapar 100 100 99,9 99,8 100 99,9 99,9 99,99 700 10020 10040 9980,01  9960,04 10020  9980,01 9980,01 69980 0,00

68 LiQUIDOS Agitar bolsas inoculada 100 100 99,9 99,8 100 100 99,9 100,00 700 10020 10040 9980,01 9960,04 10020 10000 9980,01 70000 0,00

69 Cédificar bolsas inoculadas 90,1 89,9 89,2 90 90,1 90,3 90,1 89,96 630 8118,01 8082,01 7956,64 8100 8118,01 8154,09 8118,01 56647 0,02

70 Transportar bolsas inoculadas a almacén de creccimiento 253 248 25 248 25 252 249 25,00 175 640,09 615,04 625 615,04 625 635,04 620,01 4375 0,08

71 /Almacenar bolsas inoculadas 39,9 39,2 394 40,3 39,8 40,3 41 39,99 280 1592,01 1536,64 1552,36  1624,09  1584,04 1624,09 1681 11194 0,32
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 514,91

72 Verificacion de temperatura y crecimiento de lote de trichomax 22 22 19 17 21 18 2 1,99 14 4,84 4,84 3,61 2,89 4,41 3,24 4 28 13,25

73 Registrar temperatura 22 22 19 17 21 18 2 1,99 14 4,84 4,84 3,61 2,89 4,41 324 4 28 13,25

74 Acondicionar temperatura 53 52 53 47 47 48 49 4,99 35 28,09 27,04 28,09 22,09 22,09 23,04 24,01 174 4,12

75 Verificar lote de bolsas de trichomax a mover 21 22 19 17 21 18 2 1,97 14 4,41 4,84 3,61 2,89 4,41 324 4 27 11,43

76 Mover holsas de trichomax (agitar bolsa) 139 139 140 141 140 140 141 139,97 980 19321 19376,6 19656 19881 19572 19488,2 19852,8 137148 0,04

77 DURANTE Abrir bolsas de trichomax 90,1 89,9 89,4 90 90,1 90,3 90,1 89,99 630 8118,01 8082,01 7992,36 8100 8118,01 8154,09 8118,01 56682 0,00

9 78 CRECIMIENTO Verificar lote de trichomax a despachar 22 22 19 17 21 18 2 1,99 14 4,84 4,84 3,61 2,89 4,41 3,24 4 28 13,25

79 Mover bolsa de trichomax (agitar bolsa) 139 139 140 141 140 140 141 139,99 980 19321 19376,6 19656 19881 19572 19516,1 19852,8 137176 0,04

80 Pesar bolsa de trichomax 139 139 140 141 140 140 141 139,99 980 19321 19376,6 19656 19881 19572 19516,1 198528 137176 0,04

81 Sellar bolsa de trichomax 60,1 60 60,1 59,8 60,3 59,7 59,9 59,99 420 3612,01 3600 3612,01 3576,04 3636,09 3564,09 35838,01 25188 0,02

82 Empacar bolsas de trichomax 90,1 89,9 892 90 90,1 90,3 90,1 89,96 630 8118,01 8082,01 7956,64 8100 8118,01 8154,09 8118,01 56647 0,02

83 Colocar etiquetas 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99 210 858,49 894,01 906,01 912,04 888,04 918,09 918,09 6295 0,00

84 Transportar paquetes a movilidad 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01 140 392,04 404,01 396,01 408,04 392,04 408,04 404,01 2804 0,11
TIEMPO PROMEDIO TOTAL " 722,79

85 CONTROL DE Recepcion de la muestra 22 22 19 17 21 18 2 1,99 14 4,84 4,84 3,61 2,89 4,41 324 4 28 13,25

86 CALIDAD DE Pesado de muestra 53 52 53 47 47 48 49 4,99 35 28,09 27,04 28,09 22,09 22,09 23,04 24,01 174 4,12

10 87 PRODUCTO Proceso de la muestra 53 52 53 48 47 48 49 5,00 35 28,09 27,04 28,09 23,04 22,09 23,04 24,01 175 3,66

88 TERMINADO Lectura de muestra y registro 28 32 31 28 29 27 29 2,91 20 7,84 10,24 9,61 7,84 8,41 7,29 8,41 60 0,00

89 Reporte de lectura 22 22 19 17 21 18 2 1,99 14 4,84 4,84 3,61 2,89 4,41 3,24 4 28 13,25
TIEMPO PROMEDIO TOTAL " 16,87

90 INGRESO DE Recepcionar producto 102 10 99 98 102 96 10 10,0 70 104,04 100 98,01 96,04 104,04 92,16 100 694 0,64

91 PRODUCTO Transportar producto a cdmara fria 253 248 25 248 25 252 249 25,0 175 640,09 615,04 625 615,04 625 635,04 620,01 4375 0,08

11 92| TERMINADO A |Colocar en camara fria 53 52 53 47 47 48 49 50 35 2809 27,04 28,09 22,09 2209 2304 2401 174 412

93 CAMARA FRIA Mor_litorear 4 4 41 42 39 38 39 4,0 28 16 16 16,81 17,64 15,21 14,44 15,21 111 1,56

94 Registrar kardex 4 4 41 42 39 38 39 40 28 16 16 16,81 17,64 1521 1444 1521 111 1,56
TIEMPO PROMEDIO TOTAL " 47,91

95| SALIDADE " TRecencionar guia de remision 22 22 19 17 21 18 20 199 14 4,84 4,84 3,61 2,89 4,41 3,24 4 28 13,25

12 96| PRODUCTO  |verificar lote a despachar 53 52 53 47 47 48 49 499 35 2809 27,04 28,09 22,09 2209 2304 2401 174 412

97 TEA,R'\'\I{T:QDEOD :?AE Trasportar producto a movilidad 253 248 25 248 25 252 249 25,00 175 640,09 615,04 625 615,04 625 635,04 620,01 4375 0,08
TIEMPO PROMEDIO TOTAL T 31,97

98 CONTAINER- Registrar ingresos y salidas de productos 5 52 49 51 48 51 49 5,00 35 25 27,04 24,01 26,01 23,04 26,01 24,01 175 1,10

13 99 CAMARA- FRIA Controlar capacidad y distribucion 148 148 153 148 149 152 151 14,99 105 219,04 219,04 234,09 219,04 222,01 231,04 228,01 1572 0,27

100 Controlar stock para ventas 101 10 10,3 10,2 9,7 98 99 10,00 70 102,01 100 106,09 104,04 94,09 96,04 98,01 700 0,64
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 29,99

62



Anexo B25: TT. Resumen (Inicial)

1 LAVADO DE Recepcionar botellas de locales de produccion 13,0 10,0 10,2 9,9 9,8 9,9 9,8 10,2 10,0 9,9 10,2 10,2 9,6 95 9,9

1 2 MATERIAL DE Lavar botellas 13,0 40,1 40,0 40,1 40,3 40,3 39,0 40,1 40,0 39,9 40,2 39,8 40,0 40,2 40,0

3 VIDRIO Transportar botellas 13,0 4,0 4,0 41 4,2 39 38 39 4,0 4,0 4,0 38 39 38 4,0

4 Almacenar botellas 13,0 25,0 24,7 24,7 25,2 24,8 25,2 25,2 24,7 24,7 25,2 24,8 25,2 25,2 25,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 78,9

5 Transportar botellas a zona se preparacion 13,0 51 4.8 4.8 4,5 52 51 54 4.8 4.8 45 52 51 54 5,0

6 Pesado de insumos para el medio liquido 13,0 24,9 25,0 24,5 24,9 24,9 25,0 251 25,0 24,5 24,9 24,9 25,0 251 24,9

7 Vertido, medido de agua tratada en recipiente 13,0 19,5 19,6 19,6 19,4 20,9 20,2 20,6 19,6 19,6 194 20,9 20,2 20,6 20,0

8 |PREPARACION DE|Mezclado de insumos con agua tratada 13,0 52 49 4,9 52 51 49 46 4,9 49 52 51 4,9 4.6 50

2 9 MEDIOS Llenado de liquido preparado en botellas a razén de 800ml 13,0 89,9 89,7 89,6 90,2 90,1 90,2 90,1 89,7 89,6 90,2 90,1 90,2 90,1 90,0

10 LIQUIDOS Llenado de medio liquido (twin) en matraz 13,0 4,9 4.8 4.8 51 52 4,7 52 48 48 51 52 4,7 52 50

11 Tapar hermeticamente caldos y tweenes 13,0 19,9 19,9 20,1 20,4 19,9 19,9 19,8 19,9 20,1 20,4 19,9 19,9 19,8 20,0

12 Empacar botellas con medios liquidos en javas 13,0 14,9 15,3 14,3 14,7 14,9 15,8 14,8 15,3 14,3 14,7 14,9 15,8 14,8 15,0

13 Transportar caldos botellas empacadas al area de esterilizacion 13,0 34,1 35,5 34,6 35,6 35,0 35,2 34,9 355 34,6 35,6 35,0 35,2 34,9 351

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 219,8

14 Recepcién de botellas empacadas 13,0 145 145 14,6 15,1 151 16,7 149 14,5 146 15,1 151 16,7 149 15,1

15 Encender autoclaves 13,0 82 81 78 8,2 78 78 8,0 8,1 7.8 82 78 78 8,0 8,0

16 Colocar medios liquidos prep. y twees en canastillas de autoclave 13,0 14,8 14,9 15,7 15,4 14,5 14,9 14,7 14,9 15,7 154 14,5 14,9 14,7 15,0

17 .., |Colocar canastillas en atoclaves 13,0 10,1 10,3 10,2 9,9 10,0 9,5 9,8 10,3 10,2 9,9 10,0 95 9,8 10,0

3 18 ESEEER':ALIQZD?SISON Cerrar autocalves 13,0 9,9 10,3 10,2 9,9 10,0 9,5 9.8 10,3 10,2 9,9 10,0 95 9.8 9,9

19 LiQuUIDOS Verificar tiempos de esterilizacion en autoclaves 13,0 53 52 53 4,7 4,7 4.8 49 52 53 4,7 47 4.8 49 50

20 Abrir autoclaves 13,0 95 9.8 10,2 10,1 10,5 9,5 10,2 9,8 10,2 10,1 10,5 95 10,2 10,0

21 Retirar canastillas de autoclaves 13,0 10,1 9,9 10,2 10,2 9,6 9.8 10,2 9,9 10,2 10,2 9,6 98 10,2 10,0

22 Empacar medios liquidos y twees estériles 13,0 14,8 14,9 15,8 15,4 14,5 14,9 14,7 14,9 15,8 15,4 14,5 14,9 14,7 15,0

23 Transportar medio liquidos empacados al area 13,0 34,8 34,9 35,8 34,9 35,8 35,2 335 34,9 35,8 34,9 35,8 35,2 335 35,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 133,0

24 Recepcion de caldos y twees estériles 13,0 14,8 149 155 154 14,7 14,9 14,7 14,9 155 154 14,7 14,9 14,7 15,0

25 Recepcién de cepas de trichomax 13,0 2,2 2,2 19 17 21 18 2,0 2,2 19 17 2,1 18 2,0 2,0

26 Cortar cepas de trichomax e introducir en twees 13,0 10,2 9,9 10,2 10,2 9,6 9,8 10,1 9,9 10,2 10,2 9,6 9,8 10,1 10,0

27 | PRODUCCION DE |Agitar twees (homogenizar) 13,0 53 52 53 4,7 47 4,8 49 52 53 4,7 4,7 4.8 49 5,0

4 28 MEDIOS Servir twees(inocular) en botellas previamente preparada 13,0 79,9 80,1 80,2 79,6 80,1 79,8 80,2 80,1 80,2 79,6 80,1 79,8 80,2 80,0

29 LIQUIDOS Tapar botellas inoculadas 13,0 20,2 20,3 20,1 19,3 19,3 20,6 20,1 20,3 20,1 19,3 19,3 20,6 20,1 20,0

30 Cédificar caldos inoculados 13,0 10,0 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 10,0

31 Almacenar medios liquidos inoculados 13,0 72 7,0 71 6,9 6,7 6,9 71 7,0 71 6,9 6,7 6,9 71 7,0

32 Crecimiento, transportar medios liquidos aptos para inoculacion 13,0 10,2 9.8 10,2 10,2 9,6 9,8 10,1 2,1 2,1 18 19 2,1 19 6,3

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 155,1

33 Recepcién de materia prima (maiz) 13,0 51 4.8 4.8 4,5 52 51 54 4,8 4.8 45 52 51 54 5,0

34 Transportar a almacén de materia prima 13,0 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 30,0

35 Almacenar materia prima 13,0 14,8 14,8 153 14,8 14,9 15,2 151 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 15,1 15,0

36 Transporte de materia prima al area de preparacion 13,0 19,8 20,1 199 20,2 198 20,2 20,1 20,1 199 20,2 19,8 20,2 20,1 20,0

37 |PREPARACION DE|Embolsar sustrato solido (maiz) 13,0 119,2 119,9 120,0 1211 1199 1189 120,9 119,9 120,0 1211 119,9 118,9 120,9 120,0

5 38 SUSTRATO Praparar solucién liquida 13,0 10,0 99 10,1 10,2 99 9,7 10,1 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 10,0

39 SOLIDO Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 13,0 39,7 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 40,0

40 Sellar bolsas 13,0 90,2 90,9 90,0 89,5 89,9 90,9 90,5 89,5 90,0 87,8 90,2 89,1 90,5 89,9

41 Agitar bolsas y colocar en jabas 13,0 1189 1199 1195 120,9 1199 119,9 121,0 1199 119,5 1209 119,9 119,9 121,0 120,1

42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 13,0 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,9 29,9 30,2 29,8 30,3 29,9 30,0

43 Almacenar sustrato sélido preparado 13,0 20,0 20,6 215 20,6 20,1 20,5 20,4 20,2 204 213 208 20,2 21,1 20,6

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 500,6

44 Transportar javas al area de esterilizacion 13,0 148 14,8 153 14,8 14,9 15,2 151 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 151 15,0

45 Encender autoclaves 13,0 6,5 6,8 6.8 6,8 7,0 75 75 6,8 6,8 6,8 7,0 75 75 7,0

46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 13,0 60,2 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 59,6 58,6 60,3 60,4 59,2 61,0 59,9

47 Colocar canastillas en autoclaves 13,0 1212 120,3 120,9 119,3 1215 119,7 120,3 120,1 121,2 119,7 121,2 119,6 120,6 1204

48 Cerrar autoclaves 13,0 40,2 40,8 40,1 40,9 40,3 40,7 40,9 39,1 40,5 41,0 39,9 40,2 40,4 40,4

49 | ESTERILIZACION |Verificar temperaturas 13,0 10,8 9,1 10,9 10,2 10,8 9,2 10,1 10,1 9,9 9,2 10,8 10,2 9,1 10,0

6 50 | DESUSTRATO |Esperar que termine ciclo de esterilizacion 13,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0

51 SOLIDO Abrir autoclaves 13,0 359 34,9 338 34,8 339 34,2 335 31,9 34,8 32,8 339 34,2 325 33,9

52 Retirar canastillas de autoclaves 13,0 96,3 95,5 96,0 96,1 97,1 97,0 95,0 95,1 96,7 95,0 97,0 96,0 96,0 96,1

53 Transportar canastillas a la zona de empaque 13,0 10,1 9,9 10,0 10,3 9,6 9,8 10,2 9,9 10,0 10,3 9,6 9,8 10,2 10,0

54 Empacar bolsas de sustrato esteril 13,0 60,1 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 60,0

55 Almacenar producto estéril empacado 13,0 30,1 30,0 30,1 29,9 29,9 30,0 29,8 30,0 30,1 29,9 29,9 30,0 29,8 30,0

56 Transportar producto estéril empacado 13,0 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 622,7

57 Recepcionar bolsas de maiz estériles y empacadas 13,0 53 52 53 47 4.8 4.8 49 52 53 4,7 4.8 4.8 49 50

58 OREO DE Transportar bolsas esteriles y empacadas a la sala de siembra 13,0 39,9 39,2 39,4 40,3 39,8 40,3 41,0 39,2 39,4 40,3 39,8 40,3 41,0 40,0

7 59 SUSTRATO Orear bolsas estériles (extender bolsas) 13,0 60,1 60,0 60,1 59,8 60,3 59,6 59,9 60,0 60,1 59,8 60,3 59,6 59,9 60,0

60 ESTERIL Colocar bolsas extendidas en estantes 13,0 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 30,0

61 Limpiar y desinfectar sala de siembra 13,0 10,1 10,0 10,3 10,2 97 9.8 9,9 10,0 10,3 10,2 97 9.8 9,9 10,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 145,0

62 Prapararse para iniciar operacion 13,0 198 20,1 199 20,2 198 20,2 20,1 20,1 199 20,2 19,8 20,2 20,1 20,0

63 Retirar bolsas extendidas de los estantes y colocar en mesa de siembra 13,0 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 30,0

64 INICULACION DE Cortar y doblar bolsas 13,0 60,1 60,0 60,1 59,8 60,3 59,7 59,9 60,0 60,1 59,8 60,3 59,7 59,9 60,0

65 SUSTRATO Seleccionar caldos optimos para produccién 13,0 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 30,0

g 66 SOLIDO ESTERIL Inocular bolsas cortadas de maiz con caldos de trichomax 13,0 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,0

67 CON MEDIOS Doblar el corte de la boka y engrapar 13,0 100,1 100,2 99,9 99,8 100,1 99,9 99,9 100,2 99,9 99,8 99,9 99,9 99,9 100,0

68 LiQUIDOS Agitar bolsas inoculada 13,0 100,1 100,2 99,9 99,8 100,1 100,0 99,9 100,2 99,9 99,8 100,1 100,0 99,9 100,0

69 Cédificar_bolsas inoculadas 13,0 90,1 89,9 89,2 90,0 90,1 90,3 90,1 89,9 89,2 90,0 90,1 90,3 90,1 89,9

70 Transportar bolsas inoculadas a almacén de creccimiento 13,0 25,3 24,8 25,0 24,8 25,0 25,2 24,9 24,8 25,0 24,8 25,0 25,2 24,9 25,0

71 Almacenar bolsas inoculadas 13,0 39,9 39,2 39,4 40,3 39,8 40,3 41,0 39,2 39,4 40,3 39,8 40,3 41,0 40,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 515,0

72 Verificacion de temperatura y crecimiento de lote de trichomax 13,0 2,2 2,2 19 1,7 2,1 1,8 2,0 2,2 19 1,7 2,1 1,8 2,0 2,0

73 Registrar temperatura 13,0 2,2 2,2 19 1,7 2,1 18 2,0 2,2 19 1,7 2,1 18 2,0 2,0

74 Acondicionar temperatura 13,0 53 52 53 4,7 4,7 4.8 49 52 53 4,7 47 4.8 49 5,0

75 \Verificar lote de bolsas de trichomax a mover 13,0 21 2,2 19 17 21 18 2,0 2,2 19 17 21 18 2,0 2,0

76 Mover bolsas de trichomax (agitar bolsa) 13,0 139,0 139,2 140,2 141,0 139,9 139,6 140,9 139,2 140,2 141,0 139,9 139,6 140,9 140,0

77 DURANTE Abrir bolsas de trichomax 13,0 90,1 89,9 89,4 90,0 90,1 90,3 90,1 89,9 89,4 90,0 90,1 90,3 90,1 90,0

9 78 CRECIMIENTO Verificar lote de trichomax a despachar 13,0 2,2 2,2 19 1,7 21 1,8 2,0 2,2 19 1,7 21 1,8 2,0 2,0

79 Mover bolsa de trichomax (agitar bolsa) 13,0 139,0 139,2 140,2 141,0 139,9 139,7 140,9 139,2 140,2 141,0 139,9 139,7 140,9 140,1

80 Pesar bolsa de trichomax 13,0 139,0 139,2 140,2 141,0 139,9 139,7 140,9 139,2 140,2 141,0 139,9 139,7 140,9 140,1

81 Sellar bolsa de trichomax 13,0 60,1 60,0 60,1 59,8 60,3 59,7 59,9 60,0 60,1 59,8 60,3 59,7 59,9 60,0

82 Empacar bolsas de trichomax 13,0 90,1 89,9 89,2 90,0 90,1 90,3 90,1 89,9 89,2 90,0 90,1 90,3 90,1 89,9

83 Colocar etiquetas 13,0 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,9 30,1 30,2 29,8 29,9 30,1 30,0

84 Transportar paguetes a movilidad 13,0 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 722,9

85 CONTROL DE Recepcion de la muestra 13,0 2,2 2,2 19 1,7 21 1,8 2,0 2,2 19 17 21 18 2,0 2,0

86 CALIDAD DE Pesado de muestra 13,0 53 52 53 4,7 47 4.8 49 52 53 4,7 4,7 4.8 49 50

10 87 PRODUCTO Proceso de la muestra 13,0 53 52 53 4.8 4,7 4.8 4,9 52 53 48 4,7 48 4,9 5,0

88 TERMINADO Lectura de muestra y registro 13,0 2,8 3.2 31 2,8 29 2,7 29 32 31 2.8 29 2.7 29 3,0

89 Reporte de lectura 13,0 2,2 2,2 19 1,7 2,1 18 2,0 2,2 2,0 18 2,1 18 2,0 2,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL v 16,9

90 INGRESO DE Recepcionar producto 13,0 10,2 10,0 9,9 9,8 10,2 9,6 10,0 10,0 9,9 9,8 10,2 9,6 10,0 9,9

91 PRODUCTO Transportar producto a cdmara fria 13,0 253 24,8 25,0 24,8 25,0 25,2 24,9 248 25,0 248 25,0 252 249 25,0

11 92 TERMINADO A Colocar en cdmara fria 13,0 53 52 53 47 47 48 49 52 53 47 47 48 49 50

93 CAMARA FRIA Monitorear 13,0 4,0 4,0 41 4,2 39 38 39 4,0 4,1 4,2 39 38 39 4,0

94 Registrar kardex 13,0 4,0 4,0 41 42 39 38 39 4,0 41 4,2 39 38 39 4,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 7 47,8

95 SALIDA DE Recepcionar guia de remision 13,0 22 2,2 1,9 17 21 1.8 2,0 2.2 19 17 2,1 18 2,0 20

12 96 PRODUCTO Verificar lote a despachar 13,0 50
TERMINADO DE » 53 52 53 47 4,7 48 49 52 53 47 47 438 49 »

97 | CAMARAFRIA |Trasportar producto a movilidad 130 253 248 250 248 250 252 249 248 250 248 250 252 249 25,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL i 31,9

98 CONTAINER- Registrar ingresos y salidas de productos 13,0 5,0 52 4,9 51 4.8 51 49 52 49 51 4.8 51 49 5,0

13 99 CAMARA- FRIA Controlar capacidad y distribucién 13,0 14,8 14,8 153 14,8 14,9 15,2 151 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 151 15,0

100 Controlar stock para ventas 13,0 10,1 10,0 10,3 10,2 9,7 9,8 9,9 10,0 10,3 10,2 9,7 9,8 9,9 10,0

TIEMPO PROMEDIO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 30,0
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Anexo B26: TT. Inicial, Westinghouse.

tabla : valoracién

Habilidad C1 0,06 Cl 0,06 F1 0,18 C1 0,06 C1l 0,06 D 0 D 0 Cl 006 Ci1 006 B2 008 Cl1 006 C1 0,06 Cl1 0,06
Esfuerzo C1 0,05 C1 0,05 D 0 D 0 C1 0,05 C1 0,05 ClL 0,05 C2 002 C1L 005 C1 002 C2 002 D 0 c2 0,02
Condiciones D 0 Cl 0 D 0 D 0 D 0 F -0,07 D 0 D 0 D 0 C 002 D 0 D 0 D 0
Consistencias C 0,01 D 0 C 0,01 Cl 0,01 D 0 E -002 D 0 C 001 D 0 C 001 C 001 C 0,01 C 001
TOTAL 0,12 0,11 -0,17 0,07 0,11 -0,04 0,05 0,09 0,11 0,13 0,09 0,07 0,09
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Anexo B27: TT. Inicial, Estandar

1 LAVADO DE Recepcionar botellas de locales de produccion 9,9 1,12 11,13 0,09 12,13
1 2 MATERIAL DE Lavar botellas 40,0 1,12 44,80 0,09 48,83
3 VIDRIO Transportar botellas 4,0 1,12 4,43 0,09 4,82
4 Almacenar botellas 25,0 1,12 27,97 0,09 30,48
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 96,27
5 Transportar botellas a zona se preparacion 5,0 1,11 5,52 0,1 6,08
6 Pesado de insumos para el medio liquido 24,9 1,11 27,64 0,1 30,40
7 Vertido, medido de agua tratada en recipiente 20,0 1,11 22,21 0,1 24,43
8 |PREPARACION DE|Mezclado de insumos con agua tratada 5,0 1,11 5,50 0,1 6,05
2 9 MEDIOS Llenado de liquido preparado en botellas a razén de 800ml 90,0 1,11 99,87 0,1 109,86
10 LIQUIDOS Llenado de medio liquido (twin) en matraz 5,0 1,11 5,51 0,1 6,06
11 Tapar hermeticamente caldos y tweenes 20,0 1,11 22,19 0,1 24,41
12 Empacar botellas con medios liquidos en javas 15,0 1,11 16,61 0,1 18,27
13 Transportar caldos botellas empacadas al area de esterilizacién 35,1 1,11 38,91 0,1 42,80
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 268,36
14 Recepcién de botellas empacadas 15,1 0,83 12,53 0,1 13,79
15 Encender autoclaves 8,0 0,83 6,61 0,1 7,28
16 Colocar medios liquidos prep. y twees en canastillas de autoclave 15,0 0,83 12,45 0,1 13,70
17 ESTERILIZACION Colocar canastillas en atoclaves 10,0 0,83 8,27 0,1 9,09
3 18 DE MEDIOS Cerrar autocalves 9,9 0,83 8,26 0,1 9,08
19 LiQuIDOS Verificar tiempos de esterilizacién en autoclaves 5,0 0,83 4,12 0,1 4,53
20 Abrir autoclaves 10,0 0,83 8,31 0,1 9,14
21 Retirar canastillas de autoclaves 10,0 0,83 8,29 0,1 9,12
22 Empacar medios liquidos y twees estériles 15,0 0,83 12,46 0,1 13,71
23 Transportar medio liquidos empacados al area 35,0 0,83 29,05 0,1 31,96
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 121,39
24 Recepcién de caldos y twees estériles 15,0 1,07 16,05 0,11 17,82
25 Recepcidn de cepas de trichomax 2,0 1,07 2,11 0,11 2,34
26 Cortar cepas de trichomax e introducir en twees 10,0 1,07 10,68 0,11 11,86
27 | PRODUCCION DE |Agitar twees (homogenizar) 5,0 1,07 5,31 0,11 5,89
4 28 MEDIOS Servir twees(inocular) en botellas previamente preparada 80,0 1,07 85,59 0,11 95,01
29 LIQUIDOS Tapar botellas inoculadas 20,0 1,07 21,37 0,11 23,72
30 Cddificar caldos inoculados 10,0 1,07 10,68 0,11 11,86
31 Almacenar medios liquidos inoculados 7,0 1,07 7,46 0,11 8,28
32 Crecimiento, transportar medios liquidos aptos para inoculacién 6,3 1,07 6,73 0,11 7,47
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 184,24
33 Recepcién de materia prima (maiz) 5,0 1,11 5,52 0,1 6,08
34 Transportar a almacén de materia prima 30,0 1,11 33,34 0,1 36,68
35 Almacenar materia prima 15,0 1,11 16,65 0,1 18,32
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 20,0 1,11 22,23 0,1 24,46
37 |PREPARACION DE [Embolsar sustrato solido (maiz) 120,0 1,11 133,25 0,1 146,58
5 38 SUSTRATO Praparar solucién liquida 10,0 1,11 11,08 0,1 12,19
39 SOLIDO Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 40,0 1,11 44,37 0,1 48,81
40 Sellar bolsas 89,9 1,11 99,81 0,1 109,80
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 120,1 1,11 133,29 0,1 146,62
42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 30,0 1,11 33,29 0,1 36,62
43 Almacenar sustrato sélido preparado 20,6 1,11 22,86 0,1 25,14
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 611,29
44 Transportar javas al drea de esterilizacion 15,0 0,96 14,40 0,11 15,98
45 Encender autoclaves 7,0 0,96 6,74 0,11 7,48
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 59,9 0,96 57,53 0,11 63,86
47 Colocar canastillas en autoclaves 120,4 0,96 115,61 0,11 128,33
48 Cerrar autoclaves 40,4 0,96 38,77 0,11 43,04
49 | ESTERILIZACION |Verificar temperaturas 10,0 0,96 9,63 0,11 10,69
6 50| DESUSTRATO |Esperar que termine ciclo de esterilizacion 120,0 0,96 115,20 0,11 127,87
51 SOLIDO Abrir autoclaves 33,9 0,96 32,57 0,11 36,16
52 Retirar canastillas de autoclaves 96,1 0,96 92,22 0,11 102,36
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 10,0 0,96 9,58 0,11 10,63
54 Empacar bolsas de sustrato esteril 60,0 0,96 57,58 0,11 63,91
55 Almacenar producto estéril empacado 30,0 0,96 28,76 0,11 31,93
56 Transportar producto estéril empacado 20,0 0,96 19,23 1,11 40,57
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 682,81
57 Recepcionar bolsas de maiz estériles y empacadas 5,0 1,05 5,23 0,09 5,70
58 OREO DE Transportar bolsas esteriles y empacadas a la sala de siembra 40,0 1,05 41,99 0,09 45,77
59 SUSTRATO Orear bolsas estériles (extender bolsas) 60,0 1,05 62,96 0,09 68,63
60 ESTERIL Colocar bolsas extendidas en estantes 30,0 1,05 31,54 0,09 34,38
7 61 Limpiar y desinfectar sala de siembra 10,0 1,05 10,49 0,09 11,44
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 165,91
62 Prapararse para iniciar operacion 20,0 1,09 21,83 0,09 23,80
63 Retirar bolsas extendidas de los estantes y colocar en mesa de siembra 30,0 1,09 32,74 0,09 35,69
64 . Cortar y doblar bolsas 60,0 1,09 65,37 0,09 71,26
65 INOSCGJSL_I';CA?Q DE Seleccionar caldos optimos para produccién 30,0 1,09 32,74 0,09 35,69
66 SOLIDO ESTERIL Inocular bolsas cortadas de maiz con caldos de trichomax 20,0 1,09 21,83 0,09 23,80
67 CON MEDIOS Doblar el corte de la bolsa y engrapar 100,0 1,09 108,96 0,09 118,76
68 LiQUIDOS Agitar bolsas inoculada 100,0 1,09 108,99 0,09 118,80
69 Cddificar_bolsas inoculadas 89,9 1,09 98,04 0,09 106,87
70 Transportar bolsas inoculadas a almacén de creccimiento 25,0 1,09 27,22 0,09 29,68
8 71 Almacenar bolsas inoculadas 40,0 1,09 43,59 0,09 47,51
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 611,85
72 Verificacién de temperatura y crecimiento de lote de trichomax 1,97 1,11 2,19 0,1 2,40
73 Registrar temperatura 1,97 1,11 2,19 0,1 2,40
74 Acondicionar temperatura 4,96 1,11 5,51 0,1 6,06
75 Verificar lote de bolsas de trichomax a mover 1,96 1,11 2,18 0,1 2,40
76 Mover bolsas de trichomax (agitar bolsa) 140,05 1,11 155,45 0,1 171,00
77 DURANTE Abrir bolsas de trichomax 89,98 1,11 99,87 0,1 109,86
9 78 CRECIMIENTO Verificar lote de trichomax a despachar 1,97 1,11 2,19 0,1 2,40
79 Mover bolsa de trichomax (agitar bolsa) 140,06 1,11 155,47 0,1 171,02
80 Pesar bolsa de trichomax 140,06 1,11 155,47 0,1 171,02
81 Sellar bolsa de trichomax 59,98 1,11 66,57 0,1 73,23
82 Empacar bolsas de trichomax 89,95 1,11 99,84 0,1 109,82
83 Colocar etiquetas 29,99 1,11 33,29 0,1 36,62
84 Transportar paquetes a movilidad 20,03 1,11 22,23 0,1 24,46
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 882,69
85 CONTROL DE Recepcién de la muestra 1,97 1,13 2,23 0,09 2,43
86 CALIDAD DE Pesado de muestra 4,96 1,13 5,61 0,09 6,11
10 87 Proceso de la muestra 4,98 1,13 5,62 0,09 6,13
PRODUCTO -
88 TERMINADO Lectura de muestra y registro 2,96 1,13 3,34 0,09 3,65
89 Reporte de lectura 1,98 1,13 2,24 0,09 2,44
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 20,76
90 Recepcionar producto 9,94 1,09 10,83 0,1 11,92
91 INGRESO DE Transportar producto a cdmara fria 24,98 1,09 27,22 0,1 29,95
11 92 PRODUCTO Colocar en cadmara fria 4,96 1,09 5,41 0,1 5,95
TERMINADO A .
93 CAMARA ERIA Monitorear 3,98 1,09 4,34 0,1 4,78
94 Registrar kardex 3,98 1,09 4,34 0,1 4,78
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 57,37
95 SALIDA DE Recepcionar guia de remision 1,97 1,07 2,11 0,1 2,32
12 96 PRODUCTO Verificar lote a despachar 4,96 1,07 5,31 0,1 5,84
97 | TERMINADO DE |Trasportar producto a movilidad 24,98 1,07 26,73 0,1 29,40
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 37,56
98 CONTAINER- Registrar ingreso_s y salid_as _de ;J_l:oductos 5,00 1,09 5,45 0,09 5,94
13 99 CAMARA- FRIA Controlar capacidad y distribucion 15,00 1,09 16,35 0,09 17,82
100 Controlar stock para ventas 9,99 1,09 10,89 0,09 11,87
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 35,63
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Anexo B28: DAP Preparacion y Esterilizacion

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS (DAP, | RO
ELAVORADO POR: Investigadora ( ) ‘S&LAG SAO
Objetivo y nivel de analisis PROCESO ANALIZADO:|PREPARACION DE SUSTRATO SOLIDO
Conocer tiempo y actividades del proceso para RESUMEN:| OPERACION | TRANSPORTE | ALMACENAMIENTO| DEMORA INSPECCION
estudio y mejora del mismo.
Método: Actual CANTIDAD TOTAL]| 5 3 2 0 1
Localizacion:  SOLAGRO S.A.C DISTANCIA TOTAL (mt) 0 4500 0 0 0 ACTIVIDADES |ACTIVIDADES NO
Fecha: 20/04/2019 TIEMPO TOTAL (min) 323 98 43 0 147 PRODUCTIVAS PRODUCTIVAS
PROCESO DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD SIMPOLS 2 TIEMPO
: . Ol DISTANCIA BSERVACIONES
iTEM - - v - - (min) S CIA (mts) JOBS CIO
33 Recepciéon de materia prima (maiz) [ 6,08 1
34 36,68 2500 1
35 Almacenar materia prima 18,32 1
36 oe—— 24,46 2000 1
PREPARACION DE 2; E;nbolsar st:stria'to I§o||%0 (maiz) [} 11426,1598 i
SUSTRATO SOLIDO eparar SoLcion 'quica .
39 Agregar solucion liquida a sustrato embolsado 48,81 1
40 Sellar bolsas 109,80 1
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 146,62 1
42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo S — 36,62 1
43 Almacenar sustrato sélido preparado e ) 25,14 1
Tiempo total del proceso en minutos 611,29 TOTAL 6 5
Tiempo total del proceso en horas 10,19
TIEMPOS NO TIEMPOS AC?I%/Y;ES ES
PRODUCTIVOS PRODUCTIVOS CRITICAS
141 470 62
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS (DAP) SngAGRO S.ALC.
ELAVORADO POR: Investigadora
Objetivo y nivel de analisis PROCESO ANALIZADO:| ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO
Conocer tiempo y actividades del proceso para RESUMEN:| OPERACION | TRANSPORTE | ALMACENAMIENTO| DEMORA INSPECCION
estudio y mejora del mismo.
Método: Actual CANTIDAD TOTAL] 8 3 1 1 0 ACTIVIDADES ACTIVIDADES NO
Localizacion: SOLAGRO S.AC DISTANCIA TOTAL (mt) 0 4000 0 0 0 PRODUCTIVAS PRODUCTIVAS
Fecha: 20/04/2019 TIEMPO TOTAL (min) 456 67 32 128 0
. SIMBOLOGIA TIEMPO
PROCESO: . DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD . DISTANCIA (mts) [OBSERVACIONES
iTEM @ [== [ (min
44 —9 15,98 1500 1
45 Encender autoclaves 7,48 1
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 63,86 1
47 Colocar canastillas en autoclaves 128,33 1
48 Cerrar autoclaves 43,04 1
ESTERILIZACION DE 49 Verificar temperaturas 10,69 1
SUSTRATO SOLlDO 50 F:Inpmrnlllp termine ciclo de esterilizacidn ! 127 87 1
51 Abrir autoclaves ' 36,16 1
52 Retirar-canastillas-de-adtoclaves Q\ 10236 1
53 16,63 3
54 Empacar-belsas-te-sustrato-estérit 63;9% t
D ; ‘ 0
55 A:I iacTrialr Udubt\.l UDtE"I H <1l lpabadu ._/ 31,93 1
SU TI darispuriar pr UdullLU CDLéI ;: crr |pal,uu'u 40,57 ZSGU l
Tiempo total del proceso en minutos 682,81 TOTAL 9 4
Tiempo total del proceso en horas 11,38
TIEMPOS NO TIEMPOS AC-I';'II%/'\IADPEDS ES
PRODUCTIVOS PRODUCTIVOS CRITICAS
227 456 367
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Anexo B29: TT. Preparacion y Esterilizacion de sustrato sélido (promedio)

33 Recepcion de materia prima (maiz) 51 4,8 4,8 4,5 5,2 51 54 4,99
34 Transportar a almacén de materia prima 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99
35 Almacenar materia prima 14,8 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 15,1 14,99
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01
37 ) Embolsar sustrato solido (maiz) 119,2 119,9 120 121,1 119,9 118,9 120,9 119,99
5 38 SPURSEF;A‘;_I'_AOC ;(())NLIDDI(E) Praparar solucion liquida 10 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 9,99
39 Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 39,7 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 39,96
40 Sellar bolsas 90,2 90,9 90 89,5 89,9 90,9 90,5 90,27
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 118,9 119,9 119,5 120,9 119,9 119,9 121 120,00
42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 29,3 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 29,99
43 Almacenar sustrato solido preparado 20 20,6 21,5 20,6 20,1 20,5 20,4 20,53
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 480,16
44 Transportar javas al area de esterilizacion 14,8 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 15,1 14,99
45 Encender autoclaves 6,5 6,8 6,8 6,8 7 7,5 7,5 6,99
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 60,2 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 60,00
47 Colocar canastillas en autoclaves 121,2 120,299 120,901 119,299 121,503 119,697 120,299 120,46
48 Cerrar autoclaves 40,2 40,8 40,1 40,9 40,3 40,7 40,9 40,56
49 ) Verificar temperaturas 10,8 9,1 10,9 10,2 10,8 9,2 10,1 10,16
6 50 ESSL-JFSE'II?I:\:,I;\!I'ZC')A\(S:;)_TDDC)E Esperar que termine ciclo de esterilizacion 120 120 120 120 120 120 120 120,00
51 Abrir autoclaves 35,9 34,9 33,8 34,8 33,9 34,2 33,5 34,43
52 Retirar canastillas de autoclaves 96,32 95,45 95,98 96,06 97,12 96,99 95,01 96,13
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 10,1 9,9 10 10,3 9,6 9,8 10,2 9,99
54 Empacar bolsas de sustrato esteril 60,1 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 59,99
55 Almacenar producto estéril empacado 30,1 30 30,1 29,9 29,9 30 29,8 29,97
56 Transportar producto estéril empacado 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 623,66
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Anexo B30: TT. Preparacion y Esterilizacion de sustrato sdlido (muestra)

33 Recepcion de materia prima (maiz) 51 48 48 45 5,2 51 54 4,99 35 26,01 23,04 23,04 20,25 27,04 26,01 29,16 175 5,04
34 Transportar a almacén de materia prima 293 299 301 302 298 303 303 29,99 210 858,49 894,01 906,01 912,04 888,04 918,09 918,09 6295 0,20
35 Almacenar materia prima 148 148 153 148 149 152 151 14,99 105 219,04 219,04 234,09 219,04 222,01 231,04 228,01 1572 0,27
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 198 201 199 202 198 202 201 20,01 140 392,04 404,01 396,01 408,04 392,04 408,04 404,01 2804 0,11
37 | PREPARACION DE |y ofsar sustrato solido (maiz) 1192 1199 120 1211 1199 1189 1209 119,99 840 142086 14376 14400 1466521 14376 141372 146168 100780 0,06
38 Sgg{?g-oro Praparar solucion liquida 10 99 101 10,2 99 97 101 9,99 70 100 98,01 102,01 104,04 98,01 94,09 102,01 698 0,39
39 Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 39,7 392 394 403 398 402 411 39,96 280 1576,09 1536,64 1552,36 1624,09  1584,04 1616,04 1689,21 11178 0,35
40 Sellar bolsas 90,2 909 90 895 899 909 905 90,27 632 8136,04 8262,81 8100 8010,25 8082,01 8262,81 8190,25 57044 0,05
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 1189 1199 1195 1209 1199 1199 121 120,00 840 14137,2 14376 14280,3 14616,81 14376 14376 14641 100803 0,05
42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 293 299 301 302 298 303 303 29,99 210 858,49 894,01 906,01 912,04 888,04 918,09 918,09 6295 0,20
43 Almacenar sustrato sélido preparado 200 206 215 206 201 205 204 20,53 144 400 42436 462,25 424,36 404,01 420,25 416,16 2951 0,78
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 480,16
44 Transportar javas al area de esterilizacion 148 148 153 148 149 152 151 14,99 105 219,04 219,04 234,09 219,04 222,01 231,04 228,01 1572 0,27
45 Encender autoclaves 6,5 6,8 6,8 6,8 7 75 75 6,99 49 42,25 46,24 46,24 46,24 49 56,25 56,25 342 4,07
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 60,2 599 601 599 603 597 599 60,00 420 3624,04 3588,01 3612,01 3588,01 3636,09 3564,09 3588,01 25200 0,02
47 Colocar canastillas en autoclaves 121,2 120,3 1209 1193 1215 119,7 1203 120,46 843 14689,9 144718 14617,1 14232,2514 14763 143274 144718 101573 0,06
48 Cerrar autoclaves 40,2 40,8 40,1 409 403 40,7 409 40,56 284 1616,04 1664,64 1608,01 1672,81  1624,09 1656,49 1672,81 11515 0,00
49 ESTERILIZACION Verificar temperaturas 108 91 109 102 108 92 101 10,16 71 116,64 82,81 11881 104,04 116,64 84,64 102,01 726 7,57
50( DE SL'JSTRATO Esperar que termine ciclo de esterilizacion 120 120 120 120 120 120 120 120,00 840 14400 14400 14400 14400 14400 14400 14400 100800 0,00
51 SOLIDO Abrir autoclaves 359 349 338 348 339 342 335 34,43 241 1288,81 1218,01 114244 1211,04 114921 1169,64 112225 8301 0,79
52 Retirar canastillas de autoclaves 96,32 9545 9598 96,06 97,12 96,99 95,01 96,13 673 927754 9110,7 9212,16 9227,5236 9432,29 9407,06 9026,9 64694 0,09
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 10,1 99 10 103 96 98 10,2 9,99 70 102,01 98,01 100 106,09 92,16 96,04 104,04 698 0,80
54 Empacar bolsas de sustrato esteril 60,1 599 601 599 603 597 599 59,99 420 3612,01 3588,01 3612,01 3588,01 3636,09 3564,09 3588,01 25188 0,01
55 Almacenar producto estéril empacado 30,1 30 301 299 299 30 298 29,97 210 906,01 900 906,01 894,01 894,01 900 888,04 6288 0,02
56 Transportar producto estéril empacado 198 201 199 202 198 202 201 20,01 140 392,04 404,01 396,01 408,04 392,04 408,04 404,01 2804 0,11
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 603,65
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Anexo B31: TT. De Preparacion y Esterilizacion de sustrato sélido (Resumen)

33 Recepcién de materia prima (maiz) 13,0 51 48 48 45 52 51 54 48 48 45 5,2 51 5,4 5,0
34 Transportar a almacén de materia prima 13,0 29,3 29.9 301 302 298 303 303 29,9 30,1 30,2 29,8 30,3 30,3 30,0
35 Almacenar materia prima 13,0 14,8 148 153 148 14.9 152 151 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 15,1 15,0
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 13,0 19,8 201 19.9 20.2 19.8 202 201 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,0
37 PREPARACION Embolsar sustrato solido (maiz) 13,0 119,22 1199 1200 1211 1199 1189 1209 1199 1200 121,12 1199 1189 1209 120,0
38| DE SL’JSTRATO Praparar solucién liquida 13,0 10,0 99 101 102 9.9 97 101 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 10,0
39 SOLIPO Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 13,0 39,7 392 394 403 398 402 411 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 40,0
40 Sellar bolsas 13,0 90,2 90.9 90,0 89,5 89.9 90.9 90,5 89,5 90,0 87,8 90,2 89,1 90,5 89,9
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 13,0 1189 1199 1195 1209 1199 1199 1210 1199 1195 1209 1199 1199 1210 120,1
42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 13,0 29,3 299 301 30.2 298 303 303 29,9 29,9 30,2 29,8 30,3 29,9 30,0
43 Almacenar sustrato solido preparado 13,0 20,0 20,6 21,5 20,6 20,1 20,5 204 20,2 20,4 21,3 20,8 20,2 21,1 20,6

TIEMPO PROMEDO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 500,6
44 Transportar javas al area de esterilizacion 13,0 14,8 148 15,3 148 14,9 15,2 15,1 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 15,1 15,0
45 Encender autoclaves 13,0 6.5 68 6.8 68 7.0 75 7,5 6,8 6,8 6,8 7,0 7,5 75 7,0
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 13,0 60.2 599 60.1 599 603 59,7 59,9 59,6 58,6 60,3 60,4 59,2 61,0 59,9
47 Colocar canastillas en autoclaves 13,0 1212 1203 1209 1193 1215 119,7 120,3 120,1 121,2 119,7 121,2 1196 120,6 120,4
48 Cerrar autoclaves 13,0 40,2 40,8 40,1 40,9 40,3 40,7 40,9 39,1 40,5 41,0 39,9 40,2 40,4 40,4
49 ESTERILIZACION Verificar temperaturas 13,0 10,8 9.1 10,9 10,2 10,8 9,2 10,1 10,1 9,9 9,2 10,8 10,2 91 10,0
50| DE SL’JSTRATO Esperar que termine ciclo de esterilizacion 13,0 1200 1200 1200 1200 1200 120,0 1200 120,0 120,0 120,0 1200 120,0 120,0 120,0
51 SOLIPO Abrir autoclaves 13,0 35.9 349 33,8 348 33.9 34,2 335 31,9 34,8 32,8 33,9 34,2 32,5 33,9
52 Retirar canastillas de autoclaves 13,0 96.3 955 96.0 96.1 97.1 97,0 95,0 95,1 96,7 95,0 97,0 96,0 96,0 96,1
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 13,0 101 99 10,0 103 9.6 9,8 10,2 9,9 10,0 10,3 9,6 9,8 10,2 10,0
54 Empacar bolsas de sustrato esteril 13,0 601 599 601 599 603 59,7 59,9 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 60,0
55 Almacenar producto estéril empacado 13,0 30,1 30,0 301 29.9 29.9 30,0 29,8 30,0 30,1 29,9 29,9 30,0 29,8 30,0
56 Transportar producto estéril empacado 13,0 19,8 20,1 19,9 202 19,8 202 20,1 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,0

TIEMPO PROMEDO TOTAL TIEMPO PROMEDO TOTAL 622,7
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Anexo B32: TT. De Preparacion y Esterilizacion de sustrato solido (Westinghouse)

tabla : valoracion

CALIFICACION DE LA VELODIDAD
SISTEMA WESTINGHOUSE

Habilidad C1l 0,06 D 0
Esfuerzo C1 0,05 C1 0,05
Condiciones D 0 F -0,07
Consistencias D 0 E -0,02
TOTAL 0,11 -0,04

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 A1l Extrema +0.13 A1  Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1  Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1  Buena +0.05 C1 Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 005 E1 Aceptable - 0.04 E1 Aceptable
- 010 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
- 0.16 F1 Deficiente - 012 F1  Deficiente
- 022 F2 Deficiente - 017 F2 Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 A ldeales +0.04 A  Perfecta
+0.04 B Excelentes +0.03 B Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena
0.00 D Regqulares 0.00 D Reqular
- 0.03 E Aceptables - 0.02 E Aceptable
- 007 F Deficientes - 004 F Deficiente
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Anexo B33: TT. De los Preparacion y Esterilizacion de sustrato sélido (Tiempo Estandar)

33 Recepcién de materia prima (maiz) 50 1,11 5,52 0,1 6,08
34 Transportar a almacén de materia prima 30,0 1,11 33,34 0,1 36,68
35 Almacenar materia prima 15,0 1,11 16,65 0,1 18,32
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 20,0 1,11 22,23 0,1 24,46
37 PREPARACION DE Embolsar sustrato solido (maiz) 120,0 1,11 133,25 0,1 146,58
5 38 SUSTRATO Praparar solucion liquida 10,0 1,11 11,08 0,1 12,19
39 SOLIDO Agregar solucién liquida a sustrato enbolsado 40,0 1,11 44,37 0,1 48,81
40 Sellar bolsas 89,9 1,11 99,81 0,1 109,80
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 120,1 1,11 133,29 0,1 146,62
42 Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo 30,0 1,11 33,29 0,1 36,62
43 Almacenar sustrato solido preparado 20,6 1,11 22,86 0,1 25,14
TIEMPO PROMEDO TOTAL 611,29

44 Transportar javas al area de esterilizacion 15,0 0,96 14,40 0,11 15,98

45 Encender autoclaves 7,0 0,96 6,74 0,11 7,48
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 59,9 0,96 57,53 0,11 63,86
47 Colocar canastillas en autoclaves 120,4 0,96 115,61 0,11 128,33
48 Cerrar autoclaves 40,4 0,96 38,77 0,11 43,04
49 ESTERILIZACION Verificar temperaturas 10,0 0,96 9,63 0,11 10,69
6 50 DE SUSTRATO |Esperar que termine ciclo de esterilizacion 120,0 0,96 115,20 0,11 127,87
51 SOLIDO  Fpir autoclaves 33,9 0,96 32,57 0,11 36,16
52 Retirar canastillas de autoclaves 96,1 0,96 92,22 0,11 102,36
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 10,0 0,96 9,58 0,11 10,63
54 Empacar bolsas de sustrato esteril 60,0 0,96 57,58 0,11 63,91
55 Almacenar producto estéril empacado 30,0 0,96 28,76 0,11 31,93
56 Transportar producto estéril empacado 20,0 0,96 19,23 1,11 40,57
TIEMPO PROMEDO TOTAL 682,81
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Anexo B34: Técnica Interrogativa (Propdsito

PROCESO: PREPARACION Y ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO

¢Cual es el procedimiento
inicial de la actividad?

ETAPA:PREGUNTAS PRELIMINARES Y DE FONDO - PROPOSITO

Qué se hace en realidad? Por qué hay que hacerlo? Por qué se hace Qué otra cosa podria hacerse Qué deberia hacerse

Operaciones de mejora Descripcion

o]

33

Recepcion de materia prima (maiz)

En esta operacion se procede a tomar los detalles de los pedidos

Se procede a recepcionar la guia de emision y verificar el estado del

Porque se tiene que registrar datos de ingreso de

Se realiza un pedido al proveedor, donde se detalla las

Para manejar un control y finanzas pueda realizar depdsito

Logristica podria realizar las ordenes de pedido teniendo un
sistema que le permita acceder al proyectado de insumos a

Logristica podria realizar las ordenes de pedido teniendo
un sistema que le permita acceder al proyectado de

insumo y las cantidades. materia prima. cantidades y las fecha de recepcion. respectivo de las compras

requerir. insumos a requerir.

Se podria utilizar parihuelas y paletizados y descargados a
través de montacargas

Consiste en descargar la materia prima del vehiculo y trasladar al almacén de
materia prima.

El proveedor se encarga de descargar la materia prima, y trasladarla al
almacén utilizando su fuerza para movilizarla.

Porque el producto debe mantenerse en un ambiente
apto para su conservacion

Ubicar el vehiculo de transporte en la puerta de ingreso
al almacén.

Se realiza con el fin de estar cercano al almacén y disminuir
fatiga y tiempo de descarga

Se podria utilizar parihuelas y paletizados y descargados a través

34 |Transportar a almacén de materia prima
de montacargas

Elalmacenamiento del maiz se realiza teniendo en cuenta el orden de
lllegada

Para utilizar el maiz en orden de llegada, y evitar que
se malogre

Porque el producto debe quedar en el almacén a
disponibilidad del siguiente proceso

Almacenar la materia prima en palets por lotes de

Cargar los saco de maz al transporte produccion (25 sacos)

35  [Almacenar materia prima Se procede a almacenar los sacos de maiz apilados Almacenar la materia prima por lotes de produccion (25 sacos)

Se procede a cargar los sacos de uno en uno hacia la estacion de

. Verificar el lote a trasladar
preparacion.

36  [Transporte de materia prima al area de proceso Se traslada los sacos de maiz al area de preparacion. Para tener la materia prima al alcance para llenado Se verifica para revision y corrobar datos Implementar coches de transporte

Se tiene que realizar porque es el inicio del proceso de
produccion, y se requiere que la materia prima este
contenida en un recipiente para poder agregar
solucion liquida.

Consiste en abrir los sacos de maiz, con la yuda de una jarra con
medida el colaborador procede a llenar las bolsas en cantidades de 700
gramos c/u

El'inicio de esta actividad consiste en orgaizar el
materiall y el sustrato para tener al alcanse de todo el
embolsado

Se deberia incrementar en 100 gramos el peso de cada
bolsa

Se podria cambiar el peso de cada bolsa, con la finalidad de

37  |[Embolsar sustarto solid I .
olsar sustarto solido (maiz) aprovechar la capacidad

Consiste en llemar bolsas con materia prima(maiz) Se hace porque la presentacion del producto final es en bolsas

Se realiza con la finalidad de tener una solicion para
humedecer las bolsas con maiz, y que, ayude a bajar
la carga vacteriana

Se hace porque se requiere humedecer la materia prima
embolsada y ayude a combatir microorganismos, permite una
esterilizacion homogenea.

Se hace porque se requiere tener uma solucion liquida para
humedecer la materia prima embolsada y ayude a combatir
microorganismos permitiendo una esterilizacion homogenea.

Se llema un recipiente con agua, posterirmente se agrega aditivos y se
hogeniza la solucion

El procedimeinto inicial consiste en llenar el recipiente
con agua

38 |Praparar solucion liquida Consiste en preparar una solucion liquida agregando aditivos Estandarizar la solucion

Se coloca las bolsas con maiz en la zona de llanado con las bocas
abietas, posteriormente con la yuda de una mochila adaptada se agrega
la solucion liquida preparada en cada bolsa

Se realiza con la finalidad de humedecer las bolsas de
maiz

Esta actividad consiste en agragar la solucion preparada en las bolsas
contenidas de maiz

El procediemiento inicial consiste en trasladar las bolsas
con maiz a la zona de agregar solucion

se hace porque se requiere mantener la hunedad en las bolsas

y combatir microorganismos Mejorar la herramienta de llenado

39  |Agragar solucion liquida a sustrato enbolsado Mejorar la herramienta de llenado

Preparacion de medios sélidos solidos

Se realiza porque es necesario mantener las bolsas
selladas para que el medio liquido no se derrame y
facilitar la agitacion

Se traslada las bolsas que ya se hayan agragado Con la ayuda de una
selladora se procede a cellar todas las bolsas q

El procedimiento inial empieza con el encendido de la

selladora y verificar el nivel de calentamiento Sellar bolsas

40  |Sellar bolsas Consiste en sellar las bolsas que se han agregado la solucion Porque se requiere evitar la contaminacion, Sellar bolsas

Se toma las bolsas selladas de una en una y se procede a realizar
movimientos que permita mezclar con la solucion agregada, se agrupa
de 5 en5y se coloca en jabas de manera ordenada.

Se tiene se hacer para homogenizar la solucién con el
sustrato s6lido

Se realiza porque una bolsa bien agitada permite una
esterilizacion homogenea

Se podrria preparar la mezcla y homogenizar haciendo uso de una

El procedimiento incial consiste en agitar bolsa
P 9 mezcladora, antes de ser llenado.

41  |Agitar bolsas y colocar en jabas Consiste en agitarlas bolsas sellasdas y colocar en jabas Agitar las bolsas

Esta operacion consiste en movilizar las jabas con sustrato sélido preparado
al almacén de reposo

Se apila las jabas, de manera ordenada en bloques de 4 jabas lue.go
se transporta al amacén de reposo

Hay que realizar esta operacion por que es necesario
conservar el producto y evitar la contaminacion

Se realiza con la finalidad de prevenir la pliriferacion de

vacterias Apilar jabas en palets para agilizar el trasnporte

42 |Transportar jabas con sustrato preparado a almacén de reposo Se inicia apilando las jabas en blogues. Se podria utilizar palets para el trasnporte

Porque la solucion liquida debe impregnarse en el
sustrato, y , para evitar que se fermente se almacena
en este ambiente con aire acondicionado

Porque la humedad debe homogenizarse y prevenir de la
fermentacion

Se ordenan las jabas con sustrato preparado en el almacén de reposo /|
se deja alli hasta el dia siguiente para el proceso de esterilizacion

Porque la humedad debe homogenizarse y prevenir de la
fermentacion

Porque la humedad debe homogenizarse y prevenir de la

43 |Almacenar sustrato slido preparado )
prep fermentacion

Consiste en almacenar jabas con bolsas con sustrato preparado. Apilar jabas

Se tiene que trasladar que trasladar porque es
necesario que el producto que se quiere esterilizar este
en la zona de llenado de canastillas para disminuir
tiempos

El procedimiento inicial consiste en verificar que el
aarea de recorrido este libre, posteriromentese procede
a traladar de bloque en blogue de jabas

Con la yuda de uns transpaleta manual transportar llos
palets de jabas a la zona de llenado de canastillas.

En esta opracion se moviliza el sustrato praparado y almacenado hacia el
érea de esterilizacion

Se toma las jabas apiladas de blogue en blogue y se traslada a la
estacion de esterilizacion en la zona de llenado de canastillas

Se haceporque la zona de llanado de canastillas esta mas
cerca a las autoclaves

Con la yuda de uns transpaleta manual transportar llos palets de

44 |Trasnsportar javas al area de esterilizacion .
jabas

En esta operacion se toma el encendedor, se dirige a abrir s llaves de
paso del gas y seguido se procede a encender las autoclaves de una en
una.

Se tiene que encender las autoclaves por que para
esterilizar debemos calentrar autoclavez

El procediemiento inicial consiste en abrir llavez de
paso de gas

Hay que encender autoclaves porque es el inicio de la
operacion de funcionamiento de las autoclaves

Se podria implementar un sistema de encendido de tal forma que
me permita controlar desde una sola estacion

Se podria implementar un sistema de encendido de tal

Consiste de forma manuel encender todas las autoclavez . -
forma que me permita controlar desde una sola estacion

45 |[Encender autoclavez

Se coloca la mesa con las canastillas juntoa las javas, se procede al
llenar las bolsas en las nastillas, la capacidad de cada autocalves es de
3 canstillas como méaximo.

Se tiene que colocar las bolsas en canastillas porque
es el recipiente apropido que puede contener las
bolsas y que permite el fluido de la temperatura.

Jalar mesas con canastillas a la zona mas cercara de las
javas.

Se coloca en canastillas por que es el recipiente mas
adecuado.

Esta operacio consiste en colocar bolsas con medio sélido preparado en
canstilas de autoclaves

Se coloca en canastillas por que es el recipiente mas

Colocar las bolsas en canstillas mejoradas
adecuado.

46  |Colocar bolkas preparadas en canastillas de autoclave

Se jala la mesa con el blogues de 3 canastillas hacia la zona mas
cercana de las autoclaves, se engancha poleas y se procede a cargar las|
atuclaves de forma independiente, jalando la cadena de la polea de
cada atucalve y verificando que estas igresen a las autocalves. todo se
realiza de forma manual.

Lo que podria hacerse es, implementar un sistema de carga y
descarga que permita cargar y descargar todas las utocalves al
mismo tiempo.

Para tener las bolsas con sustrato sélido dentro de las
autocalves e iniciar el proceso de esterilizacion

Consiste en cargar las autocalves con canstillas llenas de bolsas con sustrato
preparado.

Hay que hacerlo poeque se bede cargar las autocalves|
con el producto que se quiere esterilizar

El procedimiento inicial consiste en jalar canastillas

Se coloca las canastillas cargadas en autoclaves
llenas a la zona mas cercana de las autoclaves

47  |Colocar canastillas en atoclaves (carga)

Consiste en bajar las tapas de las autoclaves luego de manera
independiente se procede a ajustar tornilos hasta que quede
completamente ajustado

Hay que hacer esta operacion para evitar que el vapor
se mantenga dentro de las auclaves.

La operacion se inicia con bajar las tapas de las
autoclaves realizando una por una.

Porque es parte de la esterilizacion, debe taparse para que se

alcanse la presion requerida Tapar las autocalvez

48  |Cerrar autocalves Consiste en taparar autocalves Tapar las autocalvez

Hay que realizar esta operacion para controlar el
grado de calentamiento y el nievl de presion, para
evitar que las bolsas se dafien

Esta operacion consiste en realizar verificacion y control de temperaturas y
presion de autoclaves.

Se verifica las temperarutas de los termometros de cada autoclave, si es|

- _ " Automatizar autocalves
necesario se regula el nivel del fuego de las hornillas.

49 | Verificar temperaturas Se inicia con el regitsro de horas de iniccio del ciclo Para controlar el grado de temperatura y nivel de presion. Automatizar autocalves

Se tiene realizar esta demora porque es parte del ciclo
de esterilizacion y hay que esperar que termine para
poder realzar la siguiente operacion.

Eta opraracion es considerado demora,y sucede despues que las autocviaves
ya han sido controladas la temperatura y presion

En algunas ocasiones se aprovecha el tiempo para realizar otras otras

5 Esperar que termine el ciclo de estrilizacion
operaciones

50  |Esperar que termine ciclo de esterilizacion El procediemiento inicial es registrar el tiempo Porque es parte del ciclo de esterilizacion Esperar que termine el ciclo de estrilizacion

concluida el ciclo deesterilicacion se procede a abrir llave de vapor,
seguir se desajusta los tornillos y se levanta las tapas de la autclaves,
cada una de manera independiente

Verificar que la precion este en cero, liberar el vapor,
desajustar tornillos y levantar tapas

El procediemiento inicial es verificar que haya concluido
que la presion ste en cero

Se verifica que la precion este en cero, se habre la llavepara
liberar el vapor, se desajusta los tornillos y se levanta la tapa

Se verifica que la precion este en cero, se habre la llavepara

51  |Abrir autoclaves " . .
! liberar el vapor, se desajusta los tornillos y se levanta la tapa

Consiste en destapar autoclaves Se raeliza para poder retirar las canstillas

Esterilizacion de medios sélidos preparados

Para retirar las canastillas primero se engancha la polea en el seguro del
bloque de canastillas luego se procede a jalar cadena de polea hasta
retirar de atuclave y colocarlo encima de una mesa pequefia, cada
descarga de cada autoclave se realiza de manera independiente.

Se realiza esta operacion porque se necesita retirar las
canastillas con producto ya estéril y poder colocar el siguiente
batch

Mejorar la descarga de canastillas implementando un sitema de
descarga, que permita realizar la descarga de todas las autoclaves
al mismo tiempo.

Hay que realizar esta operacion porque el producto
estéril es requerido para otro proceso

El procedimiento inicial es enganchar seguro de polea

enbloque de 3 canastillas Retirar canastillas cargadas en autoclaves

52  [Retirar canastillas de autoclaves (descarga) En esta operacion se retira las canastillas de las atucalves

Trasladar las canastillas con producto a la zona de
empaque

Consiste en jalar las nesas hacia la zona de empaque, encima de cada mesa

. Jalar mesas
se encuentran un bloque de canstillas

53  [Transportar canastillas a la zona de empaque Se jalan todas las mesas al nivel de la zona del empacado. Para facilitar en empaque Se hace para tener el producto cerca del empacado Trasladar las canastillas con producto a la zona de empaque

Se acondiciona bolsas grandes en jabas, dentro de ellas se coloca el
producto estéril en proporcion de 30 unidades cada una luego se
amarra

Se hace para evitar la contamiencion y poder
transportarlo al siguiente proceso que se encuentra en
otra area.

Fabricar contenedores que permita el facil traslado y reduzca
costos de empaque

Fabricar contenedores que permita el facil traslado y

consiste en amarrar bolsas y apilar las jabas con el producto estéril
reduzca costos de empaque

54  |[Empacar bolsas de sustrato estéril Acondicionar bolsas grandes en jabas Se hace porque el traslado lo requiere

A medida que se va descgando los batch se va transportando y el
producto estéril al ambiente de reposo, donde permanecera hasta ser
transportado al local de siembra.

Se hace con lafinalidad de evitar la contaminacion y
ayude con el enfriamiento del producto eterilizado.

Se podria utilizar un contenedor con tapa para el transporte
y almacenaje

Se hace porque en el siguiente proceso se requiere que el
producto estéril este frio y libre de contaminentes

Se podria utilizar un contenedor con tapa para el transporte y

Apilar las javas en coche para transportar 3
almacenaje

55  [Almacenar producto estéril empacado Consiste en apilar jabas con producto estéril

Se transporta el producto almacenado en paquetes de bolsas de 30
unidades cada uno

Porque el area de simbre lo requiere para continuar

Transportar producto estéril en contenedor
con el proceso de oreo

56  |Transportar producto estéril empacado Consiste en transportar producto estéril al area de siembra. Transportar Porque el area de inoculacion se encuentra en otro lugar Transportar producto estéril en contenedor
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Anexo B35: Técnica Interrogativa (Lugar)

APLICACION DE LA TECNICA INTERROGATIVA

PROCESO: PREPARACION Y ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO

ETAPA:PREGUNTAS PRELIMINARES Y DE FONDO - LUGAR

En esta operacion se procede a tomar los detalles

Donde se hace?

Por que se hace alli?

En que otro lugar podria hacerse:

En que lugar deberia hacerse?

La recepcion de la materia prima se

siembra.

oreo/inoculacion se sustrato s6lido

la inoculacion

R ion teria pri iz . . - Por lli ragar la materia pri Enel ient reracion En el ambient reracion
33 ecepcion de materia prima (maiz) de los pedidos hace en el ambiente de preparacién orque alli se descragar la materia prima el ambiente de preracio elambiente de preracio
5 - . ( [ ria pri reliz .
. - Consiste en descargar la materia prima del vehiculo La deso ga_de a mate u,i prima. s8 _e A Porque el patio es la zona mas cercana al . A 5 -
34 Transportar a almacén de materia prima . - en el patio del almacén de materia ) L En el patio de materia prima En el patio de materia prima
y trasladar al almacén de materia prima. prima almacén de materia prima
Porque es el lugar apropiado para conservar el
35 Almacenar materia prima Se procede a almacenar los sacos de maiz apilados En el almacén de materia prima producto y esta cerca a al ambiente de En el almacén de materia prima En el almacén de materia prima
preparacion
s Eltransporte se realiza del almacén de . 5 ”
- Se traslada los sacos de maiz al 4rea de c . 5 Porque el amacén y el ambiente de preparacion 5 5 . . . .
36 Transporte de materia prima al area de proceso 2 materia prima hacia el ambiente de < . La misma secuencia de recorrido La misma secuencia de recorrido
preparacion. o estan contiguas
preparacion
@
o
=
2 " o . - " En el ambiente de preparacion de . - ] 5 5 5 "
- 37 Embolsar sustarto solido (maiz) Consiste en llemar bolsas con materia prima(maiz) . p P Porque alli se encuentra la materia prima En el mismo ambiente, ambientete Ambiente de prepraracion
<} medios s6lidos
=
2
@
2
'§ 28 pranarar solucién liauida Consiste en preparar una solucion liquida En el segundo nivel de la mismo Poraue alli esta instalado el contenedor liauido En el segundo nivel de la mismo  [En el segundo nivel de la mismo ambiente de!
3 P q agregando aditivos ambiente de preparacion o x ambiente de preparacion preparacion
c
S
S
<4
§ I Esta actividad consiste en agragar la solucion En el ambiente de preparaciénenla | Porque alli se encuentra instalado la maquina |En el ambiente de preparacion en la|En el ambiente de preparacion en la zona de
£ 39 Agragar solucion liquida a sustrato enbolsado 3 " I e I IR
preparada en las bolsas contenidas de maiz zona de llenado de solucion liquido que ayuda en la dosificacion zona de llenado de solucion liquido llenado de solucién liquido
Consiste en sellar las bolsas que se han agregado la Se hace en el ambiente de prepracion En zona de cellado del ambiente En zona de cellado del ambiente de
40 Sellar bolsas ) de medios s6lidos en la zona de cellado Porque elli esta instalada la celladora - -
solucion . de preparacion preparacion
con la yuda de una méquina celladora
. . Se hace en el ambiente de prepracion . ) - I .
; . Consiste en agitarlas bolsas sellasdas y colocar en o prep Porque la mesa de trabajo esta seguido de la | En la zona de agitacién dentro del | En la zona de agitacién dentro del mismo
41 Agitar bolsas y colocar en jabas ) de medios sdlidos en la zona de . 5 9 . )
jabas o 5 zona de cellado mismo ambiente de prepracion ambiente de prepracion
agitacion sobre una mesa de trabajo
. . Esta operacion consiste en movilizar las jabas con En el ambiente de preparacion y Porque son ambientes dentro de la miama En elambiente de preparaciény |En el ambiente de preparacion y almacenaje
42 Transportar jabas con sustrato preparado a almacén de reposo - . . A 5 L . ] .
sustrato slido preparado al almacén de reposo almacenaje en almacén de reposo areay estan cercanas al siguiente proceso | almacenaje en almacén de reposo en almacén de reposo
- Consiste en almacenar jabas con bolsas con . 5 . . . I
43 Almacenar sustrato slido preparado sustrato preparad, En el almacén de reposo Porque es un ambiente con aire acondicionado | En el abiente de esterilizacion En el almacen de reposo
» - Esta operacion se realiza del almacén | Porque son operaciones consecutivas y deben . 5 . 5
. . . En esta opracion se moviliza el sustrato praparado P - q P © . .y Almacén de reposo - ambiente de Almacén de reposo - ambiente de
44 Trasnsportar javas al area de esterilizacion s P de reposo hacia el 4rea de realizarse dentro las mismnas instalaciones lo P P
y almacenado hacia el area de esterilizacion P ; esterilizacion esterilizacion
esterilizacion mas cercano posible
» " . El encendico se realiza en al ambiente - .
Esta operacion se realiza en al ambiente de ” . Porque alli se encuentran instaladas las . P, . S
45 Encender autoclavez S de preparacion de manera directa a En el ambiente de esterilizacion En el ambiente de esterilizacion
esterilizacion autocalvez
cada una de las autoclavez
. Esta operacid consiste en colocar bolsas con medio Esta operacion se realiza en al o . P, 5 S
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave p . p S Porque alli estan instaladas las autoclaves En el ambiente de esterilizacion En el ambiente de esterilizacion
sélido preparado en canstilas de autoclaves ambiente de esterilizacion
: Consiste en cargar las autocalves con canstillas Esta operacion se realiza en al L . .
47 Colocar canastillas en atoclaves (carga) 9 p S Porque allf estan instaladas las autoclaves Estacion de autoclavez Estacion de autoclavez
llenas de bolsas con sustrato preparado. ambiente de esterilizacion
. Esta operacion se realiza en al P . .
a 48 Cerrar autocalves Consiste en taparar autocalves p L Porque alli estén instaladas las autoclaves Estacion de autoclavez Estacion de autoclavez
X ambiente de esterilizacion
o
3
=
o
o
3 . Esta operacion consiste en realizar verificacion Esta operacion se realiza en al PN . .
] 49 Verificar temperaturas P e Y P L Porque allf estan instaladas las autoclaves Estacion de autoclavez Estacion de autoclavez
S control de temperaturas y presién de autoclaves. ambiente de esterilizacion
3
@
kel
=1
g Eta opraracion es considerado demora,y sucede ” "
'y L I 5 Esta operacion se realiza en al PN . I . I
° 50 Esperar que termine ciclo de esterilizacion despues que las autocvlaves ya han sido ambiente de esterilizacion Porque allf estan instaladas las autoclaves Enambiente de esterilizacion En ambiente de esterilizacion
S controladas la temperatura y presion
S
8
E Esta operacion se realiza en al
a 51 Abrir autoclaves Consiste en destapar autoclaves 5 i Porque alli estan instaladas las autoclaves Estacion de autoclavez Estacion de autoclavez
ambiente de esterilizacion
. " En esta operacion se retira las canastillas de las Esta operacion se realiza en al Porque alli estan instaladas las autoclaves que 5 5
52 Retirar canastillas de autoclaves (descarga) P p S a . " a Estacion de autoclavez Estacion de autoclavez
atucalves ambiente de esterilizacion contienen las canastilla
Consiste en jalar las nesas hacia la zona de " ) ;
. . Esta operacion se realiza en al Porque las canastillas y la zona de empaque . I 5 S
53 Transportar canastillas a la zona de empaque empaque, encima de cada mesa se encuentran un . L - . Enambiente de esterilizacion En ambiente de esterilizacion
. ambiente de esterilizacion estan en el mismo ambiente
bloque de canstillas
En esta operacion se empaca el sustrato estéril en
. jabas que en su interior hay bolsas grandes, dentro Esta operacion se realiza en al Porque la zona de empaque esa en el ambiente| Zona de empaque de producto -
54 Empacar bolsas de sustrato estéril L 4 Y g - p L a np_g L e q, ! P Zona de empaque de producto estéril
de las bolsas se coloca el sustrato estéril, 30 por ambiente de esterilizacion de esterilizacion estéril
cada paquete.
. Consiste en amarrar bolsas y apilar las jabas con el . . Porque es una almacén acondicionado para el . .
55 Almacenar producto estéril empacado y p ) Se raliza en el almacén de reposo d - X X P ) Almacén de reposo Almacén de reposo
producto estéril enfriamiento cuidando de la contaminacion
. . Eltransporte se realiza del ambiente de " " . . 5 . ”
- Consiste en transportar producto estéril al érea de P . 5 Por que alli se realiza el siguiente proceso que Alnacén de reposo -sala de Alnacén de reposo -sala de inoculacion con
56 Transportar producto estéril empacado reposo hacia el ambiente de

inoculacion con sutrato liquido

sutrato liquido
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Anexo B36: Técnica Interrogativa (sucesion)

APLICACION DE LA TECNICA INTERROGATIVA
PROCESO: PREPARACION Y ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO
ETAPA:PREGUNTAS PRELIMINARES Y DE FONDO - SUCESION

Cuando se hace?

Por que se hace en ese momento?

Porque se hace entonces?

Cuando podria hacerse?

Cuando deberia hacerse?

33 Recepcibn de materia prima (aiz) En esta operacion se procede a tomar los detalles de Porque en ese momento se procedera a la
los pedidos solicitados descarga de la materia prima
Cuendo el proveedor llega con la Porque se debe corroborar el lote y la Antes de empezar la descarga de
materia prima solicitada cantidad del pedido solicitado Al final de la descarga materia prima
. - Consiste en descargar la materia prima del vehiculo y |Cuando la movildad ya se ha Porque se necesita descargar la materia |Cuando el camion se encuentra Cuando el camion se encuentra
34 Transportar a almacén de materia prima < . . . |Porque es ene ese momento hay la orden descarga | - L -
trasladar al almacén de materia prima. posicionado en la entrada del almacén prima posicionado para la descarga posicionado para la descarga
- " 5 - Porque se necesita ordenar la
35 Almacenar materia prima Se procede a almacenar los sacos de maiz apilados Se realiza a medida gue se va Po.rqug s el momento apropiado y faciltar el distribucion del almacén y proteger el Despues de a descarga de la En el momento de la descarga
descargando apilamiento o descarga
buen estado de la materia prima
36 Transporte de materia prima al area de proceso Se traslada los sacos de maiz al 4rea de preparacién. |Cuando hay orden de preparacion lf’orque s 'eq”'ef? tener la materia prima en el quque se necesita emboksar la materia Cuando haya la orden de prepracién [Cuando haya la orden de prepracion
area de preparacion para su llenado prima
. . Porque se necesita tener embolsado la
é N " . - .+ |Cuando los sacos de sustrato estan en la [porque se necesita tener embolsado la materia q o - ” . ” s
2 (37 Embolsar sustarto solido (maiz) Consiste en llemar bolsas con materia prima(maiz) . - materia prima para los siguientes Antes que preparacion lo requiera Cuando preparacion lo requiera
3 zona de llenado prima para su preparacion
- procesos
(=}
=
2
@
2 |ag praparar solucion liguida Consiste en preparar una solucion liquida agregando Cuando se va iniciar la preparacion Porque se necesiita agregar solucion liquida al Porque se debe humedecer el sustrato | Antes de empezar la praparacion de  |Antes de agregar la solucion liquida al
3 P a aditivos prep producto embolsado antes del sellado s6lido embolsado sustrato sélido sustrato embolsado
S
8
3
g Cuando las bols istrat
5 - . " uando las bolsas con sustrato ya se .
o PR, Esta actividad consiste en agragar la solucién ¥a Porque en ese momentose encuantran las bolsas . Cuando la Solucion este preparada
39 | Agragar solucion liquida a sustrato enbolsado y M han colocado en la mesa de llenado de . Porque el sellado lo exige Cuando ya se haya embolsado =
preparada en las bolsas contenidas de maiz PR yelesllado lo exige sellado lo exija
solucion liquia
40 Sellar bokas Consiste en sellar las bolsa?que se han agregado la C[ua}ndo ya se ha agragado la solucié  Porque el proceso lo exige, yse'necesrta que la Por que es necesari para poder agkar | Despues de agitar b bolsa Después de agregar la solucion liquida
solucion liquida bolsa este sellada para poder agitar al sustrato embolsado
11 | Agitar bolsas y colocar en jabas Consiste en agitarlas b‘olsaS sellasdas y colocar en  [Cuando el sustrato preparado ya ha sido| Porque es necesano_que la solucion agregada se |Para homogenizar la SO|l,lC.I0n liquida con Después del sellado Después del sellado
jabas sellado homogenise con el sustrato el sustrato sélido
1 [Transportar jabas con susirato preparado a almacén de reposo Esta upera(lzlfm consiste en mowllzarrlas jabas con | Cuando ya se ha terminado la agitacion Porque el sustrato sélido preparadp debe porque debe cunserva_rse.el _sustram A medida que avase a preparacion después que se termlnerla.l preparacion
sustrato sélido preparado al almacén de reposo de bolsas prepaparadas conservarse lo mas pronto posible preprado para el dia siguiente de sustrato sélido
. . Cuando ya se ha terminado el preeso de Porque ahi termina el proceso de . . ”
. Consiste en almacenar jabas con bolsas con sustrato ya P " . . a ) P A medida que se se avanza con la [l final de la catividad de la preparacion|
43 Almacenar sustrato sélido preparado preparacion y el sustrato solido entaen |  Porque ahi termina el proceso de preparacion preparacion, u se debe conservar el » ;
preparado. . prepraracion de sustrato sélido
jabas sustrato preparado
m Trasnsportar javas al drea de esteriizacion En esta opracion se n_\owll{a el sustrato_;_)rapfrado y Cuando se va niciar .ell proceso de Porque se necesita ten.e.r cerca el producto a Porque se necesita tener cercael Despues de encender autockvez Antes de empezar a esteriizacion
almacenado hacia el area de esterilizacion esterilizacion esterilizar producto a esterilizar
15 Encender autoclavez Consiste de forma manuel encender todas las Cuando ya se han abierto llaves de paso Porque se necesita prender autocaves Para el funcinamiento de las autoclaves Antes de trampu-rt-ar ]grhas alarea de | Antes de transpor.mr Jta'bas al area de
autoclaves de gas esterilizacion esterilizacion
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave Esta gp_eracso consiste en colo‘car bolsas con medio Cuando las autoclaves estan encendidas Porque se requiere cargar autocalves Porque las canastilas son los recipientes | Se podria realizar antes de encender Antes de encender autocalves
s6lido preparado en canstilas de autoclaves de las autoclaves autoclaves
. " Cuando ya se ha cargado canastillas de . .
47 Colocar canastillas en atoclaves (carga) Consiste en cargar las autocalves con canstilas lenas autoclaves y las autoclaes estan Porque las autoclaves empiezan a calentarse Porue las canast|II3§ v conu_e_n enel Antes de encender autoclaves Antes de encender autoclaves
de bolsas con sustrato preparado. ) sustrato que se quiere esterilizar
encendidas
48 Cerrar autocalves Consiste en taparar autocalves Cuando ya se haya colocado canastiles Porque se debe cerrar autocalves Porque es parte d.e.l prgcedlmlento de- | Cuando ya se ha colocado canasfilas Antes de encender autoclaves
con sustrato esterilizacion con sustrato
8
3
<
g
g 19 \Verificar temperaturas Esta operacion consiste en realizar verificacion y Cuando el producto ya esta en proeso | Porque es necesario controlar la temperatura y Para que la temperatura y presion  |Cuando el sustrato esta en proceso de | Cuando el sustrato esté en proceso de
3 i control de temperaturas y presion de autoclaves. de seterilizacion presion alcanse los p i ilizacion esterilizacion
=
b=
2
s
i)
E i0 iderado d d Cuand ha alcanzado |
Eta opraracion es considerado demora,y sucede uando ya se ha alcanzado la - . N . N
© . I, P . d ¥ - . Porque hay que eseperar que la presion baje acero . I, . Cuando el ciclo de esterilizacion lo Cuando el ciclo de esterilizacion lo
© |50 Esperar que termine ciclo de esterilizacion despues que las autocviaves ya han sido controladas la|  temperatura, presion requerido y el N Porque el ciclo de esterilizacion lo exige - -
< o N ) para poder retirar el sustrato exija exija
M temperatura y presion tiempo ha concluido
S
8
T
a Py ' irar, h batch Se abl lay irar i Sino ha batch, podria reali Se deb lizar despué
51 Abrir autoclaves Consiste en destapar autoclaves Cuando la presion a disminuido a cero orque se tiene que retirar, hay un nuevo batch en | Se abre autockaves para retirar insumo | Sino hay mes batch, podria realizarse e debe realizar después que a
espera esterilizado en otro momento terminado el ciclo de esterilizacion
" . " . . y . Cuando el ciclo de esterilizacion ha
. " En esta operacion se retira las canastillas de las Cuando ha terminado el ciclo y las Porque hay mas batch en espera, y el sustrato Porque se tiene que cargar un nuevo | En otro momento, si no hay batch en .
52 Retirar canastillas de autoclaves (descarga) . b concluido y las autoclaves estan
atucalves autoclves estan abiertas sélido debe ser transportado batch espera abiertas
Consiste en jalar las nesas hacia la zona de empaque, . " " . - " . " . - . "
" . Después de haber retirado el sustrato Para liberar espacio y relizar la nueva carga de Para liberar espacio y realizar el Después de haber realizado la nueva | Después de haber realizado la nueva
53 Transportar canastillas a la zona de empaque encima de cada mesa se encuentran un bloque de P e
canstillas solido estéril de las autoclaves batch. empaque carga de los batch carga de los batch
En esta operacion se empaca el sustrato estéril en " - .
. - Porque las canastilas deben ser utilizadas| Porque las autocalves estan calientes y se debe . . - . .
- jabas que en su interior hay bolsas grandes, dentro de q d " y - Para ganar tiempo y eveitar la Despues de haber realizado la nueva | Después de haber realizado la nueva
54 Empacar bolsas de sustrato estéril - para colocar en ellas nuevas bolsas con | proteger al producto esteril de la contaminacion A
las bolsas se coloca el sustrato estéril, 30 por cada contaminacion carga carga de los batch
sustrato preparado cruzada
paquete.
55  Almacenar producto estéril empacado Consiste en amarrar bolsas y apilar las jabas con el Después que se ha terminado de Para evitar la contaminacion y ordenar par su | Para evitar la contaminacion y cuidar el | Despues de haber realizado la nueva | Despues de haber realizado la nueva
P P producto estéril empacar el sustrato estéril postarior transporte orden carga carga
56 Transportar producto estéril empacado Consiste en transportar producto estéril al area de | Cuando se ha terminado el proceso de | Porque hay personal esperando para realizar el Porque es el siguiente proceso y hay | Cuando se termina con el proceso de | Cuando se termina con el proceso de
P p s siembra. esterilizacion oreo personal esperando para realizar el oreo esterilizacion esterilizacion
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Anexo B37: Técnica Interrogativa (persona)

APLICACION DE LA TECNICA INTERROGATIVA

PROCESO: PREPARACION Y ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO
ETAPA:PREGUNTAS PRELIMINARES Y DE FONDO - PERSONA

Quién lo hace?

Porque lo hace esa persona?

Que otra persona podria hacerlo?

Quién deberia hacerlo?

33 Recepcion de materia prima (maiz) En esta operacion se procede a tomar los detalles de los pedidos El supervisor de area Porque es el Re;zzgfﬁ;:: la solicitud del Elpersonal de logistica El asistente de logistica
34 Transportar a almacén de materia prima Consiste en descargar 2 @tera pnn'g de_l vehiculo y trasladar al Bl persoral d?' pr(_)veedor de Por mutuo acuerdo cliente-proveedor Colaboradores contratados por la empresa Proveedor
almacén de materia prima. materia prima
35 | Almacenar materia prima Se procede a almacenar los sacos de maiz apilados E perso"r:ltedr?; ;;rr?nv:edor de Por mutuo acuerdo cliente-proveedor Colaboradores contratados por la empresa Proveedor
o - ” Personal encargado de la Porque son los responsables de la .
36 Transporte de materia prima al area de proceso Se traslada los sacos de maiz al &rea de preparacion. " L . Colaboradores capacitados Colaboradores entrenados
preparacion dejecucion de la actividad y estan entrenados
@
(=}
=
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o a7 Embolsar sustarto solido (maiz) Consiste en llemar bolsas con materia prima(maiz) Personal encargﬁdo dela . Po_fque son IO? r.esponsables del Colaboradores capacitados Colaboradores entrenados
g preparacion dejecucion de la actividad y estan entrenados
g
@
S
5
£ 38 Praparar solucion liquida Consiste en preparar una solucion liquida agregando aditivos Personal encarg_a'do dela . Po_fque son IOS. r_espor\sables del Colaboradores capacitados Colaboradores entrenados
3 preparacion dejecucion de la actividad y estan entrenados
8
g
8
o vi iste en agragar lucién prepar: n Personal encar Por N los r k -
o 139 Agragar solucion liquida a sustrato enbolsado Bsta actividad corsiste en ag g faso uc‘,) preparada en las ersonal enca g.a,do dela . 0”que sonlos _esponsables del Colaboradores capacitados Colaboradores entrenados
bolsas contenidas de maiz preparacion dejecucion de la actividad y estan entrenados
. " Personal encargado de la Porgue son los responsables de la .
40 Sellar bolsas Consiste en sellar las bolsas que se han agregado la solucién A Lo . Colaboradores capacitados Colaboradores entrenados
preparacion dejecucion de la actividad y estan entrenados
. . . . . Personal encargado de la Porque son los responsables de la .
41 Agitar bolsas y colocar en jabas Consiste en agitarlas bolsas sellasdas y colocar en jabas " L - Colaboradores capacitados Colaboradores entrenados
preparacion dejecucion de la actividad y estan entrenados
42 Transportar jabas con sustrato preparado a almacén de reposo Bsta operacion consiste en mowllzarr las jabas con sustrato s6lido Personal encarg;_édo del . quque son IOS. r.esponsables dela Colaboradores capacitados Colaboradores entrenados
preparado al almacén de reposo preparacion dejecucion de la actividad y estan entrenados
. . . Personal encargado de la Porque son los responsables de la . .
43 Almacenar sustrato solido preparado Consiste en almacenar jabas con bolsas con sustrato preparado. " . - . Colaboradores capacitados Colaboradores capacitados
preparacion dejecucion de la actividad y estan entrenados
44 Trasnsportar javas al area de esterilizacion En esta opracion se n:owllzg el smtrato.[_)rap_a’lrado y almacenado Operador de autoclaves Porque esta entrenado y e.s, elresponsable de Colaboradores capacitados Operador de autoclaves
hacia el 4rea de esterilizacion la opraccion
45 Encender autoclavez Consiste de forma manuel encender todas las autoclavez Operador de autoclaves Porque esta emrrzr;:;:;:l responsable de Algin Colaborador técnico previemente entrenado Operador de autoclaves
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave Esta operacio consiste en COIO.C ar bolsas con medio solido Operador de autoclaves Porque esta entrenado y e_s’ elresponsable de Algiin Colaborador técnico previemente entrenado Operador de autoclaves
preparado en canstilas de autoclaves la opraccion
47 Colocar canastillas en atoclaves (carga) Consiste en cargar las autocalves con cansfils llenas de bolsas Operador de autoclaves Porque esta entrenado y e.s, el responsable de Algin Colaborador técnico previemente entrenado Operador de autoclaves
con sustrato preparado. la opraccion
é 48 Cerrar autocalves Consiste en taparar autocalves Operador de autoclaves Porque esta emrz]zi:éce;sl responsable de Algin Colaborador técnico previemente entrenado Operador de autoclaves
-
5y
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o 7 " " - -
% 49 Verificar temperaturas Esta operacion consiste en rea!l/zar verificacion y control de Operador de autoclaves Porque esta entrenado y e_s, elresponsable de Algiin Colaborador técnico previemente entrenado Operador de autoclaves
@ temperaturas y presion de autoclaves. la opraccion
8
k=1
g
Py
3 " .
< (50 Esperar que termine ciclo de esterilizacion Bta opraracion es cons_lderado demora.y sucede despues qlf? fas Operador de autoclaves Porque esta entrenado y e.s, el responsable de Algiin Colaborador técnico previemente entrenado Operador de autoclaves
2 autocvlaves ya han sido controladas la temperatura y presion la opraccion
8
=3
i Porque esta entrenado y es el responsable de
51 Abrir autoclaves Consiste en destapar autoclaves Operador de autoclaves q a opra);cidn P Alglin Colaborador técnico previemente entrenado Operador de autoclaves
52 Retirar canastillas de autoclaves (descarga) En esta operacion se retira las canastillas de las atucalves Operador de autoclaves Porque esta emrr?;?ﬂis;:' responsable de Algin Colaborador técnico previemente entrenado Operador de autoclaves
53 Transportar canastillas a la zona de empaque Consiste en jalar las nesas hacia la zona de empaque., encima de Operador de autoclaves Porque esta enirenado y e_s’ elresponsable de Colaborador entrenado Colaborador entrenado
cada mesa se encuentran un bloque de canstillas la opraccion
En esta operacion se empaca el sustrato estéril en jabas que en su Porque esta entrenado v es el responsable de
54 Empacar bolsas de sustrato estéril interior hay bolsas grandes, dentro de las bolsas se coloca el Operador de autoclaves q ko ra);cién P Colaborador entrenado Colaborador entrenado
sustrato estéril, 30 por cada paquete. P
- nsiste en amarrar ilar las j n el pre Por ren |
55 Almacenar producto estéril empacado Consiste en amarrar bolsas yaplla las jabas con el producto Operador de autoclaves orque esta entrenado yeie esponsable de Colaborador entrenado Colaborador entrenado
estéril la opraccion
56 Transportar producto estéril empacado Consiste en transportar producto estéril al area de siembra. Personal encargado del transporte |  Porque es el Responsable del transporte Personal que tenga licencia de conducir Personal capacc::::dcron licencia de
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Anexo B38: Técnica Interrogativa (medios)

APLICACION DE LA TECNICA INTERROGATIVA

PROCESO: PREPARACION Y ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO

ETAPA:PREGUNTAS PRELIMINARES Y DE FONDO - MEDIOS

Coémo se hace?

Por qué se hace de ese modo?

Qué otro modo podria hacerse?

Cémo deberfa hacerce?

23 Recepcion de materia prima (mai2) En esta operacion se proced.e a tomar los detalles de los Recepcionado guia de remision y dar la Porque el que recepciona e§ el supervisor | Podria recepcionar el persofal responsable de Corroborando pedido
pedidos orden de descarga responsable del drea la preparacion
. s Consiste en descargar la materia prima del vehiculo y trasladar - o - -
34 Transportar a almacén de materia prima A . Utilizando fuerza hombre Por desisicon del proveedor Utilizando palets Utilizando palets
al almacén de materia prima.
35 Almacenar materia prima Se procede a almacenar los sacos de maiz apilados Utilizando fuerza hombre Por desisicon del proveedor Utilizando palets Utilizando palets
Los colaboradores encargados de la Que los sacos se paleticen y realizar la car Que los sacos se paleticen y realizar la carga
36 Transporte de materia prima al area de proceso Se traslada los sacos de maiz al area de preparacion. preparacion cargan los sacos utilizando su porque el producto no esta paletizado P Y %@ P Y g
flerza con una estocan con una estocan
é’ 37 Embolsar sustarto solido (maz) Consiste en llemar bolsas con materia prima(maiz) Llenando bolsas co?asr:strato tiizando una porque la utilizacion de la tara agiliza le actividad Utilizando la tara y pesando las bolsas Utilizando la tara y pesando las bolsas
3
8
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o - - -
2 a8 Praparar solucion liquida Consiste en preparar una solucion liquida agregando aditivos Se flena un recp.lente conagua, se agrega Porque permite homogenizar la solucion Se llena n remp.lente conagua, se agrega Se flena n reup_lente conagua, s agrega
g solucion y se mezcla solucion y se mezcla solucion y se mezcla
3
=
=]
8
] . ) » Utilizando una mochila pulverizadora . ) ; " - ) ! )
g I Esta actividad consiste en agragar la solucion preparada en las P P Porque es la Unica herramienta calibradora que Utilizando alguna otra méquina que sea Con un equipo automatizado, que permita
& [39 Agragar solucion liquida a sustrato enbolsado y . adapta, se agrega la solucion liquida X B 5 - .
bolsas contenidas de maiz tiene la empresa automatizada regular la dosis de solucion liquida
praparada a las bolsas con sustrato
40 Sellar bolsas Consiste en sellar las bolsas que se han agregado la solucion Sellando las bolsas conna selladora de | Porque permite mayor agilidad enias manos y Sellar las bolsas utilizando selladora automética Sellar s bolsas Lmlllz.ando selladora
pie 1o es muy costosa automatica
De forma menual se agita la bolsa y se Porque permite que la humedad se homogenise
41 Agitar bolsas y colocar en jabas Consiste en agitarlas bolsas sellasdas y colocar en jabas grupan de a 5 bolsas y se van colocando que p ?:on el sustrato g Agitar las bolsas de forma manual Agitar las bolsas de forma manual
en las jabas
" . o . Se apilan las jabas en bloques de 4 y se " " -
42 Transportar jabas con sustrato preparado a almacén de reposo Bsta opera?lfm corsiste en rmwllzar/las Jabas con sustrato procede a transportar de bloque en bloque Porque asise ha reallzadoidesde sus incios de Apilar jabas en palets y transportar Apilar jabas en palets y transportar
solido preparado al almacén de reposo las operaciones
al almacen de reposo
43 Almacenar sustrato sélido preparado Consiste en almcenzrriz:)l;e::ggn bolsas con sustrato Se organiza el sustrato transportado Para cuidar el ordén Almacenar e palets Almacenar e palets
m Trasrsportar javas al drea de esteriizacion En esta opracion se npwll@ el SLlstrato-Prap'grado y Arrastrando.de bloque en'k->loq-L’5e hasta el Porque los bloques_permrle facil Que las jabas esten almacenadas en palets, Transportar jabas paketizadas
almacenado hacia el érea de esterilizacion ambiente de esterilizacion desplazamiento usar los palets para trnasportar
Se inicia abriendo llaves de paso de gas,
45 Encender autoclavez Consiste de forma manuel encender todas las autoclavez luego con un encendedor §e procede a porque el sistema de funcionamiento de las Abrir llaves de paso y encender hornillas de | Abrir llaves de paso y encender hornillas de
prender fuego a las hornillas de cada autoclaves es a gas autocalvez autocalvez
autoclave
. . L Se toman las bolsas de las jabas . PR, " .
" Esta operaci6 consiste en colocar bolsas con medio sdlido y J porque permite que la esterilizacion sea Las bolsas se peden colocar de manera Colocal bolsas en canstillas considerando el
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave " considerando el orden del sellado y la : y AP
preparado en canstilas de autoclaves 3 " homogenea horizontal orden, catidad y distribucion
cantidad, se colocan el las canstillas
Para colocar bolsas en canstillas, s tiene
47 Colocar canastillas en atockaves (carga) Consiste en cargar las autocalves con canstillas llenas de . que Ja!ar puleal enganchar en castillas e | Porque las autocalvez no tienen ningun sistema Impkmentar n sitema de carga Implementacion de un sistema de carga y
bolsas con sustrato preparado. introducir canastillas en autoclaves, todo la de carga descarga
carga se realiza de manera independiente
Una vez cargada las autoclaves se tapa las
48 Cerrar autocalves Consiste en taparar autocalves autolaves y se aseguran las tapas con Porque las autocalvez son méquinas hechisas Cerrar autoclaves y asegurar los tornillos Cerrar autoclaves y asegurar los tornillos
tornillos.
49 Verificar terperaturas Esta operacion consiste en realizar verificacion y controlde | Cuando las autoclavez ya estan cerraadas | Porque se tiene que controlar temperaturay | Se podria atomatizar , u tilizar un tablero para | Se podria atomatizar , u tilizar un tablero para
8 temperaturas y presion de autoclaves. y a empesado a subir la temperatura presion graduar temperatura y tiempo graduar temperatura y tiempo
=
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g Eta opraracion es considerado demora,y sucede despues que Aprovechar el tiempo para realizar otras
8 |50 Esperar que termine ciclo de esterilizacion las autocvlaves ya han sido controladas la temperatura y Considerado demora, se espera Porque el ciclo de esterilizacion lo exige Esperar P L pop 5
- 3 actividades dentro de la misma area
S presion
S
8
5
i} Se levanta llave desalida de vapor, se
. . . ’ . o ntar | li r desentornillar r li vapor
51 Abrir autoclaves Consiste en destapar autoclaves desentornilla y se levanta las tapa de Porque asi esta disefiana las autoclavez Lavantar llave de salida de vapor desentornilla Lavanta aye de salida de vapo
y levantar tapa desentornillar y levantar tapa
autoclave
Se engancha polea en canastiles y s¢ jala Porque el sistema de descarga funciona con Implementacion de un sistema de car
52 Retirar canastillas de autoclaves (descarga) En esta operacion se retira las canastillas de las atucalves [cadena de polea hasta sacar de autoclave y| d 9 Implmentar un sitema de descarga ™ @y
" polea para cada autocalve descarga
colocar canastilla en mesa
53 Transportar canastils a la zona de empague Consiste en jalar las nesas hacia la zona de empaque_, encima (Se jala las mesas hacg_la z_o’na de empaque| Porque las mesas_ estan gc_upladas con ruedas y Jalar mesas a la zora de empague Jalar mesas a la zona de empague
de cada mesa se encuentran un bloque de canstillas de esterilizacion permite su fécil traslado
En esta operacion se empaca el sustrato estéril en jabas que | Se toma las bolsas agrupadas y se colocan . . . . . -
- P . Se podria facricar grandes recipientes yen | Se podria facricar grandes recipientes y en
54 Empacar bolsas de sustrato estéril en su interior hay bolsas grandes, dentro de las bolsas se  |dentro de bolsas en proporcion de 30 cada| Porque esde facil transporte . - . -
- ello depésitar las bolsas estériles ello depésitar las bolsas estériles
coloca el sustrato estéril, 30 por cada paquete. paquete
55 Almacenar producto estéril empacado Consiste en amarrar bolsas y apl_lar las jabas con el producto Con§lste enamarrar los p_a\quetes, apilar las Porgue son los (niccos medios disponibles Se podria utilizar grandes recipientes para su | Utilizar contenedor con mpg Para almacenar
estéril jabas para su posterior transporte traslado producto estéril
Se carga en el camion el producto estéril
56 Transportar producto estéril empacado Consiste en transportar producto estéril al drea de siembra. empacado en paguetes de 30 bolsas cada Porque no se dispone de ningun contenedor Se podria utilizar contedores con tapa utiizar contenedores con tapa_para
unay es trnasportado al local donde se transportar producto estéril
realizara la inoculacion
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Anexo B39: Técnica Interrogativa (Resumen 1)

APLICACION DE LA TECNICA INTERROGATIVA
PROCESO: PREPARACION Y ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO

Etapa : Resumen

LUGAR

En que lugar deberia hacerse?

Logristica podria realizar las ordenes de
33 [Recepcion de materia prima (maiz) pedido teniendo un sistema ql.'e le permita En el ambiente de preracion Antes de empezar la descarga de materia El asistente de logistica Corroborando pedido
acceder al proyectado de insumos a prima
requerir.
34 |Transportar a almacén de materia prima Se podria utilizar parﬁuelas y paletizados y En el patio de materia prima Cuaqd'o el camion se encuenira Proveedor
descargados a través de montacargas posicionado para la descarga
35 |Almacenar materia prima Almacenar la materia Erlma en palets por En el almacén de materia prima En el momento de la descarga Proveedor
lotes de produccion (25 sacos)
36 |Transporte de materia prima al area de pr Implementar coches de transporte La misma secuencia de recorrido Cuando haya la orden de prepracion Colaboradores entrenados
£
3
w .
§ 37 |Embolsar sustarto solido (maiz) DR LEEN S ETCN UG BT Ambiente de prepraracion Cuando preparacion lo requiera Colaboradores entrenados Utilizando la tara y pesando las bolsas
S peso de cada bolsa
8
E | 38 |praparar solucisn liquida E T En el segundo nivel de la rtusmo ambiente [ Antes de agregar la solucién liquida al Colaboradores entrenados Se llena un remp_lente conagua, se
° de preparacion sustrato embolsado agrega solucion y se mezcla
8
8
o - s -z
g | 39 Agragar solucion liquida a sustrato enbols Mejorar la herramienta de llenado En el ambiente de prepar.a’uot] e.” la zona Cuando la Solucion est? preparada Colaboradores entrenados
a de llenado de solucion liquido sellado lo exija
40 |sellar bolsas Sellar bolsas En zona de cellado d_ell ambiente de Después de agregar la solucion liquida al Colaboradores entrenados
preparacion sustrato embolsado
41 |Agitar bolsas y colocar en jabas Agitar las bolsas Enla zona de. agttacion dentrc.),del mismo Después del sellado Colaboradores entrenados Agitar las bolsas de forma manual
ambiente de prepracion
1 Transpolrtar jabas con sustrato preparado|  Apilar jabas en palets para agilizar el Enel am_bleme de pljeparauon y Después que se termlnell:?l preparacion de Colaboradores entrenados
a almacén de reposo transporte almacenaje en almacén de reposo sustrato solido
43 |Almacenar sustrato sélido preparado Porque la humfedad debe mnngfenlzarse y En el almacén de reposo Alfinal e fa catividad d? la preparacion Colaboradores capacitados
prevenir de la fermentacion de sustrato sélido
. £ I, Almacén de reposo - ambiente de I,
44 |Trasnsportar javas al area de esterilizaciol S Antes de empezar laa esterilizacion Operador de autoclaves
esterilizacion
Se podria implementar un sistema de . < .
45 |Encender autoclavez encendido de tal forma que me permita En el ambiente de esterilizacion Antes de transport_:ar in,bas aléreade Operador de autoclaves Abrir Ilav_es de paso y encender
- esterilizacion hornillas de autocalvez
controlar desde una sola estacion
Colocar bolsas preparadas en canastillas Se coloca en canastillas por que es el Colocal bolsas en canstilas
46 prep | porg En el ambiente de esterilizacion Antes de encender autocalves Operador de autoclaves considerando el orden, catidad y
de autoclave recipiente mas adecuado. A
distribucion
47 |Colocar canastillas en atoclaves (carga) Estacion de autoclaves Antes de encender autoclaves Operador de autoclaves
48 |Cerrar autocalves Tapar las autoclaves Estacién de autoclaves Antes de encender autoclaves Operador de autoclaves Cerrar autor:tlsl\’/;'lsbysasegurar los
3
% Cuando el sustrato esta en proceso de Se podria atomatizar, u tlzar un
3 49 |Verificar temperaturas Automatizar autoclaves Estacion de autoclaves esterilizacion p Operador de autoclaves tablero para graduar temperatura y
2 tiempo
g
3 Aprovechar el tiempo para realizar
£ | 50 |Esperar que termine ciclo de esterilizacion| Esperar que termine el ciclo de estrilizacion En ambiente de esterilizacion Cuando el ciclo de esterilizacion lo exija Operador de autoclaves otras actividades dentro de la misma
2 5
ﬁ area
3 Verificar que la precion este en cero, ) ., . .
i 51 [Abrir autoclaves liberar el vapor, desajustar tornillos y Estacion de autoclavez Se debe real!zar despues.gue .af terminado Operador de autoclaves Lavantar Ila\{e de salida de vapor
el ciclo de esterilizacion desentornillar y levantar tapa
levantar tapas
. . . Cuando el ciclo de esterilizacion ha
52 [Retirar canastillas de autoclaves (descar: Estacion de autoclavez X . Operador de autoclaves
( 9 concluido y las autoclaves estan abiertas P
53 [Transportar canastillas a la zona de empag Trasladar las canastillas con producto a la En ambiente de esterilizacion Después de haber realizado la nueva carga Colaborador entrenado Jalar mesas a la zona de empaque
zona de empaque de los batch
54 |Empacar bolsas de sustrato estéril Zona de empaque de producto estéril Después de haber realizado fa nueva carga
de los batch
55 [Almacenar producto estéril empacado Almacén de reposo Despues de haber realizado la nueva carga Colaborador entrenado
" Alnacén de reposo -sala de inoculacion Cuando se termina con el proceso de Personal capacitado con licencia de
56 |[Transportar producto estéril empacado P S X
con sutrato liquido esterilizacion conducir
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Anexo B40: Técnica Interrogativa (Resumen 2)

APLICACION DE LA TECNICA INTERROGATIVA

PROCESO: PREPARACION Y ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO

Etapa : Resumen

contenedor

33 |Recepcion de materia prima (maiz) Corroborando pedido
34 |Transportar a almacén de materia prima Utilizando palets
35 |Almacenar materia prima Utilizando palets
N ue los sacos se paleticen y realizar la
8 36 |Transporte de materia prima al area de proceso Implementar coches de transporte Q P v
% carga con una estocan
= ) . Se deberia incrementar en 100 gramos o
° 37 |Embolsar sustarto solido (maiz) g Utilizando la tara y pesando las bolsas
@ el peso de cada bolsa
2
E
o . . Se llena un recipiente con agua , se
@ 38 |Praparar solucion liquida Estandarizar la solucion p_ J
© agrega solucion y se mezcla
c
8
& Con un equipo automatizado, que
© T - g o o 0z
= 39 |Agragar solucion liquida a sustrato enbolsado Mejorar la herramienta de llenado permita regular la dosis de solucion
o liquida
Sellar las bolsas utilizando selladora
40 |Sellar bolsas Sellar bolsas "
automatica
41 |Agitar bolsas y colocar en jabas
42 |Transportar jabas con sustrato preparado a almacén de reposo Apilar jabas en palets y transportar
43 |Almacenar sustrato sdlido preparado Almacenar en palets
Con la yuda de uns transpaleta manual
44 |Transportar javas al area de esterilizacion transportar llos palets de jabas a la zona Transportar jabas paletizadas
de llenado de canastillas.
45 |Encender autoclaves
46 |Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave
. Se coloca las canastillas cargadas en Implementacion de un sistema de carga
47 |Colocar canastillas en atoclaves (carga) @ 1 =
autoclaves y descarga
48 |Cerrar autocalves
3
B
g 49 |Verificar temperaturas
g
g
] 50 |Esperar que termine ciclo de esterilizacion
(%]
8
k=l
g .
@ 51 |Abrir autoclaves
o
Q
o
g . . Retirar canastillas cargadas en Implementacién de un sistema de carga
= 52 |Retirar canastillas de autoclaves (descarga) 9 P 9
5 autoclaves y descarga
i
53 |Transportar canastillas a la zona de empaque
- Fabricar contenedores gue permita el Se podria facricar grandes recipientes
54 |Empacar bolsas de sustrato estéril facil traslado y reduzca costos de Colaborador entrenado L. "
y en ello depdsitar las bolsas estériles
empaque
. Se podria utilizar un contenedor con Utilizar contenedor con tapa para
55 |Almacenar producto estéril empacado . o
tapa para el transporte y almacenaje almacenar producto estéril
- Transportar producto estéril en Utilizar contedores con tapa para
56 |Transportar producto estéril empacado P P pap

transportar producto estéril
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Anexo B41: Técnica Interrogativa (Resumen final)

APLICACION DE LA TECNICA INTERROGATIVA
PROCESO: PREPARACION Y ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO

Etapa : Resumen

34 |Transportar a almacén de materia prima

35 |Almacenar materia prima

36 |Transporte de materia prima al area de proceso

37 |Embolsar sustarto solido (maiz)

38 |Praparar solucion liquida

39 |Agragar solucion liquida a sustrato enbolsado

40 [Sellar bolsas

Preparacion de medios sélidos solidos

42 |Transportar jabas con sustrato preparado a almacén de reposo

43 |Almacenar sustrato sélido preparado

44 |Transportar javas al area de esterilizacion

47 |Colocar canastillas en atoclaves (carga)

52 |Retirar canastillas de autoclaves (descarga)

54 |Empacar bolsas de sustrato estéril

Esterilizacion de medios solidos preparados

55 |Almacenar producto estéril empacado

56 |Transportar producto estéril empacado
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Anexo B42: Nuevo DAP. De los Procesos de Preparacion y Esterilizacion

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO (DAP) S&LAGRO S.AC.
ELAVORADO POR: Investigadora
Objetivo y nivel de analisis PROCESO:|PREPARACIO DE SUSTRATO SOLIDO
Conocer tiempo y acthvidades del proceso RESUMEN:| OPERACION | TRansporTE [ALMACENAMIEL  heyiorA INSPECCION
después de implementacion del sistema. NTO
Método: Mejora CANTIDAD TOTAL] 5 2 1 0 1 ACTIVIDADES ACTIVIDADES NO
Localizacion: SOLAGRO S.A.C DISTANCIA TOTAL (mt), 0 2000 0 0 0 PRODUCTIVAS PRODUCTIVAS
Fecha: 20/04/2019 TIEMPO TOTAL (min) 323 31 3 0 147
SIMBOLOGIA
- . TIEMPO | DISTANCIA | OBSERVACI
PROCESO: ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD . v - .
(min) (mts) ONES
33 Recepcion de materia prima (maiz) .\\ 6,08 1
36 T— 24,46 2000 N
37 Embolsar sustrato solido (maiz) - 146,58 1
38 Preparar solucion liquida 12,19 1
PREPARACION DE L
SUSTRATO SOLIDO 39 Agregar solucion liquida a sustrato embolsado 48,81 1
40 Sellar bolsas 109,80 1
41 Agitar bolsas y colocar en jabas ‘\.\ 146,62 1
2 . \
Transportar javas con sustrato preparado a almacén de reposo ~ 6,16 1
43 Almacenar sustrato sélido preparado ° 3,26 1
Tiempo total del proceso en minutos 503,95 TOTAL 6 3
Tiempo total del proceso en horas 839922769
TIEMPOS
TIEMPOS NO PR;:DEL’;/CII?I'?\SIOS ACTIVIDADES
PRODUCTIVOS (minutos) . CRITICAS
(minutos) .
(minutos)
34 470 94
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO (DAP) S&LAGRD SAL
ELAVORADO POR: Investigadora
Objetivo y nivel de andlisis PROCESOQ:|ESTERILIZACION DE SUSTRATO SOLIDO
Conocer tiempo y actividades del proceso RESUMEN:| OPERACION | TRANsPORTE |A-MACENAMIEL  oeyiora INSPECCION
después de implementacion del sistema. NTO
Método: Mejora CANTIDAD TOTAL 8 3 1 1 0 ACTIVIDADES ACTIVIDADES NO
Localizacién: ~ SOLAGRO S.A.C DISTANCIA TOTAL (mt) 0 4000 0 0 0 PRODUCTIVAS PRODUCTIVAS
Fecha: 20/04/2019 TIEMPO TOTAL (min) 349 47 16 128 0
SIMBOLOGIA
- . TIEMPO | DISTANCIA | OBSERVACI
PROCESO: ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD . v (min) nts) ONES
44 / 15,98 1500 1
45 Encender autoclaves 7,48 1
46 Colocar holsas preparadas en canastillas de autoclave 63,86 1
47 Colocar canastillas en autoclaves 83,96 1
48 Cerrar autoclaves 43,04 1
49 Verificar temperaturas '\ 10,69
— 1
ESTERILIZACION DE R - —— )
SUSTRATO SOLIDO 50 Esperar que termine ciclo de esterilizacion // 127,87 1
) [
51 Abrir autoclaves 36.16 1
52 Retirar canastillas de autoclaves .\\ 7165 1
53 ,) 10,63 1
54 Empacar bolsas de sustrato estéril I 31,06 1
55 Almacenar producto estéril empacado /> 1556 N
Cal
56 2029 2500 1
Tiempo total del proceso en minutos 539,53 TOTAL 9 4
Tiempo total del proceso en horas 899
TIEMPOS
TIEMPOS NO PR;:ESAC?I'?\SIOS ACTIVIDADES
PRODUCTIVOS (minutos) . CRITICAS
(minutos) 5
(minutos)
191 349 2238
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Anexo B43: TT. Posterior a la Mejora de Preparacion y Esterilizacién (Promedio)

33 Recepcion de materia prima (maiz) 51 4.8 4.8 4,5 5,2 51 5,4 4,99
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01
37 Embolsar sustrato solido (maiz) 119,2 119,9 120 121,1 119,9 118,9 120,9 119,99
38 ) Preparar solucion liquida 10 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 9,99
5 39 SPLIJ?SI%I'TE'I:A\OC égNLI?)EO Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 39,7 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 39,96
40 Sellar bolsas 90,2 90,9 90 89,5 89,9 90,9 90,5 90,27
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 118,9 119,9 119,5 120,9 119,9 119,9 121 120,00
42
43
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 410,37
44 Transportar javas al rea de esterilizacion 14,8 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 15,1 14,99
45 Encender autoclaves 6,5 6,8 6,8 6,8 7 7,5 7,5 6,99
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 60,2 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 60,00
47 Colocar canastillas en autoclaves 78,68 77,91 78,89 77,27 78,58 78,54 78,79 78,38
48 Cerrar autoclaves 40,2 40,8 40,1 40,9 40,3 40,7 40,9 40,56
49 ) Verificar temperaturas 10,8 9,1 10,9 10,2 10,8 9,2 10,1 10,16
6 50 ESSJSE'FR!I;\EFZ(')MS:(I)?_TD%E Esperar que termine ciclo de esterilizacion 120 120 120 120 120 120 120 120,00
51 Abrir autoclaves 35,9 34,9 33,8 34,8 33,9 34,2 33,5 34,43
52 Retirar canastillas de autoclaves 67,424 66,815 67,186 67,242 67,984 67,893 66,507  67:29
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 10,1 9,9 10 10,3 9,6 9,8 10,2 9,99
54
55
56

TIEMPO PROMEDIO TOTAL

497,76




Anexo B44: TT. Posterior a la Mejora de Preparacion y Esterilizacion (muestra)

TIEMPO PROMEDIO TOTAL

487,75

33 Recepcion de materia prima (maiz) 51 4.8 48 45 52 51 54 4,99 35 26,01 23,04 23,04 20,25 27,04 26,01 29,16 175 5,04
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,01 140 392,04 404,01 396,01 408,04 392,04 408,04 404,01 2804 0,11
37 Embolsar sustrato solido (maiz) 119,2 1199 120 121,121 1199 1189 1209 119,99 840 14208,64 14376,01 14400 14665,21 14376,01 14137,21 14616,81 100780 0,06
38 Preparar solucidn liquida 10 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 9,99 70 100 98,01 102,01 104,04 98,01 94,09 102,01 698 0,39
PREPARACION DE
39 SUS'TRATO Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 397 392 394 403 398 40,2 411 39,96 280 1576,09 1536,64 1552,36 1624,09 1584,04 1616,04 1689,21 11178 0,35
SOLIDO
40 Sellar bolsas 90,2 90,9 90 895 899 909 905 90,27 632 8136,04 8262,81 8100 8010,25 8082,01 8262,81 8190,25 57044 0,05
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 118,9 1199 1195 1209 1199 1199 121 120,00 840 14137,21 14376,01 14280,25 14616,81 14376,01 14376,01 14641 100803 0,05
42
43
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 410,37
44 Transportar javas al area de esterilizacion 148 148 153 148 149 152 151 14,99 105 219,04 219,04 234,09 219,04 222,01 231,04 228,01 1572 0,27
45 Encender autoclaves 6,5 6,8 6,8 6,8 7 7.5 7,5 6,99 49 42,25 46,24 46,24 46,24 49 56,25 56,25 342 4,07
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 60,2 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 60,00 420 3624,04 3588,01 3612,01 3588,01 3636,09 3564,09 3588,01 25200 0,02
47 Colocar canastillas en autoclaves 787 779 789 773 786 785 788 78,38 549 6190,542 6069,968 6223,632 5970,035 6175,131 6168,532 6207,076 43005 0,08
48 Cerrar autoclaves 40,2 40,8 40,1 409 40,3 40,7 409 40,56 284 1616,04 1664,64 1608,01 1672,81 1624,09 1656,49 1672,81 11515 0,00
49| ESTERILIZACION |Verificar temperaturas 10,8 9,1 10,9 10,2 10,8 9,2 10,1 10,16 71 116,64 82,81 118,81 104,04 116,64 84,64 102,01 726 7,57
DE SL’JSTRATO
50 SOLIDO Esperar que termine ciclo de esterilizacién 120 120 120 120 120 120 120 120,00 840 14400 14400 14400 14400 14400 14400 14400 100800 0,00
51 Abrir autoclaves 359 349 338 348 339 342 335 34,43 241 1288,81 1218,01 1142,44 1211,04 114921 1169,64 112225 8301 0,79
52 Retirar canastillas de autoclaves 674 668 672 672 680 679 665 67,29 471 4545996 4464,244 4513,959 4521,487 4621,824 4609,459 4423,181 31700 0,09
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 10,1 9,9 10 10,3 9,6 9,8 10,2 9,99 70 102,01 98,01 100 106,09 92,16 96,04 104,04 698 0,80
54
55
56
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Anexo B45: TT. Posterior a la Mejora de Preparacion y Esterilizacion (Resumen)

33 Recepcién de materia prima (maiz) 13,0 51 4.8 48 45 52 51 54 4.8 4.8 45 52 51 5,4 5,0
36 Transporte de materia prima al area de preparacién 13,0 19,8 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,1 19,9 20,2 19,8 20,2 20,1 20,0
37 Embolsar sustrato solido (mafz) 13,0 119,2 119,9 120,0 121,1 119,9 118,9 120,9 119,9 120,0 1211 119,9 118,9 120,9 120,0
38 ) Preparar solucién liquida 13,0 10,0 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 9,9 10,1 10,2 9,9 9,7 10,1 10,0
PREPARACION DE
39 SUS’,TRATO Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 13,0 39,7 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 39,2 39,4 40,3 39,8 40,2 41,1 40,0
5 SOLIDO
40 Sellar bolsas 13,0 90,2 90,9 90,0 89,5 89,9 90,9 90,5 89,5 90,0 87,8 90,2 89,1 90,5 89,9
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 13,0 118,9 119,9 119,5 120,9 119,9 119,9 121,0 119,9 119,5 120,9 119,9 119,9 121,0 120,1
42
43
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 412,7
44 Transportar javas al area de esterilizacion 13,0 14,8 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 151 14,8 15,3 14,8 14,9 15,2 15,1 15,0
45 Encender autoclaves 13,0 6,5 6,8 6,8 6,8 7,0 75 7,5 6,8 6,8 6,8 7,0 7,5 7,5 7,0
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 13,0 60,2 59,9 60,1 59,9 60,3 59,7 59,9 59,6 58,6 60,3 60,4 59,2 61,0 59,9
47 Colocar canastillas en autoclaves 13,0 78,7 77,9 78,9 77,3 78,6 78,5 78,8 78,7 78,1 78,5 77,4 78,5 84,4 78,8
48 Cerrar autoclaves 13,0 40,2 40,8 40,1 40,9 40,3 40,7 40,9 39,1 40,5 41,0 39,9 40,2 40,4 40,4
49 | ESTERILIZACION |Verificar temperaturas 13,0 10,8 9,1 10,9 10,2 10,8 9,2 10,1 10,1 9,9 9,2 10,8 10,2 9,1 10,0
DE SQSTRATO
50 SOLIDO Esperar que termine ciclo de esterilizacion 13,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0 120,0
° 51 Abrir autoclaves 13,0 35,9 34,9 33,8 34,8 33,9 34,2 33,5 31,9 34,8 32,8 33,9 34,2 32,5 33,9
52 Retirar canastillas de autoclaves 13,0 67,4 66,8 67,2 67,2 68,0 67,9 66,5 66,6 67,7 66,5 67,9 67,2 67,2 67,2
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 13,0 10,1 9,9 10,0 10,3 9,6 9,8 10,2 9,9 10,0 10,3 9,6 9,8 10,2 10,0
54
55
56
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 497,3

83



Anexo B46: TT. Posterior a la Mejora de Preparacion y Esterilizacién (Westinghouse)

tabla : valoracion

CALIFICACION DE LA VELODIDAD
SISTEMA WESTINGHOUSE

Habilidad C1 0,06 D 0
Esfuerzo C1 0,05 C1 0,05
Condiciones D 0 F -0,07
Consistencias D 0 E -0,02
TOTAL 0,11 -0,04

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 A1 Extrema +0.13 A1 Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 Cc1 Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 0.05 E1 Aceptable - 004 E1 Aceptable
- 0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
- 016 F1 Deficiente - 012 F1 Deficiente
- 022 F2 Deficiente - 017 F2 Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA
+ 0.06 A Ideales +0.04 A  Perfecta
+0.04 B Excelentes +0.03 B Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena
0.00 D Regqulares 0.00 D Reqular
- 0.03 E Aceptables - 0.02 E Aceptable
- 007 F Deficientes - 0.04 F Deficiente
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Anexo B47: TT. Posterior a la Mejora de Preparacion y Esterilizacion (Estandar)

33 Recepcion de materia prima (maiz) 5,0 1,11 5,52 0,1 6,08
36 Transporte de materia prima al area de preparacion 20,0 1,11 22,23 0,1 24 46
37 Embolsar sustrato solido (maiz) 120,0 1,11 133,25 0,1 146,58
38 Preparar solucion liquida 10,0 1,11 11,08 0,1 12,19
; 39 SPLTSI%I'PF?:'I:AS: é(c))NLIIE)E) Agregar solucion liquida a sustrato enbolsado 40,0 1,11 44,37 0,1 4881
40 Sellar bolsas 89,9 1,11 99,81 0,1 109,80
41 Agitar bolsas y colocar en jabas 120,1 1,11 133,29 0,1 146,62
42
43
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 503,95
44 Transportar javas al area de esterilizacion 15,0 0,96 14,40 0,11 15,98
45 Encender autoclaves 7,0 0,96 6,74 0,11 748
46 Colocar bolsas preparadas en canastillas de autoclave 59,9 0,96 57,53 0,11 63,86
47 Colocar canastillas en autoclaves 78,8 0,96 75,64 0,11 83.96
48 Cerrar autoclaves 40,4 0,96 38,77 0,11 43,04
49 Verificar temperaturas 10,0 0,96 9,63 0,11 10,69
i 50 ESSL-JI-SE'IE{F:I,;\EI'ZC? CS:E)(ID_TD%E Esperar que termine ciclo de esterilizacién 120,0 0,96 115,20 0,11 127,87
51 Abrir autoclaves 33,9 0,96 32,57 0,11 36.16
52 Retirar canastillas de autoclaves 67,2 0,96 64,55 0,11 71.65
53 Transportar canastillas a la zona de empaque 10,0 0,96 9,58 0,11 10,63
54
55
56
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 539,53
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Anexo B48: Costos de la Inversion

Produccién S/.

INVERSION

DESCRIPCION CANTIDAD PRECIO COSTO

INVERSION TANGIBLE i i

Estructura 2 4500 9.000,00

Equipos e Instalacion 28.000,00

Contenedores 4 2374 9.496,00

Total Inversion Tangible 46.496,00

INVERSION INTANGIBLE _

Estudios 800,00

Gastos Pre Operativos 900,00

Mantenimiento Preventivo 4.000,00

Vida atil de Equipos 5 afios

Capacitacion 250,00

Total Inversion Intangible 5.950,00

Imprevistos 5% 2.324,80

INVERSION TOTAL 54.770,80

Fuente: Elaboracion de grupo investigador

Anexo B49: Célculo Anual de la Produccion
CALCULOS MENSUALES
1 2 3 10 11 12 total

Produccion Actual 18000 18000 18000 18000 18000 18000 216000
Produccion Proyectada 36000 36000 36000 ... 36000 36000 36000 36000
Variacion de la 18000 18000 18000 ... 18000 18000 18000 216000
Produccion (UND.)
Variacion de la 85500 85500 85500 ... 85500 85500 85500 1026000
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Anexo B50: Flujo Caja

RUBROS

1. INGRESOS
INCREMENTALES DEL
PROYECTO
INGRESOS CON
PROYECTO (LEAN M.)

Ventas
Precio

INGRESOS SIN PROYECTO

Ventas
Precio

2. COSTOS
INCREMENTALES DEL
PROYECTO
INVERSION TANGIBLE

Estructura
Equipos e Instalacion
Contenedores
INVERSION INTANGIBLE
Estudios
Gastos Pre Operativos

Mantenimiento
Preventivo
Capacitacion

Imprevistos 5%
3. DEPECIACION EQ.
4. FLUJO NETO

5. VALOR ACTUAL DEL
FLUJO NETO (VAN)

6. TASA INTERNA DE
RETORNO

7. RATIO B/C

MES 0

0,00

50.296,00

46.496,00
9.000,00
28.000,00
9.496,00
3.800,00
800,00

900,00

250,00

1.850,00

-50.296,00

MES 1

40.672,50

193.672,50

22.785,00

8,50

153.000,00

18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 2

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 3

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 4

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 5

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

PROGRAMACION MENSUAL

MES 6

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 7

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 8

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 9

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 10

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 11

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

MES 12

40.672,50

193.672,50
22.785,00
8,50
153.000,00
18.000,00
8,50

1.166,66

700,00

466,66

39.505,84

VALOR
ACTUAL

180.554,04

859.754,20

101.147,55

679.200,16

79.905,90

55.475,06

46.496,00

28.000,00

3.800,00
800,00
900,00

3.107,45

125.078,99

125.078,99

78,47%

3,25
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Anexo B51: Indicador de VAN - TIR y B/C

4. VALOR ACTUAL DEL FLUJO NETO (VAN) 125.078,99
5. TASA INTERNA DE RETORNO 78,47%
6. RATIO B/C 3,25
Anexo B52: Prueba de Hipdtesis
Desv.
Estadistico Error
ANTES Media ,5733 ,12115
95% de intervalo de  Limite inferior ,0521
confianza para la media Limite superior 1,0946
Media recortada al 5% .
Mediana ,5000
Varianza ,044
Desv. Desviacion ,20984
Minimo 41
Maximo ,81
Rango ,40
Rango intercuartil .
Asimetria 1,381 1,225
Curtosis . :
DESPUES  Media ,6667 ,09135
95% de intervalo de  Limite inferior ,2736
confianza para la media Limite superior 1,0597
Media recortada al 5% .
Mediana ,6300
Varianza ,025
Desv. Desviacion ,15822
Minimo 53
Maximo ,84
Rango 31
Rango intercuartil .
Asimetria ,987 1,225
Curtosis
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Anexo B53: Prueba- T

muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desv. 95% de intervalo de
Error  confianza de la diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl bilateral

Par  ANTES,09333 05508 ,03180 -,23015 04348 -2935 2,099
1 DESPUES

Anexo B54: Efectividad del area de produccion

ANTES DESPUES

Eficiencia 0.81 0.84
Eficacia 0.5 0.63
Efectividad 0.41 0.53

Anexo B55: Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
ANTES ,303 3 . ,908 3 413
DESPUES  ,258 3 : 960 3 614

Anexo B56: Prueba de Hipdtesis

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

Desv. 95% de intervalo de

Desv. Error confianza de la diferencia Sig.
MediaDesviacion promedio  Inferior ~ Superior t gl bilateral
Par ANTES  -,09333 ,05508 ,03180 -,23015 ,04348 -2,9352 ,099

1 DESPUES

Fuente: IBM SPSS Statistics 2
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C: Validacion de Instrumentos.

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJ0

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo COMET  PENCYH  TO (40 con DNI N°
........... BOGXT90I........de profesion JUGINQUSYQ/QLcm
cddigo CIP... desempefidndome actualmente comoféaten..... VCN. 7. USS.........

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion los
instrumentos, a los efectos de su aplicacién en la empresa SOLAGRO SAC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

MUY
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | BUENO | EXCELENTE

1. Congruencia de items v
2. Amplitud de /
contenido 3 g
3. Redaccién de items / y
4. Pertinencia ‘/,
3. Metodologia 4
6. Coherencia v/
7. Organizacién /
8. Objetividad v,
9. Claridad v

En sefial de conformidad firmo la presente en la Ciudad de Trujillo a los O'\ del mes

el 2019,
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Diagrama de Ishikawa

MANDO DE OBRA

CAUSAS |

MAQUINARIA

PROBLEMA

Diagrama de Pareto

MEDIO AMBIENTE

Proceso:_ _ _ .
4 N\
Numero de Total Porcentaje Porcentaje
Tipos de problemas  problemas | 3cumulado individual acumulativg
individuales
A 70 70 70% 70%
B 12 82 12% 82%
C 8 90 8% 90%
Otros* 10 100 10% 100%
Totales 100 - 100% o

* Es |a suma de los diversos problems que aparecen en pequefia cantidad individual. No pueden representar

un porcentaje elevade, porque si esto ocurre, es que la investigacion no fue adecuadamente realizada.

J
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Diagrama de Analisis de Proceso

ELAYORADO POR: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS [DAP)
Objetivo y nivel de anilisisl PROCESD ANALIZADOD:
RESUMEN:| OPERACION | TRANSPORTE | ALMACENAMIENTO DEMORA INSPECCION
Método: | CANTIDAD TOTAL 0 1] [ 1] [
Localizacidn: DISTANCIA TOTAL (mt) 0 0 L) ] L] ACTIVIDADES | ACTIVIDADES NO
Fecha: TIEMPO TOTAL [min) 0 1] ] ] L] PRODUCTI¥YAS PRODUCTIYAS
SIMBOLOGIA
PROCESD: | DESCRIPCION DE LA . I v i T'ﬁn"i‘l:’lo D'SIT"':‘":]C'“ OBSERYACIONES
Tiempo total del proceso en minutos TOTAL
Tiempo total del proceso en horas
TIEMPOS
PRODUCTNOS | PRODUCTNOS | ACTIVDADES
Técnica Interrogativa
CONOCE CRITICA SUGIERE ELIGE
¢ Qué otra
¢Por qué se cosa podria ¢ Qué deberia
¢ Qué se hace? hace? hacerse? hacerse?
¢En qué otro ¢Donde
LUGAR ¢Dénde se ¢Por qué se lugar podria deberia
hace? hace alli? hacerse? hacerse?
¢Por qué se ¢Cuando
¢Cuando se hace en ese ¢Cuando deberia
hace? momento? podria hacerse? hacerse?
¢Por qué lo ¢Qué otra ¢Quién
¢Quién lo hace esa persona podria deberia
hace? persona? hacerlo? hacerlo?
¢De qué otro ¢Cémo
¢Como se ¢Por que se modo podria deberia
hace? hace de ese modo hacerse? hacerse?
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ACTIVIDAD

Ficha de Registro de Actividades:
DESCRIPCION DETALLADA DE ACTIVIDADES
DESCRIPCION MATERIALES Y OPERARIO
HERRAMIENTAS

TIEMPO
BASICO

(seg.)
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Ficha de Registro de Tiempos por Ciclo

REGISTRO DE TIEMPOS POR CICLO
DEPARTAMENTO:
OPERACION:
PRODUCTO:
FECHA:

N*  Actividad TIEMPOS BASICOS POR CICLO (seg.) T.T(Seg) N.O
123456 7 89 10 11 12

W00 =] | LA B W R e

Pd | 2 R | R R R R R | e
=TI - B - =R B -1 B B — R = L R —

TOTAL

Observaciones:

Interpretacion:

T.T: Tiempo Total N.0: Nimero de Observaciones
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D: Otros anexos.

i Ll

e 2_"0‘_7"‘_‘ ‘: |
=4 Eotd-2: Medio liquido Trichom
: 4 crecimiento— -
Fuente: Investigadora

— Foto 15=Preparacion medios liquidos
Fuente: Investigadora

Foto 3: Preprécién de Sustrato Sélido
—Fuente: Investigadora -<

x . -
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Foto 4: esterilizacion de Sustrato Sélido

' Fuente: Investigadora.
) . 0 -

Foto 5: esterilizacion de Sustrato Solido
Fuente: Investigadora
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Foto 6: esterilizacion de Sustrato Sélido (Empacado)
Fuente: Investigadora

Foto 7: Trichomax en almacén de crecimiento
Fuente: Equipo Investigadora

97



Foto 9: Vista microscopica de un conidio de trichomax
Fuente: Equipo Investigadora
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