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RESUMEN
El objetivo principal del presente trabajo es dar a conocer los diferentes aspectos técnicos y
operativos involucrados en el disefio de ingenieria para la instalacion de una planta de
infusiones, factor material, factor maquinaria, factor hombre, factor movimiento, distribuciéon
de planta, disposicion de la linea, factor ambiental, factor inocuidad, y factor evaluacion, dando
un alcance global en la optimizacion de los recursos, los tiempos de produccion y la garantia
de la calidad del producto final. Se describe las actividades relacionadas a la instalacion en la
industria de infusiones en Latinoamérica incluye productos como té, mate, hierbas aromaticas,
medicinales y otros tipos de infusiones. Esta industria ha experimentado un crecimiento
significativo en los Ultimos afios, debido a factores como el creciente interés en las bebidas
saludables, el aumento en el consumo de té negro, t¢ verde y té gourmet, y la ascendente
demanda de productos naturales y orgénicos. En este estudio de ingenieria, nos adentraremos
en el fascinante mundo de la instalacion y control de una planta de infusiones filtrantes
exploraremos los desafios y oportunidades que surgen al disefiar una linea de envasado
eficiente y efectiva. Se concluye que, a través de este estudio, esperamos brindar una vision
integral que permita a los ingenieros y profesionales del sector tomar decisiones informadas y

desarrollar soluciones innovadoras para la industria de las infusiones filtrantes.

Palabras clave: disefio de planta, disposicion de la linea, infusion té canela clavo,

proceso de envasado infusiones y eficiencia.



ABSTRACT

The main objective of this monograph is to show the different technical and operative aspects
involved in the engineering design for the installation of an infusion plant, material factor,
machinery factor, man factor, movement factor, plant distribution, line layout, environmental
factor, food safety factor, and evaluation factor, giving a worldwide scope in the optimization
of resources, production times and the guarantee of the quality of the final product. It describes
the activities related to the installation in the infusion industry in Latin America, including
products such as tea, mate, aromatic herbs, medicinal and other types of infusions. This industry
has experienced significant growth in recent years, due to factors such as the growing interest
in healthy drinks, the increase in consumption of black tea, green tea and gourmet tea, and the
rising demand for natural and organic products. In this engineering study, we will delve into
the fascinating world of setting up and controlling a filter infusion plant and explore the
challenges and opportunities that arise in designing an efficient and effective packaging line.
It is concluded that, through this study, we hope to provide a comprehensive view that will
enable engineers and industry professionals to make well-informed decisions and develop

innovative solutions for the filter infusion industry.

Keywords: plant design, line layout, cinnamon clove tea infusion, infusion packaging

process and efficiency.



I. INTRODUCCION

Laboratorio SMA S.A.C, empresa peruana especialistas en la elaboracion integral de
productos cosméticos, de cuidado personal, de higiene doméstica, de productos alimenticios y
fabricacion de envases y moldes, cuenta con la tecnologia necesaria para cubrir las necesidades
de todos nuestros clientes nacionales e internacionales, nos destacamos por nuestra constante
busqueda de la excelencia en todas las etapas de nuestro proceso productivo, desde la
investigacion y desarrollo de nuevos productos, hasta la fabricacion y distribucion, nos
esforzamos por ofrecer productos de alta calidad que cumplan con los estandares mas
exigentes.

Nos preocupamos por la innovacion y la constante mejora en nuestras operaciones,
invirtiendo en tecnologia de vanguardia y capacitando a nuestro equipo de profesionales
altamente calificados. Asimismo, cumplimos con todas las regulaciones y normativas vigentes,
garantizando la calidad de nuestros productos.

El Objetivo del informe es dar a conocer la metodologia y participacion del ingeniero
de alimentos en el disefio y cumplimiento con las normas sanitarias vigentes, asi mismo
asegurar la calidad de los procesos y productos, mejorando la eficiencia y productividad de las
lineas de envasado de una planta infusiones filtrantes.

La importancia de la instalacion de esta planta de envasado radica en su capacidad para
mejorar la eficiencia en la produccion, reducir costos operativos y optimizar la cadena de
suministro, posicionando a Laboratorios SMA S.A.C como la principal planta de envasado de
infusiones filtrantes en Latinoamérica.

La justificacion de este informe se fundamenta en brindar informacion técnica relevante
a los profesionales del sector, publico en general y emprendedores que quieran disefiar una

planta de envasado de infusiones filtrantes.



1.1. Trayectoria del Autor

En el afio 2000 curso la carrera profesional de Ingenieria Alimentaria egresando en el
afno 2004, desde mi etapa de pre grado inicie mi trayectoria profesional trabajando en empresas
del sector alimentos es aqui donde adquiero la experiencia en areas de produccion, calidad,
investigacion y desarrollo, gestion de proyectos, y pongo en practica mis conocimientos
adquiridos durante mi formacioén profesional como ingeniero de alimentos, asumiendo
responsabilidades en cada puesto que he desempefiado durante mi trayectoria profesional,
busco oportunidades de aprendizaje y desarrollo profesional para mantenerme actualizado con
los avances de la industria, participando en cursos, talleres, seminarios y especializacion
relacionado con ingenieria de alimentos, tecnologia de alimentos, calidad e inocuidad
alimentaria, también obtuve certificaciones reconocidas en areas especificas de interés como
HACCP, Global Standard for Food Safety Issue 8§ — BRCGS.

Como bachiller participe en proyectos de disefio de planta alimentarias,
implementacion en sistemas de calidad, investigacion, desarrollo de nuevos productos y mejora
en procesos productivos, cuento con aptitudes de liderazgo, comunicacion asertiva, empatia,
orientacion a resultados, vision de negocios y trabajo en equipo con una so6lida experiencia
profesional gestionando Plantas de Alimentos de consumo humano directo, experiencia en
optimizaciéon de procesos, disefio de productos alimenticios, dentro de mi trayectoria
profesional me he desempefiado en cargos como superintendencia, jefatura de planta, jefaturas
de operaciones y produccion, contando con experiencia en el logro de resultados con los
colaboradores a cargo, a continuacion detallo mi experiencia profesional.

LABORATORIOS SMA S.A.C - JEFE DE PLANTA — DIVISION FOODS

Laboratorio lider especializado en la elaboracion integral de productos cosméticos, de

cuidado personal, de higiene doméstica y productos alimenticios de consumo masivo,



desarrollo de productos, analisis fisicoquimicos y microbiologicos, maquilas especiales,

almacenaje y distribucion, con ventas anuales de US$ 120 MM.

Responsable de la Gestion, Planificacion y Organizacion de las areas de Produccion,
Mantenimiento y almacenes de la division de alimentos envasado de infusiones y
productos secos, marcas globales como MC COLINS, LIPTON y KNORR.
Encargado de la implementacién de la linea de envasado de infusiones MC COLINS,
asi como la implementacion y puesta en marcha de la planta lider en Latinoamérica de
infusiones marca global LIPTON, optimizacion y estandarizacion de procesos
incrementando la productividad a un 90% de cap de instalada de planta.
Responsable del desarrollo e implementacion del sistema arbol de pérdidas para la
mejora continua y mejora de eficiencias, aumentando en 30 a 35% los volumenes de
produccion, mejorando los costos de produccion de todos los productos
comercializados por la compaiiia.
Miembro del equipo de trabajo para la recertificacion de los protocolos de habilitacion
Sanitaria (DIGESA) y Certificacion Global Standard for Food Safety Issue 8§ - BRCGS
en nuestras plantas de infusiones y productos secos.
Encargado de realizar el presupuesto anual division de alimentos, asi mismo participo
con el equipo de costos en realizar los costos de produccion y prestacion de servicios
de nuestras lineas de produccion.
Reporte directo al comité de gestion de la compaiia.

OLAM AGRO PERU SAC. — JEFE DE PLANTA - OLAM INTERNATIONAL

Compaiiia Agroexportadora Multiproducto dedicada al acopio, procesamiento y

comercializacion de Café ardbico, orégano, pimenton (paprika) y super foods (quinua,

kiwicha), con ventas anuales de US$ 150 MM.



Responsable de la Gestion, Planificacion y Organizacion de las areas de Produccion,
Mantenimiento y almacenes de la Planta de procesamiento de café.

Desarroll6 e implementacion del plan de produccion en funcion al requerimiento por
parte del area de Exportaciones mejorando las ratios de atencion en un 98% y evitando
significativamente el desabastecimiento de productos a nuestros clientes.

Encargado de liderar y capacitar a los colaboradores referente al Sistema de Seguridad
y salud en el trabajo SST de la Planta de Café.

Encargado de realizar el presupuesto anual de la Planta, teniendo como objetivo

principal un ahorro del 10% en los costos de conversion de la planta.

PESQUERA CENTINELA S.A. — GRUPO ROMERO — SUPERINTENDENTE DE

PLANTA CHD.

Compaiia dedicada a la extraccion y procesamiento de pescado para la elaboracion de

harina y aceite, destinados tanto a consumo humano como hacia fines industriales. Asimismo,

elaboran productos Hidrobiologicos congelados y conservas, con ventas anuales de US$ 350

MM.

Responsable de la Gestion, Planificacion y Organizacion de las areas de Produccion,
Mantenimiento y almacenes de las Plantas de Congelados y Conservas.

Encargado de mejorar la optimizacion y estandarizacion de procesos incrementando la
capacidad de produccion en un 60% con produccion propia, servicios de procesamiento
y congelacion a terceros.

Responsable de implementar estrategias en mejora continua tanto en las lineas de
Productos frescos congelados en block e IQF reduciendo en 10 a 15% los costos de

produccion de todos los productos y servicios comercializados por la compaiia.



= Encargado de liderar el equipo de trabajo para la recertificacion de los protocolos de
habilitacion Sanitaria (SANIPES), Sistema de Gestion en control y seguridad (SGCS)

BASC de nuestras plantas de conservas y congelados.

= Encargado de realizar los presupuestos anuales del drea de Consumo Humano Directo

CHD, asi como realizar los costos de produccion y prestacion de servicios de nuestras

lineas de produccion (Plantas de conservas y congelados).
1.2. Descripcion de la empresa

Laboratorios SMA S.A.C, inicia operaciones en 1984 la empresa inici6 con la unidad
de negocio SMALAB realizacion de ceras y shampoos, posteriormente con la compra de las
primeras maquinas especializadas le dimos la bienvenida a nuestro primer gran cliente AVON.
(SMA S.A.C., 2023)

En 1998, crece nuestro portafolio con la unidad de negocio SMAPLAST comenzo
como parte de la cadena de produccion de Smasac; con el pasar de los afios esta unidad de
negocio fue adquiriendo sus propios clientes. Es asi, que hoy en dia atendemos a clientes como
Mobil, Vistony, Gloria, entre otros. (SMA S.A.C., 2023)

En 2014, se suma a nuestro portafolio la unidad de negocio SMAHOME, Luego de
ganar experiencia en el mercado de productos cosméticos y de cuidado personal, Smasac
decidid aventurarse en el rubro de productos de cuidados del hogar. Con el ingreso de nuestro
cliente Alicorp y Clorox pudimos abrir las puertas en este nuevo camino. (SMA S.A.C., 2023)

En el afio 2017 se implementa la unidad de negocio SMAFOODS dentro del portafolio
de Laboratorios SMA S.A.C, ingresando al sector alimentos de la mano de nuestro cliente
UNILEVER con sus marcas Mc colin’s (Filtrantes) y Knorr (Puré de papas), posteriormente,
con el esfuerzo de todo nuestro equipo en el afio 2020 ingresa a nuestro portafolio la marca

Lipton y se da inicio la construccion de la planta de infusiones mas grande de Sudamérica,



logrando consolidarnos en el mercado de infusiones atendiendo a toda la region con productos
competitivos con los mas altos estandares de calidad. (SMA S.A.C., 2023)
La empresa tiene mas de 38 afios de experiencia en el mercado peruano nos
posicionamos como una de las mejores empresas de maquila a nivel global.
Figura 1

Logo corporativo de la empresa Laboratorios SMA S.A.C

Smasac

Maquila Profesional

Nota. Adaptado de logo corporativo, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
Mision: Generar el crecimiento de sus clientes a través del desarrollo de sus
productos o servicios, enfocandose en la mejora continua y en la calidad de sus procesos.
Vision: Consolidarnos como una empresa de clase mundial y ser los lideres en el
desarrollo de productos y servicios de consumo masivo en los principales mercados de la
region, enfocandonos en responder con agilidad al cambio.
Nuestros valores.
- Integridad: Lideramos con el ejemplo, siendo consistentes entre lo que pensamos y
hacemos. Inculcamos en nuestros colaboradores la educacion, la ética, nuestros valores
y el respeto a las normas y politicas internas.
- Compromiso: Somos responsables de nuestras acciones y decisiones, hacemos propios

los objetivos de la empresa y nos orientamos a generar valor para nuestros clientes.



- Respeto: Escuchamos a nuestros colaboradores, creando un ambiente de cordialidad,
libertad de expresion, empatia, igualdad y fraternidad, donde todos nos sintamos
apreciados y tengamos las mismas oportunidades.
- Trabajo en Equipo: Trabajamos de manera colaborativa, con dedicacion,
responsabilidad y compromiso, en un ambiente de cooperacion mutua, para el
cumplimiento de nuestros objetivos. Creemos en la importancia de la comunicacion
entre las areas de la empresa para asumir los retos con una mayor vision y de manera
integral.
- Proactividad: Estamos convencidos de la importancia de la mejora continua y
excelencia de las operaciones, por ello valoramos las iniciativas para solucionar
problemas con oportunidad y desarrollamos la capacidad para responder
anticipadamente a las exigencias de nuestros clientes.
1.2.1. Ubicacion Geogrdfica

El predio donde se instalo la planta de infusiones filtrantes se emplaza en la costa central
peruana, distante aproximadamente a 0.9 km de la linea costera. Esta zona pertenece al ambito
de la Intercuenca 1375533. Las coordenadas de ubicacion se indican a continuacion:

Tabla 1

Coordenadas UTM del predio

Coordenadas - WGS 84 718

Vértice
Este Norte
A 291230.098 8644934917
B 291420.409 8644890.358
C 291473.566 8645051.488
D 291445.492 8645057.552
E 291449.501 8645076.752
F 291323.3267 8645103.355
G 291323.746 8645112.433
H 291253.6451 8645121.53

Nota. Adaptado de Evap proyecto planta Lurin, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.



1.2.1.Ubicacion politica

La “Planta Envasadora de Infusiones filtrantes - Lurin” de Laboratorios SMA S.A.C
se localiza en el Sub-Lote A, parte de la unidad catastral en el Sector Granja EL LUCUMO —
Primera Etapa, Manzana C, Lote 4, Distrito de Lurin, Provincia y Departamento de Lima.

En la siguiente imagen, se ilustra la ubicacion del area de proyecto:

Figura 2
Ubicacion geografica planta infusiones filtrantes Laboratorios SMA S.A.C.

Nota. Adaptado de ubicacion geografica planta infusiones filtrantes, Laboratorios SMA

S.A.C, Google Earth 2023.



1.3. Organigrama de la empresa

Figura 3
Organigrama de la empresa Laboratorios SMA S.A.C — Division Foods.
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Nota. Adaptado de organigrama — division foods, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

1.4. Areas y funciones desempeiiadas
En Laboratorios SMA S.A.C, el cargo desempefiado a la fecha es de
Superintendente de Planta, en la unidad de negocio SMAFOOD, cuya descripcion del
trabajo se detalla a continuacion:
1.4.1. Principales responsabilidades
- Planificar, disefiar y administrar eficientemente los recursos del proceso de
produccion de la division Foods, con la finalidad de cumplir con los objetivos

trazados por la empresa.



1.4.2.

Responsable del cumplimiento de la planificacion de la producciéon bajo los mas
altos estdndares de calidad cumpliendo con la normativa de calidad, medio
ambiente, seguridad y prevencion de riesgos laborales.

Responsable de minimizar los costos de produccion, mediante una asignacion
optima de los recursos del negocio, considerando recursos humanos, materiales y
financieros, lo que debe significar el logro de un minimo desperdicio de recursos.
Responsable en la mejora continua de los procesos productivos a cargo.
Responsable del mantenimiento adecuado de las condiciones de trabajo con el
objetivo de mantener la seguridad, salud ocupacional y buen clima laboral de todos
los miembros de la planta.
Actividades desarrolladas dentro de la empresa

La principal actividad que desarrollo en la empresa Laboratorios SMA S.A.C, como
Jefe de Planta son:

Validar y ejecutar los planes de produccion diaria, semanal y mensual, asegurando
que se cumplan los volimenes en los plazos establecidos.

Supervision y control de los procesos de produccidn de las tres lineas de envasado
de infusiones para asegurar que se cumplan los estdndares de calidad definidos en
las E.T (especificacion técnica) y se minimicen los desperdicios (mermas).
Implementacion y cumplimiento de las normas de seguridad alimentaria y sistema
de gestion de la calidad, BPM, POES, HACCP y norma BRC version 9.

Manejo y gestion del personal de la planta MOI y MOD, asignacion de tareas,
resolucion de conflictos y capacitacion para garantizar un alto nivel de rendimiento,

eficiencia y productividad.
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Coordinacion con los departamentos de, planeamiento, calidad, aseguramiento de
la calidad, almacén, mantenimiento y compras, para asegurar la disponibilidad de
los materiales y recursos necesarios para la produccion.

Coordinacion y supervision del plan de mantenimiento preventivo de las lineas de
mezclado y envasado asi mismo el mantenimiento correctivo de los equipos de
produccion, asegurando su correcto funcionamiento para evitar interrupciones en la
produccion.

Analizar los datos y reportes de indicadores de produccion, desempefio de planta,
eficiencia de lineas, horas hombre (HH), horas maquina (HM), mermas y paradas
de maquina, identificando oportunidades de mejora y tomando medidas correctivas
o preventivas cuando sea necesario.

Implementacion de programas de mejora continua, 5S, arbol de pérdidas, 5 porque,
diagrama causa — efecto, diagrama de Pareto y lluvia de ideas para optimizar los
procesos y reducir los costos de produccion.

Participacion en las auditorias internas y externas asi mismo en la certificacion
Digesa, Haccp, BRC, Reinforest y Smeta en el cumplimiento de los estandares de
calidad y seguridad alimentaria.

Mantener una comunicacion efectiva con los clientes, asegurando la satisfaccion de

las necesidades y requerimientos.

11
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II. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES ESPECIFICAS
2.1. Factor Material

En la produccion envasado de infusiones es muy importante mantener un nivel
competitivo garantizando el uso eficiente de los recursos; lograr un alto desempefio de los
procesos basados en sistemas de gestion de calidad, medio ambiente, seguridad y salud
ocupacional, esto implica establecer un manejo apropiado de los materiales.

Segin Pindyck y Rubinfeld (2009), una empresa productora es aquella que aplica cierta
tecnologia, propia o rentada, para transformar materias primas en productos con mayor valor
agregado (p. 219).

Uno de los factores importantes para el estudio de la disposicion de planta es el factor
material, variedad y cantidad dependen por lo general el tipo de sistema de produccion, el cual
nos llevara a un determinado tipo de disposicion de planta. Por otro lado, las caracteristicas
fisicas y quimicas del material determinan los sistemas de acarreo y almacenamiento que se
deberan aplicar en la planta. (Diaz-Jarufe et al., 2014, p. 138).

Figura 4

Elementos del factor material
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Nota. Adaptado de Grafica de elementos del factor material, Diaz-Jarufe et al., 2014,

Disposicion de planta.
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2.1.1. Consideraciones sobre el factor material

En el presente informe se tuvo en consideracion disefio del producto, caracteristicas
fisicas y quimicas del producto, las materias o piezas componentes y la forma de combinarse
unas con otras, la cantidad y variedad de productos o materiales.

2.1.2. Analisis P-Q

En el presente informe se realizo el analisis producto cantidad para definir el tipo de
produccion y la disposicion de la planta, en el andlisis se trabajo con la demanda proyectada
del afio, en el caso de infusiones filtrantes se presentan un mayor volumen de venta en los
meses de invierno.

Segun un estudio de liderazgo de productos comestibles de Ipsos Pert (2014) las
infusiones filtrantes son de “primera necesidad” y se clasifican como “productos de alta
penetracion” en Lima Metropolitana (p. 6).

Finalmente, segin Keat y Young (2004) los productos de primera necesidad presentan
una demanda inelastica con respecto al precio (p. 120).

El andlisis producto-cantidad sirve de base para tomar decisiones referentes a la
eleccion del tipo de produccion y a la disposicion de planta. Para ello, se toman en cuenta los
diferentes productos que se elaboran (P) y se les relaciona con la cantidad de produccion (Q),
en un periodo determinado de tiempo. El analisis de los distintos productos (o materiales o
piezas) por comparacioén, con sus cantidades, constituye una parte muy importante del
planteamiento de la disposicion para la produccion, el almacenamiento y el transporte. (Diaz-

Jarufe et al., 2014, p. 144)



Tabla 2

Demanda anual infusiones.

Producto Descripcion Volumen cajas
P2 Té canela clavo £-100 140,000
P7 Infusiéon manzanilla £-100 130,000
P8 Infusion anis £-100 85,000

P10 Infusiéon manzanilla £-25 85,000
P4 Té canela clavo £-25 70,000
P11 Infusion anis f-25 65,000
P9 Infusion hierba luisa £-100 25,000
P13 Infusion boldo £-25 6,500
P17 Surtido de hierbas f-100 10,000
P1 Té puro £-100 10,800
P12 Infusion hierba luisa {-25 10,500
P3 Té puro £-25 5,500
P5 Té naranja f-25 5,000
Po6 Té verde £-25 2,500
P15 Infusion relajante {-12 3,500
P16 Infusién buenos suefios f-20 2,000
P14 Infusion digestivo f-12 3,000

Nota. Adaptado Proyeccion Demanda anual 2023 Laboratorios SMA S.A.C, (2023)

14

Una vez tengamos la demanda anual tabulamos de mayor a menor cantidad y

calculamos su nivel de participacion en porcentaje, como se aprecia en la tabla 3.
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Tabla 3

Demanda anual, participacion de productos.

Producto Descripcion Demanda Produccion %

P2 Té canela clavo £-100 140,000 21.23%
P7 Infusion manzanilla £-100 130,000 19.72%
P8 Infusion anis f-100 85,000 12.89%
P10 Infusion manzanilla £-25 85,000 12.89%
P4 Té canela clavo £-25 70,000 10.62%
P11 Infusion anis f-25 65,000 9.86%
P9 Infusion hierba luisa £-100 25,000 3.79%
P1 Té puro -100 10,800 1.64%
P12 Infusion hierba luisa £-25 10,500 1.59%
P17 Surtido de hierbas f-100 10,000 1.52%
P13 Infusion boldo £-25 6,500 0.99%
P3 Té puro f-25 5,500 0.83%
P5 Té naranja f-25 5,000 0.76%
P15 Infusion relajante f-12 3,500 0.53%
P14 Infusion digestivo f-12 3,000 0.46%
P6 Té verde £-25 2,500 0.38%
P16 Infusion buenos suefios £-25 2,000 0.30%

Trazamos el grafico P-Q estudiamos la conducta de la curva y efectuamos un analisis
para definir las combinaciones de actividades y/o secuencia de operaciones.

Figura 5
Diagrama Curva P-Q

Demanda CurvaP-Q
cjs
140000
120000
Zona A: 55 - 65%
100000
80000 Zona B: 65-85%

60000

Zona C: 85 -100%
40000

20000

0

P2 P7 P8 P10 P4 P11 P9 P1 P12 P17 P13 P3 P5 P15 P14 P6 P16
Producto




16

Tabla 4

Etapas de operacion.

Etapa de operacion codigo
Mezclado M
Envasado linea A EA

Codificado de estuches linea CA
Forrado de estuches linea A FA

Detector metal linea A DA
Sellado de pack linea A SA
Paletizado pack linea A PA
Envasado linea D ED

Codificado de estuches linea CD
Forrado de estuches linea D FD

Detector metal linea D DD
Sellado de pack linea D SD
Paletizado pack linea D PD
Envasado linea E EE

Codificado de estuches linea CE
Forrado de estuches linea E FE

Detector metal linea E DE
Sellado de pack linea E SE
Paletizado pack linea E PE

2.1.3. Curva ABC

En el analisis de disposicion de planta, usualmente unos cuantos productos constituyen
la mayor parte del valor de la produccion al medirla por el consumo en dinero, se pueden
analizar esos pocos productos en forma detallada y visualizar su recorrido a través de la planta.
El diagrama ABC propuesto por Pareto permite clasificar los productos en funcion de los
ingresos econdmicos que otorga a la empresa.

La clase A contiene cerca del 20% de los productos y el 80% del ingreso en unidades
monetarias, generalmente representa la parte mas pequefia y mas significativa. En el otro
extremo, la clase C contiene el 50% de los productos y solo el 5% del ingreso en unidades
monetarias, estos articulos contribuyen muy poco al valor monetario del inventario. En la clase

intermedia B se encuentran el 30% de los productos y el 15% del ingreso en unidades
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monetarias. La clasificacion de los inventarios en esta forma se llama, con frecuencia, analisis
ABC o regla del 80-20. (Diaz-Jarufe et al., 2014, p.149)
Figura 6

Diagrama ABC
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Nota. Adaptado de Grafica ABC, Diaz-Jarufe et al., 2014, Disposicion de planta.

Gutiérrez (2014) indica que “El Diagrama de Pareto es un grafico especial de barras
cuyo campo de analisis o aplicacion son las variables o datos categéricos. Su objetivo es ayudar
a localizar el o los problemas” (p.193).

Lean Six Sigma Institute, S.C. (2016), en el analisis de Pareto, indica en primer lugar;
definir qué problema se debe investigar y como recoger los datos, disefar la hoja de recoleccion
de datos, determinar la frecuencia y ordenar de mayor a menor, calcular el total acumulado, el
total porcentual y construir la grafica respectiva. Gutiérrez y De la Vara (2009) también indican
que es muy importante no precipitarse en sacar conclusiones del primer Pareto si el analisis es
impulsivo podriamos caer en conclusiones erroneas.

Pande et al. (2004) indica que es un grafico de facil construccion, facil interpretacion,
de facil recuento e identifica la parte de mayor impacto.

Esta grafica de barras son ordenadas de mayor a menor, donde representan la

importancia de cada uno de los factores para analizar. (Escalante,2018)



Para el siguiente estudio calculamos la venta total de cada producto (Sku).

V.t=U.tx P.u

V.t: Venta total.
U.t: unidades totales.

P.u: precio unitario

Tabla 5

Venta total anual.

Producto Descripcion Volumen cajas Precio venta S/. Venta Total S/.
P1 Té puro £-100 10,800 37.00 399,600
P2 Té canela clavo f-100 140,000 39.00 5,460,000
P3 Té puro -25 5,500 40.00 220,000
P4 T¢é canela clavo f-25 70,000 42.00 2,940,000
P5 Té naranja -25 5,000 43.00 215,000
P6 Té verde f-25 2,500 43.00 107,500
P7 Infusion manzanilla =100 130,000 31.00 4,030,000
P8 Infusion anis {-100 85,000 40.00 3,400,000
P9 Infusion hierba luisa =100 25,000 32.00 800,000
P10 Infusién manzanilla £-25 85,000 36.00 3,060,000
P11 Infusion anis f-25 65,000 44.00 2,860,000
P12 Infusion hierba luisa f-25 10,500 35.00 367,500
P13 Infusion boldo -25 6,500 79.00 513,500
P14 Infusion digestivo f-12 3,000 25.00 75,000
P15 Infusion relajante f-12 3,500 28.00 98,000
P16 Infusion buenos suefios f-20 2,000 49.00 98,000
P17 Surtido de hierbas f-100 10,000 45.00 450,000

18

Una vez tengamos la venta total de cada producto (sku), tabulamos de mayor a menor

cantidad y calculamos su nivel de participacion en porcentaje, como se aprecia en la tabla 6.
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Tabla 6

Venta porcentual de participacion de los productos.

Producto Descripcion Volumen cajas Venta Total S/. Venta %  Acumulado % Clasificacion
P2 Té canela clavo f-100 140,000 5,460,000 21.76% 21.76% A
P7 Infusion manzanilla f-100 130,000 4,030,000 16.06% 37.82% A
P8 Infusion anis f-100 85,000 3,400,000 13.55% 51.37% A
P10 Infusion manzanilla f-25 85,000 3,060,000 12.19% 63.56% A
P4 Té canela clavo f-25 70,000 2,940,000 11.72% 75.28% A
P11 Infusion anis f-25 65,000 2,860,000 11.40% 86.67% A
P9 Infusion hierba luisa -100 25,000 800,000 3.19% 89.86% B
P13 Infusion boldo £-25 6,500 513,500 2.05% 91.91% B
P17 Surtido de hierbas f-100 10,000 450,000 1.79% 93.70% B
P1 Té puro £-100 10,800 399,600 1.59% 95.29% B
P12 Infusion hierba luisa f-25 10,500 367,500 1.46% 96.76% B
P3 Té puro f-25 5,500 220,000 0.88% 97.63% C
P5 Té naranja f-25 5,000 215,000 0.86% 98.49% C
P6 Té verde f-25 2,500 107,500 0.43% 98.92% C
P15 Infusion relajante f-12 3,500 98,000 0.39% 99.31% C
P16 Infusion buenos suefios £-20 2,000 98,000 0.39% 99.70% C
P14 Infusion digestivo f-12 3,000 75,000 0.30% 100.00% C

Trazamos el grafico ABC estudiamos el comportamiento de la curva y efectuamos

un analisis de todos los productos de acuerdo con su importancia en las ventas.

Figura 7
Grafica curva ABC.
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Tabla 7

Resumen analisis ABC.
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Clase  Clasificacion n productos n Participacion Venta Total S/. Participacion venta

A 0 - 80% 6
B 81 -95% 5
C 96 - 100% 6

0.35 21,750,000
0.29 2,530,600
0.35 813,500

86.67%
10.08%
3.24%

Con los resultados obtenidos en el analisis P-Q los productos P2, P7 y P8 infusion

té canela clavo, anis y manzanilla presentacion formato 100 representa 53,84% del

volumen de la produccion total, asi mismo los resultados obtenidos en el analisis ABC los

productos P2, P7, P8, P10, P4 y P11 infusién te canela clavo, anis y manzanilla

presentaciones formato 100 y 25 contiene el 86,67% del total de las ventas.

Se concluye que los formatos 100 y 25 de infusion anis, manzanilla, té canela y

clavo, requieren la mayor importancia al momento de disefiar las lineas de envasado, asi

mismo los almacenes de materia prima, material de empaque y producto terminado

asegurando la eficiencia en el abastecimiento, produccion y distribucion de los filtrantes.

Tabla 8

Secuencia de operaciones.

Producto Descripcion Secuencia operaciones Zona
P2 Té canela clavo f-100 M, EA, CA, FA, DA SA, PA A
P7 Infusion manzanilla f-100 EA, CA, FA, DA, SA, PA A
P8 Infusion anis f-100 EA, CA, FA, DA, SA, PA A
P10 Infusion manzanilla £-25 ED, CD, FD, DD, SD, PD B
P4 Té canela clavo f-25 M, ED, CD, FD, DD, SD, PD B
P11 Infusion anis -25 ED, CD, FD, DD, SD, PD B
P9 Infusion hierba luisa f~-100 EA, CA, FA, DA, SA, PA C
P1 Té puro £-100 M, EA, CA, FA, DA SA, PA C
P12 Infusion hierba luisa f-25 ED, CD, FD, DD, SD, PD C
P17 Surtido de hierbas f-100 EE, CE, FE, DE, SE, PE C
P13 Infusion boldo f-25 ED, CD, FD, DD, SD, PD C
P3 Té puro -25 M, ED, CD, FD, DD, SD, PD C
P5 Té naranja f-25 M, ED, CD, FD, DD, SD, PD C
P15 Infusion relajante f-12 EE, CE, FE, DE, SE, PE C
P14 Infusion digestivo f-12 EE, CE, FE, DE, SE, PE C
P6 Té verde f-25 M, ED, CD, FD, DD, SD, PD C
P16 Infusién buenos suefios f-25 EE, CE, FE, DE, SE, PE C




21

Tabla 9

Distribucion de linea de envasado.

Linea Formato Secuencia de operacion
A 100 M, EA, CA, FA, DA SA, PA
D 25 M, ED, CD, FD, DD, SD, PD
E  Multiple EE, CE, FE, DE, SE, PE

Con los resultados obtenidos se toma la decision de instalar tres lineas de envasado A,

D y E, segin detalle en la tabla 2.8.

2.1.4. Listado de materiales
Para el presente informe se va tomar las materias primas y material de empaque de tres

tipos de infusion té canela clavo, anis y manzanilla presentaciones formato 100 y 25.

Tabla 10

Listado de materias primas formulacion te canela y clavo.

Descripcion Y%
Té negro Al 14.00
Té negro A2 76.80
Esencia canela 0.65
Canela comiin 8.00
Clavo en polvo 0.55
Tabla 11

Listado de material de empaque para 1000 unidades.

Cantidad para 1000 unidades

Descripcion Té canela y clavo Manzanilla Anis

Cantidad f100  Cantidad 25 Cantidad f100  Cantidad f25 Cantidad f100 Cantidad f25
Papel filtro 12.50 3.20 11.50 3.15 12.30 3.20
Hilo de algodén 2.35 0.56 2.20 0.55 235 0.56
Etiqueta genérica 8.05 1.45 7.80 1.45 7.85 1.45
Sobre envoltura 68.50 15.80 65.50 15.60 66.80 15.65
Estuche 100 bls 1,000.00 - 1,000.00 - 1,000.00 -
Estuche de 25 bls - 1,000.00 - 1,000.00 - 1,000.00
Lamina 290 pp 4.80 1.35 4.65 1.32 4.80 1.35
Bolsa de pead natural 100.00 25.00 100.00 25.00 100.00 25.00
Granel té canela y clavo 120.00 30.00 - - - -
Manzanilla - - 100.00 25.00 - -

Anis - - - - 100.00 25.00
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2.1.4.1. Materias primas y graneles.

Figura 8

Ficha técnica granel anis.

Ficha técnica

Nombre comercial Granel Anis
Nombre cientifico Pimpinella anisum
Especificacion técnica

Analisis Organoléptico y/o Fisico-quimico:

Parametro Rango
Aspecto Material seco, de fluido libre, sin grumos aglomerados.
Olor Caracteristico sin notas de olor.
Humedad (%) 105°C Maximo 9%
% Material Extraiio Miéx. 0.8 %
Densidad 0.4 —0.55 g/cc
Analisis Microbiologico:
. . Unidades de
Agente microbiano n c m medida
Recuento total de aerobios mesoéfilos via 5 2 - 103 UFC/g
Levadura 5 2 102 103 UFC/g
*Mohos 5 1 102 103 UFC/g
Salmonella 5 0 0 0 UFC/25¢g
*Enterobacterias 5 2 102 103 UFC/g
Agentes contaminantes:
Parametro Rango Técnica
Arsénico Maéximo 1 mg’kg  Tercerizada (AOAC 986.15)
Cadmio Maéximo 0.5 mg/kg  Tercerizada
(AOAC 986.15)
Cinc Maximo 100 mg/kg Tercerizada (AOAC 971.21)
Mercurio Maximo 0.1 mg/kg Tercerizada
(AOAC 986.15)
Plomo Maximo 2 mg/kg  Tercerizada (AOAC 986.15)
Trazas de pesticidas y plaguicidas:
Parametro Rango Técnica
Residuos de pesticidas Ausente Tercerizada (Espectroscopia IR)
Endosulfan Méximo 30 ppm Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Ethion Maéximo 5 ppm Tercerizada (Espectroscopia IR)
Fenitrotion Maéximo 0.5 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Fosfamida Maximo 0.01 ppm  Tercerizada (Espectroscopia IR)
Heptacloro Maéximo 0.1 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Paration Maximo 0.2 ppm  Tercerizada (Espectroscopia IR)

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 9

Ficha técnica granel manzanilla.

Ficha técnica

Nombre comercial Granel Manzanilla
Nombre cientifico Matricaria chamomilla
Especificacion técnica

Andlisis Organoléptico y/o Fisico-quimico:

Parametro Rango
Aspecto Mezcla fina de flores y tallos, secos y molidos.
Color Amarillo beige
Olor Caracteristico, manzanilla natural
Humedad (%) 105 °C Maximo 10%
Densidad 0.18—0.23 g/mL
Anélisis sensorial:
Parametro Rango
Apariencia (preparado) Amarillo palido, de acuerdo a estandar.
Olor Caracteristico a Manzanilla
Sabor Caracteristico a Manzanilla
Analisis Microbiolégico:
. . Unidades de
Agente microbiano n c m M medida
Microorganismos mesofilos aerobios tot: 5 2 104 106 UFC/g
Levadura 5 2 102 103 UFC/g
Mohos 5 1 102 103 UFC/g
Salmonella 5 0 0 0 UFC/25 ¢
*Enterobacterias 5 2 102 103 UFC/g
Agentes contaminantes:
Pardametro Rango Técnica
Arsénico Maximo 1 mg’kg  Tercerizada (AOAC 986.15)
Cadmio Maximo 0.5 mg/’kg Tercerizada
(AOAC 986.15)
Cinc Maximo 100 mg/kg  Tercerizada (AOAC 971.21)
Mercurio Maximo 0.1 mg/’kg Tercerizada
(AOAC 986.15)
Plomo Maximo 2 mg/kg  Tercerizada (AOAC 986.15)
Trazas de pesticidas y plaguicidas:
Pardametro Rango Técnica
Residuos de pesticidas Ausente Tercerizada (Espectroscopia IR)
Endosulfan Méximo 30 ppm Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Ethion Maximo 5 ppm Tercerizada (Espectroscopia IR)
Fenitrotion Maximo 0.5 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Fosfamida Maéximo 0.01 ppm  Tercerizada (Espectroscopia IR)
Heptacloro Maximo 0.1 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Paration Maximo 0.2 ppm  Tercerizada (Espectroscopia IR)

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 10

Ficha técnica granel té canela y clavo.

Ficha técnica

Nombre comercial Granel té canela y clavo
Especificacion técnica

Informacion técnico comercial:

Parametro Rango
Vida util 24 meses
Almacenamiento Almacenamiento temporal a una temperatura maxima de 30°C, mantener en

recipientes de plastico con tapa en area ventilada, lejos de fuentes de olor.

Analisis Organoléptico y/o Fisico-quimico:

Parametro Rango
Aspecto Conforme a patréon
Color Conforme a patron
Olor Conforme a patron
Humedad (%) 105°C Méximo 12%

Analisis Microbiolégico:

Limite por Limite por

Agente microbiano n o. (m) . (M)
Mohos 5 1 102 103
Enterobacterias 5 2 102 103
Agente microbiano Rango Técnica
Recuento total de aerobios meséfilos viabl <104 UFC/g  CC-MI-TEC-001
Salmonella spp. Ausencia/g CC-MI-TEC-009
E. coli Ausencia/g CC-MI-TEC-010
Agentes contaminantes:
Parametro Rango Técnica
Arsénico Maximo 1 mg/kg  Tercerizada (AOAC 986.15)
Cadmio Maximo 0.5 mg/kg Tercerizada
(AOAC 986.15)
Cinc Maéximo 100 mg/kg Tercerizada (AOAC 971.21)
Mercurio Maéximo 0.1 mg/kg Tercerizada
(AOAC 986.15)
Plomo Maximo 2 mg/kg  Tercerizada (AOAC 986.15)
Trazas de pesticidas y plaguicidas:
Parametro Rango Técnica
Residuos de pesticidas Ausente Tercerizada (Espectroscopia IR)
Endosulfan Maximo 30 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Ethion Maximo 5 ppm Tercerizada (Espectroscopia IR)
Fenitrotion Maéximo 0.5 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Fosfamida Maximo 0.01 ppm Tercerizada (Espectroscopia IR)
Heptacloro Maéximo 0.1 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Paration Maximo 0.2 ppm  Tercerizada (Espectroscopia IR)

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 11

Ficha técnica té negro.

Ficha técnica

Nombre comercial Té negro
Nombre cientifico Camellia Sinensis tea (black leaf)
Especificacion técnica

Informacion técnico comercial:

Parametro Rango
Vida qtil 24 meses
Almacenamiento Almacenar a una temperatura maxima de 30°C, mantener en envases o bolsas

grandes selladas en 4rea ventilada, lejos de fuentes de olor.

Anilisis Organoléptico y/o Fisico-quimico:

Parametro Rango
Aspecto Hojas secas, tipicas de té negro
Olor Caracteristico
Densidad 0.40—-0.53 g/mL
Humedad (%) 105°C Max. 7%
Analisis Microbiologico:
Unidades de
Agente microbiano n c m M medida
*Microorganismos mesofilos aerobios tota 5 2 105 106 UFC/g
*Coliformes 5 2 103 104 UFC/g
*Salmonella 5 0 0 0 Ausenciaen25 g
*Levaduras 5 2 103 105 UFC/ g
*E. coli 5 2 0 0 UFC/g
**Enterobacterias 5 2 102 103 UFC/g
**Mohos 5 1 102 103 UFC/ g
Fuente: * Plan Noviembre 2021 / ** RM N° 591-2008/MINSA
Agentes contaminantes:
Parametro Rango Técnica
Arsénico Maéximo 1 mg/kg Tercerizada (AOAC 986.15)
Cadmio Maximo 0.5 mg/kg Tercerizada
(AOAC 986.15)
Cinc Maximo 100 mg/kg Tercerizada (AOAC 971.21)
Mercurio Méximo 0.1 mg/kg Tercerizada
(AOAC 986.15)
Plomo Maéximo 2 mg/kg Tercerizada (AOAC 986.15)
Trazas de pesticidas y plaguicidas:
Parametro Rango Técnica
Residuos de pesticidas Ausente Tercerizada (Espectroscopia IR)
Endosulfan Maéximo 30 ppm Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Ethion Maximo 5 ppm Tercerizada (Espectroscopia IR)
Fenitrotion Maéximo 0.5 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Fosfamida Méximo 0.01 ppm  Tercerizada (Espectroscopia IR)
Heptacloro Maéximo 0.1 ppm  Tercerizada
(Espectroscopia IR)
Paratién Maximo 0.2 ppm  Tercerizada (Espectroscopia IR)

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 12

Ficha tecnica Esencia canela.

Ficha técnica

Nombre comercial Esencia canela.
Especificacion técnica

Informacion técnico comercial:

Parametro Rango
Vida qtil 12 meses
Almacenamiento Almacenar en un area fresca, seca y ventilada, lejos de fuentes de ignicion y

protegido de la luz en el envase original herméticamente cerrado mantener
el contacto con el aire minimo.

Analisis Organoléptico y/o Fisico-quimico:

Parametro Rango
Aspecto Polvo granulado
Color Café a café oscuro
Olor Caracteristico
Humedad (%) 105°C Max. 12.0%

Analisis Microbiolégico:

Parametro Rango Técnica
Coliformes <10 UFC/g CC-MI-TEC-006
Recuento de mohos y levaduras < 102 UFC/g CC-MI-TEC-003
Salmonella spp. Ausencia CC-MI-TEC-009

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

Figura 13

Ficha técnica Clavo en polvo.

Ficha técnica

Nombre comercial Clavo en polvo.
Especificacion técnica
Informacion técnico comercial:

Parametro Rango
Vida til 12 meses
Almacenamiento Almacenar a una temperatura maxima de 20°C y humedad relativa de 60%.
Analisis Organoléptico y/o Fisico-quimico:

Parametro Rango
Aspecto Polvo
Color Marroén
Olor Caracteristico especiado
Humedad (%) Miéx 12%

Analisis Microbiologico:

Rango Técnica
Recuento total de aerobios mesoéfilos viables < 103 UFC/g CC-MI-TEC-001
Recuento de mohos y levaduras <5x103 UFC/g CC-MI-TEC-003
Salmonella spp. Ausencia CC-MI-TEC-009
Coliformes Min 102 UFC/g CC-MI-TEC-006
E. Coli <10 UFC/g CC-MI-TEC-010
Bacillus Cereus Min 102 UFC/g  CC-MI-TEC-024

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 14

Ficha tecnica Canela comun.

Ficha técnica

Nombre comercial Canela comuin.
Especificacion técnica

Informacion técnico comercial:

Parametro Rango
Vida util 12 meses
Almacenamiento Almacenar a una temperatura maxima de 20°C y humedad relativa de 60%.
Tamaiio de particula 0.8—-1.2 mm
Analisis Organoléptico y/o Fisico-quimico:

Parametro Rango
Aspecto Polvo fino
Color Marrén
Olor Caracteristico aromatico
Humedad (%) Max. 12%
Analisis Microbiologico:

Parametro Rango Técnica
Recuento total de aerobios mesofilos viables <103 UFC/g CC-MI-TEC-001
Recuento de mohos y levaduras <104 UFC/g CC-MI-TEC-003
Salmonella spp. (en 50g) Ausencia CC-MI-TEC-009
Enterobacterias Max. 500 UFC/g CC-MI-TEC-019

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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2.1.4.2. Material de empaque.

Figura 15

Ficha técnica sobre envoltura de papel.

Ficha técnica

Nombre comercial Sobre envoltura de papel
Especificacion técnica

Especificaciones de fabricacion:

Parametro Rango
Proceso de impresion Flexografia
Material Papel bond
Color de impresion Impreso 5 colores, P2348C, P2215C, P118C, Negro, Marron segtn el disefio.
Dimensiones Ancho: 65 = Imm, Alto: 155 £ Imm.
Gramaje papel 50 + 5%g/n?
Gramaje sobre envoltura 52 £+ 5%g/m?
Texto Segun arte vigente
Sentido de embobinado Anti-horario.
Tiempo de vida 180 dias.
Almacenamiento Los articulos se deben guardar en bodegas o almacenes techados, cerrados y

bien ventilados evitando la humedad, el sol directo y el excesivo calor a una
temperatura menor a 25°C, Los paquetes se deben colocar sobre parihuelas y
estantes separandolos del suelo, tanto en el almacenamiento como en el
transporte, los articulos no se deben sufrir golpes ni aplastamiento, tampoco
deben ser arrastrados para transportarlos.

Sentido de embobinado Anti-horario.
Procedimientos para la evaluacion y control:
Pardametro Rango
Dimensiones Ancho: 65 = Imm, Alto: 155 £ 1mm.
Gramaje sobre envoltura 52 + 5%g/n?
Embalaje e identificacion:
Parametro Rango
Embalaje En paquetes de bobinas, las cuales van envueltas en papel kraff de color blanco
Identificacion: Los paquetes deberan estar debidamente identificados conteniendo: Nombre

del producto, codigo de producto, O/C, cantidad, nombre del proveedor,
n° lote, fecha, turno, nombre y/o codigo del operario.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 16

Ficha tecnica estuche de carton.

Ficha técnica

Nombre comercial Estuche de carton.
Especificacion técnica

Especificaciones de fabricacion:

Parametro Rango
Material Duplex Reverso Kraft.
Vida til 365 dias.
Impresion Impresion Offset 5 colores cyan, magenta, amarillo, negro, P118C segin
muestra aprobada.
Acabado Acrilico brillo.
Troquel De acuerdo a patron
Almacenamiento Los articulos se deben guardar en bodegas o almacenes techados, cerrados y

bien ventilados evitando la humedad, el sol directo y el excesivo calor a una
temperatura menor a 25°C, Los paquetes se deben colocar sobre parihuelas y
estantes separandolos del suelo, tanto en el almacenamiento como en el
transporte, los articulos no se deben sufrir golpes ni aplastamiento, tampoco
deben ser arrastrados para transportarlos.

Procedimientos para la evaluacién y control:

Parametro Rango

Dimensiones Largo : 135+ lmm
Ancho: 70 £ 1mm
Alto: 190 = Imm

Gramaje estuche 268 +/- 10% g/m2
Calibre / espesor 0.381 +/- 10% mm
Texto Segun arte vigente.
Embalaje e identificacion:
Parametro Rango
Embalaje En paquetes de bobinas, las cuales van envueltas en papel kraff de color blanco
Identificacion: Los paquetes deberan estar debidamente identificados conteniendo: Nombre

del producto, codigo de producto, O/C, cantidad, nombre del proveedor,
n° lote, fecha, turno, nombre y/o codigo del operario.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023



Figura 17

Ficha técnica papel filtro.
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Ficha técnica

Nombre comercial
Especificacion técnica

Papel filtro

Especificaciones de fabricacion:

Parametro Rango

Descripcion Bolsa de termosealing de papel blanco, mezcla de fibras plasticas y
celuldsicas, aroma y sabor neutro, tanto la materia prima como sus
insumos deben ser inocuo.

Material Papel celulosico

Vida qtil 720 dias.

Color Natural

Almacenamiento cerrados y bien ventilados evitando la humedad, el sol directo y el

excesivo calor a una temperatura menor a 25°C, Los paquetes se deben
colocar sobre parihuelas y estantes separandolos del suelo, tanto en el
almacenamiento como en el transporte, los articulos no se deben sufrir
golpes ni aplastamiento, tampoco deben ser arrastrados para
transportarlos.

Procedimientos para la evaluacién y control:

Parametro Rango
Dimensiones Ancho: 115 £ Imm
Gramaje 16 £1 g/n?
Humedad (%) 8.5+0.5
Embalaje e identificacion:
Parametro Rango
Embalaje En Bobinas dentro de una caja de carton.
Identificacion: En carton Debe indicar: Nombre del producto, codigo del producto, O/C

cantidad, nombre del proveedor, #lote y fecha.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Ficha técnica termomelt ecotop cool 22.

Ficha técnica

Nombre comercial
Especificacion técnica

Termomelt ecotop cool 22

Especificaciones de fabricacion:

Parametro

Rango

Descripcion

Tipo de adhesivo

Color

Vida util

Punto de ablandamiento(R&B)
Viscosidad (mPas)
Almacenamiento

Es un adhesivo a base de poliolefina catalizada, asegurando muy buena
performance con bajo consumo, de secado rapido, especial para maquinas de alta

velocidad.
Hotmelt

Blanco transparente

720 dias.

110 - 150 °C +/- 5°C

850 -1150

Los articulos se deben guardar en bodegas o almacenes techados, cerrados y bien
ventilados evitando la humedad, el sol directo y el excesivo calor a una
temperatura menor a 25°C, Los paquetes se deben colocar sobre parihuelas y
estantes separandolos del suelo, tanto en el almacenamiento como en el transporte,
los articulos no se deben sufrir golpes ni aplastamiento, tampoco deben ser
arrastrados para transportarlos.

Embalaje e identificacion:

Parametro Rango
Embalaje Bolsa 25 Kg.
Identificacion: En los paquetes deben tener el siguiente rotulado: Nombre del proveedor, codigo

cliente, peso bruto, peso neto, codigd de fabricacion, producto y variedad.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Ficha tecnica lamina PP.
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Ficha tecnica

Nombre comercial Lamina PP
Especificacion técnica

Especificaciones de fabricacion:

Parame tro Rango
Material Bopp
Color Natural
Calibre 20.0 +/-1.0 Mil.pulg.
Gramaje 181 =09 gm?
Ancho 290 = 2mm
Vida ntil 180 dias.
Almacenamiento Los articulos se deben guardar enbodegas o almacenes techados, cerrados y

bien ventilados evitando la lnmedad. el sol directo y el excesivo calor a una
temperatwra menor a 25°C, Los paquetes se deben colocar sobre parihuelas y
estantes separandolos del suelo, tanto en el almacenamiento como en el
transporte, los articulos no se deben sufrir golpes ni aplastamiento, tampoco
deben ser arrastrados para transportarlos.

Embalaje e identificacion:

Parametro Rango

Embalaje Las bobinas se envuelven con un paquete externo de polietileno. Las bobinas
empacadas se colocan sobre una parihuela de manera y se protegen
externaments con stretch film.

Identificacion: Cada bobina debera estar debidamente identificada conteniendo: Etiqueta
externa, adherida a la envoltura externa de la bobina: Nombre del cliente, #
O/C, Disefio, Peso Neto, tara, Material, codigo de bobina. Etiqueta interna
adherida a la pared interna del tuco de carton: # O/P, # bobina, Maquina.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023



Figura 20

Ficha técnica hilo de algodon.
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Ficha técnica

Nombre comercial
Especificacion técnica

Hilo de algodén

Especificaciones de fabricacion:

Parametro

Rango

Descripcion

Material

Vida qtil

Color

Peso maximo del carrete

Diametro minimo del carrete
Diametro maximo del carrete
Diametro interno menor del nicleo
Diametro exterior mayor del niicleo
Color

Almacenamiento

Hilo de algodon 100%, de color crudo. Retorcido a dos hebras en conos de 2 Kg.
Aprox. con cola de reserva a 30 cm. en la parte inferior para permitir el empalme en
la maquina. Este hilo no tiene lubricantes ni aditivos.

Hilo de algod6n 100%.

180 dias.

Crudo

2 kg aprox.

210 mm.

240 mm.

40 mm.

70 mm.

Natural

Los articulos se deben guardar en bodegas o almacenes techados, cerrados y bien
ventilados evitando la humedad, el sol directo y el excesivo calor a una temperatura
menor a 25°C, Los paquetes se deben colocar sobre parihuelas y estantes
separandolos del suelo, tanto en el almacenamiento como en el transporte, los
articulos no se deben sufrir golpes ni aplastamiento, tampoco deben ser arrastrados
para transportarlos.

Procedimientos para la evaluacién y control:

Parametro Rango
Resistencia (RKM) 34.7
Titulo 16/2
N° torsiones en 1 pulg (vueltas) 4.5
Altura cono + hilo (mm) 140

Rendimiento > 13,000 MT. / Kg. aprox.
Embalaje e identificacion:
Parametro Rango
Embalaje Empacados en bolsas individuales por cada cono y embolsados en bolsas de
polietileno de 12 unidades.
Identificacion: Interna (tuco) y externa: Debe indicar: Nombre del producto, codigo del producto,

O/C, cantidad, nombre del proveedor, #lote y fecha.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 21

Ficha tecnica bolsa de PEAD natural.

Ficha técnica

Nombre comercial Bolsa de PEAD natural
Especificacion técnica

Especificaciones de fabricacion:

Pardametro Rango

Descripcion Bolsa con fuelles formada a partir de manga de polietileno (de alta densidad
termocontraible en un 40%) sin impresion.

Color Natural, conforme al patron.

Material PEAD

Vida qtil 365 dias.

Sellado Banda de sellado continua, resistente, no debe presentar zonas quemadas ni
perforadas. Sellado a 10 mm del corte.

Dimenciones:

Ancho 25.6 +/-0,2pulg

Alto 27.2 +/- 0,2pulg

Fuelle 5.5+/-0,2pulg:

Perforaciones 4, @ perforacion 7mm Espesor

Espesor 38 +/- 5%um

Almacenamiento Los articulos se deben guardar en bodegas o almacenes techados, cerrados y bien

ventilados evitando la humedad, el sol directo y el excesivo calor a una temperatura
menor a 25°C, Los paquetes se deben colocar sobre parihuelas y estantes
separandolos del suelo, tanto en el almacenamiento como en el transporte, los
articulos no se deben sufrir golpes ni aplastamiento, tampoco deben ser arrastrados
para transportarlos.

Procedimientos para la evaluacién y control:

Parametro Rango
Color conforme a patron
Ancho 25.6 +/-0,2pulg
Alto 27.2 +/- 0,2pulg
Fuelle 5.5 4/- 0,2pulg
Perforaciones 4, @ perforaciéon 7mm
Embalaje e identificacion:
Parametro Rango
Embalaje En paquetes de 100 unidades.
Identificacion: En los paquetes deben tener el siguiente rotulado: Nombre del proveedor, codigo

cliente, peso bruto, peso neto, codigd de fabricacion, producto y variedad.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 22

Ficha técnica etiqueta genérica de papel.

Ficha técnica

Nombre comercial Etiqueta genérica de papel.
Especificacion técnica

Especificaciones de fabricacion:

Parametro Rango
Proceso de impresion Flexografia
Material Papel bond
Color de impresion Impreso 2 colores especiales, segun el disefio.
Texto Segin arte vigente
Sentido de embobinado Anti-horario.
Tiempo de vida 720 dias.
Almacenamiento Los articulos se deben guardar en bodegas o almacenes techados, cerrados y

bien ventilados evitando la humedad, el sol directo y el excesivo calor a una
temperatura menor a 25°C, Los paquetes se deben colocar sobre parihuelas y
estantes separandolos del suelo, tanto en el almacenamiento como en el
transporte, los articulos no se deben sufrir golpes ni aplastamiento, tampoco
deben ser arrastrados para transportarlos.

Sentido de embobinado Anti-horario.
Procedimientos para la evaluacion y control:
Parametro Rango
Dimensiones Ancho: 20 £ Imm
Gramaje papel (g/m?) 56 +/- 5%(g/m?)
Gramaje etiqueta (g/m?) 58 +/- 5%(g/m?)
Embalaje e identificacion:
Parametro Rango
Embalaje En paquetes de bobinas, las cuales van envueltas en papel kraff de color blanco
Identificacion: Los paquetes deberan estar debidamente identificados conteniendo: Nombre

del producto, codigo de producto, O/C, cantidad, nombre del proveedor,
n° lote, fecha, turno, nombre y/o co6digo del operario.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
2.2. Factor maquinaria
Definido el segmento de mercado para el proyecto y el tamafio de planta, se hace
necesario para el estudio de disposicion de planta la determinacidon del nimero de maquinas
requeridas para cumplir con la produccion, ya que de su nimero dependera el espacio requerido

(Diaz et al., 2014, p.160).
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2.2.1 Descripcion de las maquinarias: Especificaciones técnicas

2.2.1.1 Linea de fabricacion (mezclado).

Son para los graneles que requieren un proceso de mezcla de dos materias primas a mas
como té canela clavo, té puro, t€ naranja y té verde.
Figura 23

Ficha tecnica Mezclador helicoidal.

Mezclador Helicoidal Especificaciones técnicas
Capacidad 1500 litros, (400 kg té negro).
Extructura en acero inoxidable calidad 316.
Tanque forma de U, mejora limpieza interna.
Sistema neumatico para opcion salida de descarga.
Coeficiente de carga: 0.4 - 0.8

Potencia: 11 kw

Dimenciones: L 325cmx A 105cm x H 258cm.
transmision y cuchillas de agitacion de cinta.
Tension de alimentacion:

3x220V/380 V.

Frecuencia:

30 - 60 Hz.

Consumo maximo de aire:

1 I/mina 4 BAR.

Temperatura de funcionamiento: de 20 - 50°C.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

2.2.1.2 Linea de envasado.
A continuacion, las especificaciones técnicas de la maquinaria y equipos a utilizar en

la linea de envasado de infusiones.



Figura 24
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Ficha técnica envasadora de filtrantes.

Envasadora EC12/B

Especificaciones técnicas

Produccion maxima:

Marca: IMAMAISA

Modelo: EC12/B, 110 saquitos por minuto.
Dosificacion:

EC12/B: 6cm3 (maximo). 2.2 g de Té BOP o Fannings (aproximado).
ECI2Y/B: 10 cm3.

Potencia consumida:

Potencia total instalada: 1.2 kW.

Consumo medio de energia: 0.7 kW.
Consumo maximo de energia: 1 kW.
Tension de alimentacion:

3x220 V/ 380 V (otras a pedido).
Frecuencia:

50 6 60 Hz.

Consumo maximo de aire:

EC12/B Plus: 1 I/min a 4 BAR.

EC12/B: 1 I/min a 4 BAR (s6lo en modelos con CAF o CE).
Capacidad de la tolva:

32500 cm3 (aproximadamente 12 kg de té).
Nivel sonoro maximo:

73 dB.

Personal necesario:

1 operario.

Peso neto:

EC12/B Plus: 565 kg.

EC12/B: 565 kg.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

Figura 25

Ficha técnica envolvedora de estuches.

Envolvedora automitica de estuches Especificaciones técnicas

Produccion maxima:

25 estuches/minuto, varia por tamano de estuche.
Formatos standard:

Largo: entre 50 mmy 315 mm.
Ancho: entre 50 mmy 175 mm.
Alto: entre 23 mmy 100 mm.
Potencia consumida:

Potencia total instalada: 1.2 kW.
Consumo medio de energia: 0.7 kW.
Consumo maximo de energia: 1.1 kW.
Tension de alimentacion:

3 x380 V.

Frecuencia:

50 6 60 Hz.

Consumo maximo de aire:

200 I/min a 4 BAR.

Nivel sonoro maximo:

69 db.

Personal necesario:

1 operario.

Peso neto:

300 kg.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023



Figura 26

Faja transportadora.
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Faja transportadora

Especificaciones técnicas

Estructura de acero inoxidable AISI 304.
Faja de PVC de grado alimentario.
Disefio higiénico sanitario.

Banda de plastico alimentario.

Voltaje 380/400/440/460 V

N° de fases 3 +N+ tierra.

Frecuencia 50/60 Hz.

Potencia 0,5 KW

Altura faja: regulable de 800 - 1000 mm
Ancho faja: regulable de 100 a 500 mm
Largo faja: 15 m

Sistema con variador de velocidad.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

Figura 27

Ficha técnica codificadora inkjet.

Codificadora inkjet

Especificaciones técnicas

Marca: HITACHI

Serie: UX especializada.

Tamafio de la boquilla: 55um

#max. Lineas de impresion: 4 lineas

#max. de caracteres de impresion: hasta 1000 caracteres
alto de los caracteres: de 2 a 8 mm

Pantalla y dispositivo de entrada: disefio WYSIMYG

Max. tasa de impresion: hasta 3,173 caracteres.

Caracteres estandares: alfanumérico, simbolos y espacio
Funcion de impresion: calendario, conteo, mezcla de fuentes.
Impresion de codigo de barra.

Impresion de codigos 2D.

Cap. Almacenamiento de mensajes: 2000 mensajes.

Interfaz de datos: RS-232C vel. Transferencia 115,200 bps.
Ethernet (comunicaciéon Modbus) : IEEE802.3, 100 BASE-T.
Memoria externa: USB

Longitud/angulo cable cabezal de impresion: 4m

Rango T° funcionamiento: 0-40°C (tinta 1067k)

Rango de Humedad: 30-90%

Fuente de alimentacion: 220-240V+10% 50-60Hz 120VA.
Dimensiones (ancho x profundidad x alto): 400x320x527 mm
Proteccion internacional: IP65

Peso aproximado: 27 kg.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023



Figura 28
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Ficha técnica balanza de plataforma.

Balanza de plataforma

Especificaciones técnicas

Marca: OHAUS

Modelo: T24PE

Funciones: Pesaje y Conteo de Piezas.

Pantalla LED Rojo Bateria Interna Recargable.
Plataforma estructura completo en acero inoxidable
01 celda de carga

04 patas regulables antideslizantes.

Dimensiones: 50cm x 60cm

Capacidad: 100 kg.

Division: 10 g.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

Figura 29

Ficha tecnica detectora de metales.

Detector de metal

Especificaciones técnicas

Marca: Now system

Modelo: NMD530

Rango de altura del tinel 100-300 mm, ancho 150-550 mm.
Rangos longitud del transportador 1000-1800 mm.

Rangos de altura de transportador 500-900 mm.
Caracteristica de rechazo automatico para evitar golpes.
Sistema de alarma audible

Transportador de pendiente

Transportador plegable

Tipo de gestion de tension automatica

Operacion multifrecuencia

Pantalla Tactil Full Color (7" LDC)

Funcion Autoajuste

Autodiagnostico Inteligente

Puerto USB para manejo de datos

3 niveles de contrasefia

actualizacion de software facil

Opcion Vaios Idiomas y en espailol

Salida de datos, relay (5A) /1A1B 2EA, DC24V SOL, AC220V 0.2A
Monofésico 220V y trifasico 380V, frecuencia (S0Hz/60Hz).
Temperatura de funcionamiento: de 0 - 50°C.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023



Figura 30

Ficha tecnica balanza de mesa.
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Balanza gramera

Especificaciones técnicas

Marca: OHAUS

Modelo: NV622

Capacidad: 620g

Division: 0.01g

Pantalla LCD con luz de fondo blanca.
Material del plato: acero inoxidable.

Rango de tara: Para capacidad por diferencia.
Tamafio del plato: 14,5cm

Dimensiones: 70x 230 x 204 mm

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

Figura 31

Ficha técnica selladora de pedal.

Selladora de pedal

Especificaciones técnicas

Consumo 1000w

Voltaje 110 voltios / 60hz

Longitud del sellado 800 mm

Ancho de sellado 8 mm

Altura equipo: 108 mm

Estabilizador de voltaje: 1500 w

Sistema de temporizador.

Funcionamiento por pedal

Altura del pedal ajustable

Bandeja metélica con graduacion de altura
Estructura metéalica robusta

Largo de sellado 450 mm

Temporizador para graduacion temperatura.
Ahorra energia

No necesita tiempo de calentamiento

Tipo de trabajo pesado, uso industrial
Peso de la maquina 25 kg.

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 32

Ficha tecnica mesa de acero inoxidable 1.

Mesa de acero inoxidable 1 Especificaciones técnicas
Fabricado en acero inoxidable AISI 304.
Estructura en acero inoxidable.

1 nivel inferior.

Medida: 40x50x70 cm

Respaldo: 10 cm

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

Figura 33

Ficha tecnica mesa de acero inoxidable 2.

Mesa de acero inoxidable 2 Especificaciones técnicas
Fabricado en acero inoxidable AISI 304.

" Estructura en acero inoxidable.
: 1 nivel inferior.

Medida: 120x60x90 cm
Respaldo: 10 cm

Nota. Adaptado de Fichas técnicas, Laboratorios SMA S.A.C., 2023

2.2.1.3 Determinacion del nimero de maquinas.
Para determinar el nimero de maquinas necesitamos conocer tres variables demanda

anual, nimero de horas maquina anuales y produccion por hora por maquina.
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Figura 34

Determinacion del numero de maquinas

N° mag. (N) = requerimientos de produccion por hora para cumplir la demanda
' Produccion por hora por maquina

Donde:
Requerimientos de prod. por hora _ demanda
para cumplir con la demanda N horas anuales

Nota. Adaptado de Determinacion del numero de maquinas, Diaz-Jarufe et al., 2014,
Disposicion de planta.
Tabla 12

Demanda anual por sobres de infusiones.

Linea Formato Productos Demanda sobres
A 100 P2, P7, P8, P9, P1 390,800,000
D 25 P10, P4, P11, P13, P12, P3, P5 247,500,000
E Multiple P17, P15, P14, P6, P16 16,372,000

Total 654,672,000

Demanda anual: 654 672 000 sobres de infusiones.
Numero de horas maquina anuales = (N° de semanas por afio) x (horas maquina por
semana).

Numero de horas maquina anuales = (365 dias — 17 dias feriados) x 108 hm semana

(7 dias x semana)
Numero horas maquina anuales: 5 292
Produccion por hora por maquina = (Velocidad nominal de maquina hora) x (eficiencia).
Produccion por hora por maquina = (110 sobres/min x 60 min) x (85%).
Produccion por hora por maquina: 5610

Requerimiento de produccion Por hora para cumplir demanda = (654 672 000) / (5 292)



Requerimiento de produccion por hora para cumplir demanda:

N° de maquinas envasadoras = (123 710) / (5 610)

N° de maquinas envasadoras: 22 envasadoras.

123 710
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En el proceso de envasado infusiones filtrantes la maquina critica que define el

cumplimiento de la demanda anual es la maquina envasadora, de acuerdo con un incremento

del 13% en la demanda anual de infusiones filtrantes, el nimero de maquinas seria 25

envasadoras.

2.2.2 Flujo de maquinas en linea.

Se detalla la cantidad de maquinas y equipos por cada linea de fabricacion (mezclado)

y linea de envasado asi mismo los layout de las tres lineas de envasado.

Tabla 13

Numero de maquinas y equipos por linea de envasado.

Descripcion de maquinaria y equipos f-100 f-25 f-multiple Total
A D E
Faja transportadora 1 2 1 4
Envasadora 11 10 4 25
Codificadora 1 2 1 4
Envolvedora 1 2 1 4
Detector de metales 1 2 1 4
Balanza gramera 6 8 2 16
Mesas acero inoxidable 1 7 10 3 20
Mesas acero inoxidable 2 1 2 1 4
Selladora de pedal 1 2 1 4

Tabla 14

Numero de maquinas y equipos linea de fabricacion (mezclado).

. ey .. Area
Descripcion de maquinaria .
fabricacion
Mezclador helicoidal 1
Balanza de plataforma 1
Mesas acero inoxidable 2 1




Figura 35

Layout linea "A" de envasado.
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Descripdén de maquinaria Cédigo Cantidad

Envasadora filtrantes A-1 1
Envasadora filtrantes A-2 1
Envasadora filtrantes A-3 1
Envasadora filtrantes A-4 1
Envasadora filtrantes A-S 1
Envasadora filtrantes A-6 1
Envasadora filtrantes A-7 1
Envasadora flltrantes A-8 1
Envasadora filtrantes A-9 1
Envasadora filtrantes A-10 1
Envasadora filtrantes A-11 1
Codificadora Inkjet CA 1
Envolvedora de estuches FA 1
Detector de metales DA 1
Mesa acero inoxidable MA 1
Selladora de pedal SA 1

Nota. Adaptado de manual de operaciones planta infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.



Figura 36

Layout linea "D" de envasado.
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Descripcién de maquinaria Cédigo Cantidad
Envasadora filtrantes D-1 1
Envasadora filtrantes D-2 1
Envasadora filtrantes D-3 1
Envasadora filtrantes D-4 1
Envasadora filtrantes D-5 1
Envasadora filtrantes D-6 1
Envasadora filtrantes D-7 1
Envasadora filtrantes D-8 1
Envasadora filtrantes D-9 1
Envasadora filtrantes D-10 1
Codificadora inkjet ci1D0 1
Envolvedora de estuches F1D 1
Detector de metales D10 1
Mesa acero inoxidable M1D 1
Selladora de pedal S10 1
Codificadora inkjet c20 1
Envolvedora de estuches F20 1
Detector de metales D2D 1
Mesa acero inoxidable M2D 1
Selladora de pedal S20 1

F1D D1D S1D
F2D D2D S2D
r!\, n I |
M1D
M2D

Nota. Adaptado de manual de operaciones planta infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.




Figura 37

Layout linea "E” de envasado.
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Descripcion de maquinaria Caddigo Cantidad
Envasadora filtrantes E-1 1
Envasadora filtrantes E-2 1
Envasadora filtrantes E-3 1
Envasadora filtrantes E-4 1
Codificadora inkjet CE 1
Envolvedora de estuches FE 1
Detector de metales DE 1
Mesa acero inoxidable ME 1
Selladora de pedal SE 1

10|

ME

Nota. Adaptado de manual de operaciones planta infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023




2.3 Factor Hombre
2.3.1 Elementos del factor hombre.
- Mano de obra indirecta (MOI).
- Mano de obra directa (MOD).
Tabla 15

Mano de obra indirecta (MOI).
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Descripcion del puesto

Head count Condicion del puesto

Supervisor de produccion
Asistente de produccion

alta especializacion
especializado

Tabla 16

Mano de obra directa (MOD).

Descripcion del puesto

L. Envasado Envasado Envasado Head
Fabricacion

Condicion del puesto

linea A linea D linea E count
Magquinista 2 envasado 10 4 4 18 alta especializacion
Magquinista envasado 3.6 13.6 0.8 18 especializado
Fabricante de alimentos 2 alta especializacion
Operario de produccion abastecedor 0.8 0.8 0.4 2 especializado
Operarrio de produccion envolvedora 2.8 4.8 2.4 10 especializado
Totales 17 23 8 50

2.3.2 Manual de organizacion y funciones de cada puesto

2.3.2.1 Supervisor de produccion. Objetivo del puesto; Planificar, coordinar y

administrar eficientemente los recursos de los procesos de fabricacion y envasado, aumentando

la productividad de las lineas de produccion y cumpliendo con la politica de calidad e

inocuidad, asi como los mas altos estandares de calidad.

Persona a quien reporta; jefe de Planta

Personal a su cargo; Maquinista 2 envasado, maquinista 1 envasado, fabricante

operario de produccion abastecedor, operario de produccidon envolvedora.

Descripcion de funciones:
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Revisar las ordenes de fabricacion emitidas por PCP y realizar el andlisis de las
ordenes de trabajo (O.T) respecto a cantidades, Tools, HH, HM.

Realizar el requerimiento de materia prima y granel.

Verificar que los graneles entregados por Almacén cumplan en cantidad y calidad
de acuerdo a las 6rdenes de produccion, asimismo validar las cantidades en fisico
con la requisicion de dispensacion / despacho de materiales.

Emitir y validar la guia de manufactura de fabricacion y/o mezclado.

Emitir y validar la guia de mermas de destruccion.

Emitir y validar la guia de adicional de produccion a Almacén.

Emitir y validar la guia devolucion de produccion a Almacén

Emitir y validar el registro de control de horas hombre.

Controlar que los requerimientos sean atendidos por los almacenes respectivos.
Revisar que cada orden de fabricacion y envasado cumpla con los requerimientos
de BPM y HACCP.

Distribuir adecuadamente la mano de obra disponible para los diversos procesos, a
fin de posibilitar el cumplimiento de los requisitos de plazos y calidad establecidos.
Verificar el buen uso y funcionamiento de los equipos utilizados en el proceso de
fabricacion, mezclado y envasado, cumpliendo con su correcta limpieza y
desinfeccion antes durante y después del proceso.

Identificar, disefiar y proponer oportunidad de mejoras de productividad, calidad y
costos en las actividades o procesos de fabricacion y envasado.

upervisar el proceso de fabricacion y envasado de los productos y hacer seguimiento
de la labor y rendimiento del personal

Elaborar el reporte diario de 6rdenes de produccion y control de mermas y enviar a

las areas de Control de Calidad, Almacén y PCP para evaluacion.



49

- Brindar capacitacion e induccion al personal de planta, segun el programa
establecido o como accion correctiva para reforzar.

- Garantizar que los trabajadores a su cargo hayan sido informados sobre las normas
y procedimientos de Seguridad Ocupacional y Medioambiental.

- Impartir las charlas de 5 minutos al inicio de cada turno de trabajo.

- Ejecutar inspecciones a las lineas de produccion y/o al area de trabajo, con la
finalidad de identificar y reportar actos o condiciones inseguras.

- Supervisar el uso y cuidado de los Equipos de Proteccion Personal (EPP).

- Ejecutar inspecciones programadas a los equipos de emergencias asignados.

- Velar por que el personal a su cargo cumpla con las normas y medidas
implementadas en materia de SST, asi como el Reglamento Interno de Seguridad y
Salud en el Trabajo (RISST).

- Hacer seguimiento a las actas de cierre/inicio de trabajo para verificar accidentes,
incidentes con la produccion, paradas de emergencias, entre otros.

- Informar al area de SSOMA acerca de los accidentes e incidentes ocurridos, asi
como condiciones inseguras detectadas en su area de trabajo.

Reemplazado por; jefe de Planta.

Perfil del puesto:

- Educacion; Profesional universitario en Ingenieria Alimentaria, Ingenieria
Agroindustrial, Ingenieria Quimica o Ingenieria Industrial.

- Conocimientos especificos; office a nivel intermedio, indicadores de produccion
HACCP, BPM, y BPA.

- Experiencia; entre 3 y 5 afios en puestos similares en empresas del rubro de

alimentos.
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Conocimiento; liderazgo, enfoque en los resultados, capacidad de respuesta, manejo

de conflictos y manejo de personal.

2.3.2.2 Asistente de produccion. Objetivos del puesto; asistir a la jefatura en los

diferentes procesos documentarios de produccion de acuerdo al programa de produccion y

garantizar el cierre oportuno de las 6érdenes de produccién mediante la revision, verificacion e

ingreso al sistema (ERP) de la informacion correspondiente en cuanto a uso de recursos se

refiere.

Persona a quien reporta; jefe de Planta

Descripcion de funciones:

Emitir la orden de produccion y sus respectivos requerimientos.

Imprimir las etiquetas EAN para el etiquetado de pack de producto terminado de
acuerdo a las 6rdenes de trabajo (OT) y presentacion de PT.

Consultar con el Supervisor y/o Jefe de Produccion, cualquier cambio a nivel de
programa de produccion.

Armar todas las ordenes de acuerdo a la programaciéon (OP, formatos de
produccion, etiquetas master de las cajas de embalaje y codigos de barra si fuese el
caso) y ubicarlas en la bandeja de drdenes que se encuentra en la oficina de tramite
documentario.

Recibir la orden de trabajo (OT) por parte del Supervisor de Produccion una vez
realizado el proceso de fabricacion y realizar el analisis e ingreso de la cantidad
fabricada, devoluciones, adicionales, mermas, horas hombre y horas maquina al
sistema SAP.

Recibir la orden de produccion por parte del Supervisor de Produccion una vez

realizado el envasado y realizar el analisis e ingreso de las unidades envasadas
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(unidades producidas, devoluciones, adicionales, mermas, horas hombres y horas
maquina) al sistema SAP.

e Entregar las 6rdenes de produccion ingresadas al sistema SAP en fisico al area de
Aseguramiento de la Calidad para su proceso de aprobacion y liberacion
correspondiente.

e Realizar el cierre oportuno de las ordenes de trabajo (OT) en el sistema SAP una
vez estas se encuentren liberadas.

e Generar los requerimientos de compra de materiales, repuestos y afines.

e Controlar las entregas de los consumibles.

e Mantener un inventario actualizado y controlar los ingresos y salidas, de todos los
bienes o articulos correspondientes a la planta.

e Ejecutar inspecciones a las lineas de produccion y/o al area de trabajo, con la
finalidad de identificar y reportar actos o condiciones inseguras.

e Supervisar el uso y cuidado de los Equipos de Proteccioén Personal (EPP).

e Informar al area de SSOMA acerca de los accidentes e incidentes ocurridos, asi
como condiciones inseguras detectadas en su area de trabajo.

Reemplazado por; supervisor de produccion.

Perfil del puesto:

e Educacion; Profesional técnico en Administracion Industrial, Administracion o
Industrias Alimentarias.

e Conocimiento especifico; en Microsoft Office a nivel intermedio, gestion de la
produccion, procesos productivos preferentemente en la industria de Alimentos.

e Experiencia; Minimo 1 afio en puestos similares.

e Competencias; Orientacion a la calidad, alto nivel de compromiso, pro actividad,

buena actitud, adaptacion a los cambios, manejo de presion y manejo de recursos.
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2.3.2.3 Maquinista de envasado. Objetivo del puesto; obtener un producto de alta

calidad, cumpliendo con la politica de calidad e inocuidad y realizando un uso eficiente de los

recursos asignados mediante la optimizacion de los consumos de graneles y materiales de

empaque en el proceso de envasado y mantener en Optimas condiciones de limpieza y

operatividad los equipos de envasado, acondicionado y accesorios a su cargo. Asimismo,

aumentar la productividad obteniendo productos a un costo competitivo.

Persona a quien reporta; supervisor de Produccion.

Descripcion de funciones:

Coordinar con el supervisor de produccion las ordenes de trabajo a realizar y
organizar el area de trabajo para su eficiente desempeno durante el proceso de
envasado

Limpiar y sanitizar la envasadora, asi como los materiales y utensilios a utilizar
antes, durante y al término del turno.

Verificar el eficiente y correcto funcionamiento del equipo de envasado asignado,
cuidar las piezas que forman parte de su equipo y reportar al técnico de
mantenimiento y/o supervisor de produccion cualquier falla, con la finalidad de
minimizar las paradas no programadas.

Realizar el relevo con su compaiiero de turno e indicar las incidencias del turno de
salida, estado y eficiencia de la maquina envasadora, balanza gramera, cantidad
envasada, paradas por falla de maquina y problemas de calidad en el producto
terminado.

Realizar el despeje de linea y llenar el registro arranque de linea en cada inicio de
produccion o cambio de producto, de acuerdo al programa de produccion, donde se

debe realizar una adecuada limpieza, desinfeccion de los equipos y retiro de
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materiales de envasado con la finalidad de evitar una contaminaciéon cruzada y
eliminar confusién de materiales en el producto a envasar.

Verificar el funcionamiento de la balanza gramera y solicitar al area de control de
calidad la validacién del correcto estado de la balanza con las pesas patron.
Realizar el registro de grafica y control de pesos in situ, en cada proceso de
envasado.

Cumplir con las disposiciones de control de calidad en buenas practicas de
manufactura (BPM) e Inocuidad (HACCP) y mantener su area de trabajo ordenada.
Regular la maquina de envasado de acuerdo a la presentacion a envasar, sobres por
estuche y gramaje de granel por sobre.

Realizar un trabajo eficiente que cumpla con las unidades producidas por hora
(UPH), horas hombre (HH) y horas maquina (HM) programadas en las 6rdenes de
trabajo (O.T), enfocado en mejorar la productividad del proceso de envasado, el uso
eficiente de los recursos asignados y la minimizacion de mermas.

Reportar al supervisor los motivos por los que no se llega a alcanzar la meta de
produccion del dia.

Realizar una adecuada recuperacion de las mermas, que garantice la calidad e
inocuidad de las mismas.

Participar en la limpieza exhaustiva de la planta de envasado, conforme a las tareas
asignadas por el Supervisor de Produccion.

Registrar aquellos controles propios del area que se le asigne.

Apoyar en la capacitacion tedrica y practica al personal que recién ingresa, segun
solicitud del supervisor de produccion.

Participar en las inspecciones a las lineas de produccion o al area de trabajo.



54

Cumplir con las normas y medidas implementadas en materia de SST, asi como el
reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo (RISST).
Comunicar al jefe o supervisor los incidentes laborales y ambientales detectados.
Hacer uso correcto de los EPP, asi como de los equipos de trabajo, herramientas e
instalaciones.
Cumplir otras actividades encomendadas por el supervisor de produccion.

Perfil del puesto:
Educacion; secundaria completa.
Conocimientos especificos; BPM, HACCP, manejo de maquinas envasadora de
infusiones, normas de seguridad.
Experiencia; minimo 01 afio en puestos similares en empresas del rubro de
alimentos.
Competencias; enfoque en los resultados, buena actitud, capacidad de respuesta,

proactividad, trabajo en equipo y manejo de la presion.

2.3.2.4 Fabricante de alimentos. Objetivo del puesto; obtener un producto de alta

calidad, cumpliendo con la politica de calidad e inocuidad siguiendo las actividades de las guias

de fabricacion (Batch Card), realizando un uso eficiente de los recursos asignados en el proceso

de fabricacién.

Persona a quien reporta; supervisor de produccion.

Descripcion de funciones:

Coordinar con el supervisor de produccién las ordenes de produccion del dia
siguiente y organizar el area de trabajo para su eficiente desempefio durante el
proceso de fabricacion.

limpiar y sanitizar los equipos, utensilios y materiales a emplear antes, durante y al

término de la fabricacion del granel.
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Realizar el despeje de linea y llenar el formato de registro arranque de linea.

validar la requisicién de despacho de materia prima.

Verificar la identificacion, numero de orden de trabajo, descripcion de la materia
prima, numero de parte, lote y peso de la materia prima recibida.

Registrar la hora de inicio y término, asi como la cantidad fabricada de un producto
a granel en el formato de horas hombres y en el de despeje de linea.

Fabricar el granel de acuerdo a la especificacion en las guias de manufactura y
mezclado de acuerdo a lo indicado en el programa de produccion.

Verificar y llenar el registro de control de mezclado y registro de control de sacos de
zarandeo y molino.

Descargar el granel fabricado del area de mezcla solamente en tachos de plastico con
su respectiva bolsa, estos deben estar debidamente limpios, desinfectados y
rotulados, previa aprobacion por parte de control de calidad.

Entregar los graneles fabricados al drea de envasado en parihuelas de plastico
debidamente rotuladas y aprobadas.

Mantener el area ordenada y limpia antes, durante y al término de la jornada de
trabajo.

Cumplir cabalmente con las buenas practicas de manufactura (BPM) e Inocuidad
(HACCP) en la elaboracion de los graneles.

Verificar el buen uso y funcionamiento de los equipos asignados en el area de
fabricacion.

Realizar un trabajo eficiente que cumpla con las unidades producidas por hora
(UPH), horas hombre (HH) y horas maquina (HM) programadas en las ordenes de
trabajo (O.T) y minimice las mermas, enfocado en mejorar la productividad del

proceso de fabricacion.
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e Registrar aquellos controles propios del area que se le asigne.

e Capacitar en forma teorica y practica al personal que recién ingresa.

e Participar en las inspecciones a las lineas de produccion o al area de trabajo.

e Cumplir con las normas y medidas implementadas en materia de SST, asi como el
reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo (RISST).

e Comunicar al jefe o Supervisor los incidentes laborales y ambientales detectados.

e Hacer uso correcto de los EPP, asi como de los equipos de trabajo, herramientas e
instalaciones.

e Cumplir otras actividades encomendadas por el supervisor de produccion.

Perfil del puesto:

e Educacion; secundaria completa.

e Conocimientos Especificos; BPM, HACCP, manejo de mezcladoras y normas de
seguridad.

e Experiencia; minimo 01 afio en puestos similares en empresas del rubro de
alimentos.

e Competencias; enfoque en los resultados, capacidad de respuesta, proactividad,
trabajo en equipo y manejo de la presion.

2.3.2.5 Operario de produccion abastecedor. Objetivo del puesto; realizar el

abastecimiento de los graneles, materiales de envasado y empaque en dptimas condiciones,
cumpliendo con la politica de calidad e inocuidad y asegurando la eficiencia del proceso.

Persona a quien reporta; supervisor de produccion.

Descripcion de funciones:

e Coordinar con el Supervisor de Produccion las ordenes de trabajo a realizar y
organizar el area de trabajo para su eficiente desempeno durante el abastecimiento

de los graneles, material de envasado y empaque.
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Limpiar, sanitizar y rotular correctamente los tachos de plastico para el
abastecimiento del granel a las lineas de envasado, asi como los materiales de
envasado y empaque a utilizar antes, durante y al término del turno.

Abastecer de granel, material de envasado y empaque de manera eficiente y
correcta, ademds de cuidar la calidad e inocuidad de los mismos ejecutando las
buenas practicas de manufactura (BPM).

Realizar la verificacion de los graneles, materiales de envasado y empaque de
acuerdo requisicion de dispensacion / despacho de materiales, segun la descripcion,
cantidad atendida, lote de sistema, presentacion y rotulacion, que figura en el mismo
de acuerdo a cada orden de trabajo.

Realizar el relevo con su compatfiero de turno e indicar las incidencias del turno de
salida, estado de las lineas, cantidad abastecida, cantidad por abastecer, reporte de
incidencias, cantidad de pallets de productos terminados enfilados.

Realizar el despeje de linea en cada inicio de produccion o cambio de producto de
acuerdo al programa de produccién, con la finalidad de evitar una contaminacion
cruzada y eliminar confusion de materiales en la presentacion a envasar.

Realizar el enfilado de los pallets de producto terminado, verificando la
presentacion, cantidad, lote y fecha de vencimiento, seglin las ordenes de trabajo.
Coordinar con el supervisor de produccion al término de la orden de trabajo el
correcto despeje de graneles, materiales de empaque y envasado, realizando el
conteo y pesado de los sobrantes, mermas de la produccion, para realizar un correcto
balance en el consumo de graneles y materiales del proceso.

Cumplir con las disposiciones por parte del area de calidad en buenas practicas de
manufactura (BPM) e Inocuidad (HACCP), asi mismo mantener su area de trabajo

ordenada.
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Informar al supervisor de produccion acerca de las fallas o la necesidad de material
de empaque.

Realizar un trabajo eficiente que cumpla con la programacion de las érdenes de
trabajo y que minimice las mermas producidas en el proceso de envasado.
Realizar un adecuado conteo y pesado de la merma del proceso de produccion.
Participar en la limpieza exhaustiva de la planta de envasado, conforme a las tareas
asignadas por el supervisor de produccion.

Registrar aquellos controles propios del area que se le asigne.

Apoyar en la capacitacion tedrica y préctica al personal que recién ingresa, segin
solicitud del supervisor de produccion.

Realizar cambio de tachos y traslado de pallets, verificando que estos se encuentren
en buen estado y limpios.

Participar en las inspecciones a las lineas de produccion o al area de trabajo.
Cumplir con las normas y medidas implementadas en materia de SST, asi como el
reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo (RISST).

Comunicar al jefe o supervisor los incidentes laborales y ambientales detectados.
Hacer uso correcto de los EPP, asi como de los equipos de trabajo, herramientas e

instalaciones.

Perfil del puesto:

Educacion; secundaria completa.

Conocimientos Especificos; BPM, HACCP, manejo de mezcladoras y normas de
seguridad.

Experiencia; minimo 01 afio en puestos similares en empresas del rubro de

alimentos.
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e Competencias; enfoque en los resultados, capacidad de respuesta, proactividad,
trabajo en equipo y manejo de la presion.

2.3.2.6 Operario de produccion envolvedor. Objetivo del puesto; obtener un producto

de alta calidad, cumpliendo con la politica de calidad e inocuidad, realizando un uso eficiente
de los recursos asignados y optimizando los consumos de materiales en el proceso de envasado
y acondicionado, mantener en Optimas condiciones de limpieza y operatividad los equipos
maquina de envolvedora, codificadora HITACHI, selladora semi automadtica, detector de
metales y sus accesorios a su cargo y aumentar la productividad obteniendo productos a un
costo competitivo.

Persona a quien reporta; supervisor de produccion.

Descripcion de funciones:

e Coordinar con el supervisor de produccion las ordenes de trabajo a realizar y
organizar el area de trabajo para que la linea se encuentre abastecida antes del
proceso de encelofanado.

e Realizar el despeje de linea en cada inicio de produccidon o cambio de producto, de
acuerdo al programa de produccion, donde se debe realizar una adecuada limpieza,
desinfeccion de los equipos y retiro de materiales de envasado, con la finalidad de
evitar una contaminacién cruzada y eliminar confusion de materiales en la
presentacion a envasar.

e Verificar el correcto funcionamiento de la maquina codificadora, encelofanadora,
detector de metales y selladora, y solucionar fallas o reportar el técnico de
mantenimiento y/o supervisor de produccion.

e Realizar las regulaciones correspondientes en el codificador HITACHI:
programacion del lote y fecha de vencimiento del producto terminado a envasar,

limpieza del cabezal y adicion de aditivos.
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Solicitar al area de control de calidad valide con los patrones el correcto
funcionamiento del detector de metales.

Realizar el relevo con su compafiero de turno donde se indiquen las incidencias del
turno de salida, estado y eficiencia de los equipos asignados, reporte de incidencias,
cantidad de pack de producto terminado, paradas por falla de méquina y problemas
de calidad en el producto terminado.

Cumplir con las disposiciones por parte del area de calidad en buenas practicas de
manufactura (BPM) e Inocuidad (HACCP) y mantener su area de trabajo ordenada.
Realizar un trabajo eficiente que cumpla con las pallets o bolsones producidos por
hora (UPH), horas hombre (HH) y horas maquina (HM) programadas en las ordenes
de trabajo (O.T), enfocado en mejorar la productividad del proceso de envasado,
minimizar las mermas y utilizar eficientemente los recursos asignados.

Realizar una adecuada recuperacion de los estuches de producto terminado que
presenten fallas en el codificado o forrado, garantizando la calidad e inocuidad del
mismo.

Participar en la limpieza exhaustiva de la planta de envasado, conforme a las tareas
asignadas por el supervisor de produccion.

Registrar aquellos controles propios del area que se le asigne.

Registrar los pallets de producto terminado que salen de produccion.

Verificar el correcto paletizado y etiquetado de los bolsones, asimismo verificar que
cuenten con su respectivo rétulo.

Apoyar en la capacitacion tedrica y practica al personal que recién ingresa, segin
solicitud del supervisor de produccion.

Participar en las inspecciones a las lineas de produccion o al area de trabajo.
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e Cumplir con las normas y medidas implementadas en materia de SST, asi como el
reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo (RISST).

e Comunicar al jefe o supervisor los incidentes laborales y ambientales detectados.

e Hacer uso correcto de los EPP, asi como de los equipos de trabajo, herramientas e
instalaciones.

e Cumplir otras actividades encomendadas por el supervisor de produccion.

Perfil del puesto:

e Educacion; secundaria completa.

e Conocimientos Especificos; BPM, HACCP, manejo de mezcladoras y normas de
seguridad.

e [Experiencia; minimo 01 afio en puestos similares en empresas del rubro de
alimentos.

e Competencias; enfoque en los resultados, capacidad de respuesta, proactividad,
trabajo en equipo y manejo de la presion.

2.4 Factor movimiento.
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Tabla 17

Unidad de carga traslado materias primas, material empaque y producto terminado.

Unidad de carga

Descripciéon Embalaje Bag Punto de inicio Punto de llegada
Papel filtro bobina 9 kg Almacén material de empaque Sala de envasado
Hilo de algodon cono 2 kg. Almacén material de empaque Sala de envasado
Etiqueta genérica bobina 2 kg. Almacén material de empaque Sala de envasado
Sobre envoltura bobina 7 kg. Almacén material de empaque Sala de envasado
Estuche 100 bls paquete papel kraff 200 unidades. Almacén material de empaque Sala de envasado
Estuche de 25 bls paquete papel kraff 400 unidades. Almacén material de empaque Sala de envasado
Lamina 290 pp bobina 15 kg. Almacén material de empaque Sala de envasado
Bolsa de pead natural bolsas polietileno 100 unidades. Almacén material de empaque Sala de envasado
Té negro Al sacos bilaminados 25 kg. Almacén materias primas Sala fabricacion mezclado
Té negro A2 sacos bilaminados 25 kg. Almacén materias primas Sala fabricacion mezclado
Esencia canela sacos bilaminados 20 kg. Almacén materias primas Sala fabricacion mezclado
Canela comiin sacos bilaminados 20 kg. Almacén materias primas Sala fabricacién mezclado
Clavo en polvo sacos bilaminados 20 kg. Almacén materias primas Sala fabricacion mezclado
Manzanilla sacos polipropileno 25 kg. Almacén materias primas Sala de envasado
Anis sacos polipropileno 25 kg. Almacén materias primas Sala de envasado
Producto terminado Bolsa pead natural 1-12kg. Sala de envasado Almacén producto terminado

2.4.1 Mapa de procesos.

Fontalvo y Vergara (2010) mencionan que, para elaborar un mapa de procesos, coinciden
con Blanch (2009) en conformar un equipo de trabajo conjuntamente con los jefes de areas de
la empresa, comunicarle y explicarles los objetivos y la metodologia del proyecto, asi como

también establecer los limites del proceso bajo estudio.



Figura 38

Mapa de procesos linea de envasado infusiones filtrantes.
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Nota. Adaptado de mapa de procesos planta infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.
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2.4.2 Flujos y diagramas proceso de envasado de infusiones filtrantes.

Figura 39

Flujograma proceso de envasado infusion filtrante té saborizado.
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Nota. Adaptado de manual HACCP planta infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.
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Bonilla et al., (2010) define al diagrama de flujo como una representacion de las
actividades necesarias que describe los procedimientos e instrucciones de un proceso
productivo.

Figura 40

Flujograma linea envasado filtrante manzanilla, hierba luisa, boldo y anis.
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Nota. Adaptado de manual HACCP planta infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.
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Bonilla et al., (2010) define al diagrama de flujo como una representacion de las
actividades necesarias que describe los procedimientos e instrucciones de un proceso
productivo.

2.4.3 Descripcion del proceso de envasado de infusiones filtrantes.

2.4.3.1 Recepcion de primas y material de empaque. Objetivo, recibir y verificar la
integridad de la calidad, T¢ negro, T¢ verde, Empaques cumpliendo con los requisitos de
calidad. Actividades; verificar que coincidan las documentaciones (guias, ficha técnica,
certificado de calidad y otros) ingresado con las materias primas, insumos y empaques, si s
importado y/o nacional se solicitard el certificado de calidad del producto antes de ser
ingresados, se realizara el muestreo de las materias primas e insumos para sus analisis
respectivos por el area de control de calidad, si cumple con los parametros de calidad de
acuerdo con la especificacion, los empaques seran almacenados. En caso de la materia prima
(Té negro, T¢ verde, Saborizante, hierbas, otros.) pasara a ser almacenado en cuarentena hasta
recibir el certificado de analisis microbioldgico emitida por el laboratorio interno; si esta dentro
del parametro establecido el 4rea de calidad asignard un niimero de lote para su produccion, de
no cumplir es rechazado. Documentos por solicitar; guia de remision, certificado de calidad y
otros documentos.

2.4.3.2 Almacenamiento. Objetivo, mantener los productos en buenas condiciones y a
temperatura adecuada. Actividades; una vez aprobado los insumos y materias prima ingresan
de acuerdo con la distribucion en almacén, aplicando el principio los PEPS (Primeros en entrar
primero en salir), registrar en el sistema, toda la informacion necesaria de los productos
almacenados, verificar las condiciones de almacenamiento. Condiciones sanitarias; las
condiciones de infraestructura donde se realiza dicha actividad es de paredes lavables, techo
cerrado y pisos de cemento pulido, ademads, el area de almacén de productos terminados y

materias primas se encuentra separada fisicamente.
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2.4.3.3 Pesado y fraccionamiento. Objetivo, realizar el pesado y tener la proporcion
exacta para el mezclado y/o envasado. Actividades; sobre la balanza debidamente calibrada se
coloca el envase adecuado para realizar el pesado. Condiciones sanitarias; se realiza una
adecuada manipulacion del insumo que va a ser pesado por el personal de almacén y verificado
por produccion.

2.4.3.4 Alimentacion a tolva de carga. Objetivo; alimentar a la tolva los insumos
debidamente fraccionados, de acuerdo con lo requerido por la férmula. Actividades; los bultos
fraccionados y /o pesados son dispuestos en la tolva de volcado Se procede abrir los sacos,
posterior se vacia el contenido en el interior de la tolva. Condiciones sanitarias; equipo de acero
inoxidable para elaboracion de alimentos en buenas condiciones sanitaria.

2.4.3.5 Mezclado. Objetivo; realizar el proceso de homogenizado, manteniendo los
estandares de calidad. Actividades; los insumos son alimentados de manera proporcional en el
mezclador para tener un compdsito homogéneo del lote procesado, el parametro de mezclado
es de dos ciclos de 5 minutos a una velocidad de 30 Hz. Condiciones sanitarias; equipo de acero
inoxidable para elaboracion de alimentos en buenas condiciones sanitarias.

2.4.3.6 Descarga. Objetivo; descargar el producto, para su posterior carga en bins.
Actividades; durante la descarga el producto pasa por barras magnéticas con el fin de ser un
filtro de control de particulas de material ferroso. Condiciones sanitarias; se cuenta con un

equipo de acero inoxidable totalmente hermético.

2.4.3.7 Almacenamiento temporal. Objetivo; mantener los productos en buenas
condiciones y a temperatura adecuada. Actividades; registrar en el sistema SAP, toda la
informacion necesaria del producto obtenido, verificar las condiciones de almacenamiento.

Condiciones sanitarias; las condiciones de infraestructura donde se realiza dicha actividad es
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de paredes lavables, techo cerrado y pisos de cemento pulido, ademas, el area de almacén de
productos terminados y materias primas se encuentra separada fisicamente.

2.4.3.8 Envasado. Objetivo; envasar el producto en su presentacion final. Actividades;
de acuerdo al programa de produccion verificar el producto seleccionado y los envases
(Bobinas), verificar el adecuado funcionamiento del equipo, regular la temperatura, tiempo de
sellado y la velocidad de la maquina envasadora, probar el sellado de las unidades, verificar el
sellado vertical de las unidades envasadas, realizar el control de peso de las unidades
envasadas. Condiciones sanitarias; se cuenta con maquinas envasadoras para esta actividad de
acero inoxidable, se garantiza un proceso de producciéon y un lugar de trabajo higiénico
mediante limpieza, desinfeccion de tolva, conducto de descarga y dosificador.

2.4.3.9 Encajado. Objetivo; encajar las unidades filtrantes en los estuches segun la
presentacion final. Actividades; verificar que el producto se encuentre debidamente empacado
en estuches, verificar el cerrado adecuado de los estuches, verificar la adecuada codificacion
(Fecha de vencimiento, lote). Condiciones sanitarias; se realiza el trabajo de manera automatica
en un area limpia.

2.43.10 Codificado. Objetivo; codificar cada caja para cada presentacion.
Actividades; verificar la adecuada codificacion (Fecha de vencimiento, lote). Condiciones
sanitarias, se realiza el trabajo de manera automatica.

2.4.3.11 Encelofanado. Objetivo; envolver con celofan cada unidad de estuche en su
diferente presentacion. Actividades; verificar que el celofan se encuentre adherido al estuche y
no se encuentre dafiado. Condiciones sanitarias; se garantiza un area de trabajo higiénica.

2.4.3.12 Deteccion de metales.

Objetivo; detectar los posibles metales presentes en el producto final en sus diferentes
presentaciones. Actividades; verificar las condiciones adecuadas de la maquina detector de

metales, asi como su respectiva limpieza y se verifica el adecuado funcionamiento del equipo,
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el producto empacado pasa por la faja transportadora y el arco del detector de metales, en caso
se presente alguna posible deteccion de metales el equipo identifica la unidad y rechaza, el
producto rechazado es retirado para su analisis. Condiciones sanitarias; se cuenta con un equipo
detector de metales de material adecuado para alimentos, con los siguientes limites de
deteccion: stainless: 2,0 mm, ferrous: 1,5mm, non ferrous: 1,5mm.

2.4.3.13 Embolsado. Objetivo; embolsar los estuches encelofanados. Actividades;
verificar el sobre empaque necesario para la produccion, los estuches conformes son
embolsados y sellados de acuerdo a la presentacion del empaque final, verificar la hermeticidad
del embolsado, verificar el adecuado rotulado por presentacion, al producto final envasado que
cumple con las especificaciones se coloca en un pallet y se coloca un rotulo de aprobado de

color verde. Condiciones sanitarias; se garantiza un area de trabajo higiénica.

2.4.3.14 Paletizado. Objetivo; acondicionar el producto terminado en su
presentacion final sobre parihuelas. Actividades; verificar que las parihuelas estdn en
condiciones adecuadas de higiene para realizar el paletizado, apilar el producto empacado sobre
la parihuela, forrar el producto paletizado con film, identificar con un rotulo el producto
paletizado, el producto es rotulado. Condiciones sanitarias; se cuenta con accesorios y
materiales adecuados para esta labor.

2.4.3.15 Almacenamiento de producto terminado. Objetivo; mantener los
productos en buenas condiciones y a temperatura adecuada. Actividades; produccion entrega
la guia de ingreso al auxiliar de almacén, para su verificacion y firma, ingresar los productos
paletizados y rotulados de acuerdo con su distribucion interna respetando el principio de PEPS,
produccion registra el producto terminado en el sistema SAP previa verificacion de cantidades

por almacén, verificar el buen acondicionamiento de los productos terminados, documentos a



70

registrar guia de ingreso de producto terminado. Condiciones sanitarias; se cuenta con un
ambiente caracteristico para esta labor.

2.4.3.16 Despacho. Objetivo; entregar el producto en su presentacion final en
optimas condiciones al cliente; conservando su integridad del empaque para garantizar las
propiedades organolépticas y fisicoquimicas del producto terminado. Actividades; revisar el
requerimiento emitido por el area comercial, verificar el stock en almacén, realiza picking
segun requerimiento, verifica el adecuado acondicionamiento de las unidades de transporte, da
conformidad y realiza la estiba, entregar los documentos respectivos al transportista,
documentos a registrar salida de productos, guias de remision y facturas. Condiciones

sanitarias, se cuenta con un ambiente adecuado para esta labor.



Figura 41

Diagrama de recorrido linea de fabricacion — mezclado té saborizado.
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Diagrama de recorrido (DR): Linea de fabricacion - mezclado té saborizados.

Resumen
Actividad 1 2 3 4
Operacion &) mezclado descarga - -
Transporte & materia prima materia prima granel tec granel tec
Espera D) - - - -
Inspeccion ] granel tcc - . -
Almacenamiento v almacenamiento temporal M.P almacenamiento temporal M.P granel tcc granel tcc
Distancia (m) 1.5 4 6 9.5
Tiempo (min). 20 10 0.25 0.25
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Nota. Adaptado de manual de operaciones planta de infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023




Figura 42

Diagrama de recorrido linea de envasado infusiones filtrantes.
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Diagrama de recorrido (DR): Linea de envasado infusiones filtrantes.

Resumen
Actividad 1 2 3 4 5 6
Operacion O envasado encajado codificado forrado embolsado paletizado
Transporte fom M.PyM.E pallets de P.T pallets de P.T pallets de P.T
Espera D = = - - - -
Inspeccion D Detector de metal - 2 - - 2
Almacenamiento v A?:;;m?to Almacenamiento P.T - - - -
Distancia (m) 19.5 19.5 1.5 2 1 0.5
Tiempo (s). 58 45 10 37 15 8

-
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Nota. Adaptado de manual de operaciones planta de infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 43

Diagrama de recorrido linea de envasado infusiones filtrantes.

Diagrama de flujo (DAP): envasado de infusione filtrante té saborizados.

Empresa: LABORATORIOS SMASAC RESUMEN
Planta: PLANTA FOODS - LURIN ACTUAL MEJORA DIFERENCIA
ACTIVIDAD
Proceso: Envasado infusiones filtrante. Ll Tlomee  oistancia(m) N° T°"P®  pistancia (m)
Cliente: Ekaterra peru S.A. Linea A
Diagrama N°: DAP-01 Rendimiento% 95% 3 12 2 = = = 3 12 2
Bach (kg): 350.00 Peso (kg): 350.00 1 285 2 - - - 1 285 2
Procedimiento: ACTUAL N° Bach: 1 = = = = = = = = =
Elaborado: Ing. John Espinoza Zuasnabar Pr ion: 0.12 6 5 131 - - -] e 5 131
Aprobado: Jefatura de planta. N°estuches: 2917 Almacenamiento
Ejecutad Supervisor de prod i N° CAJAS 292 TOTAL
DESCRIPCION ACTIVIDAD OBSERVACIONES
N colaborador  distancia (m) =
» | = W
Almacén Picking 1 |Dispensacién de materia prima. Dispensador 1 - 15 se tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion | Picking | 2 |Inspeccién de materia prima Fabricante 1 2 2 Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion o.T 3 |Traslado de materia prima almacén temporal Fabricante 1 7 0.25 Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion o.T 4 |(Almacenamiento temporal bach materia prima. Fabricante 1 - 30 se N a tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion o.T 5 |Traslado de materia prima area de mezclado. Fabricante 1 8 0.25 se " tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion oT 6 |Carga de materias primas al mezclador. Fabricante 1 0.5 10 o e £ L (o B D A (O T (o G i S0,
Produccion o.T 7 |Mezclado de materias primas. Fabricante 1 - 10 G T £ Lt Gl ST D e G Tt e e SR,
Produccion o.T 8 |Inspeccion de homogenizado granel té saborizado. Insp. Calidad 1 - 5 Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion o.T 9 |Descarga del granel té saborizado. Fabricante 1 - 10 se N a tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion o.T 10 |Traslado de granel té saborizado almacén temporal. Fabricante 1 9 0.25 Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion o.T 11 |Almacenamiento temporal bach granel té saborizado Fabricante 1 - 5 Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion | ©.T | 12 [Traslado de granel té saborizado &rea de envasado. Fabricante 1 36 os | -e] - e 15 e T S P e e G0 el v (s S,
" " " . |
ALEETEED Exur 13 |Dispensacién material de empaque. Dispensador = - 20 < Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
N,
(AL ) (e 14 |Inspeccién material de empaque. Abastecedor 1 - S o] Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion o.T 15 |Traslado de material de area de er A 1 52.5 3 = se < a tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
2 < . Py |
Produccion & 16 |Envasado de té saborizado. [EEMHED G i 285 P Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion o.T 17 |Encajado de sobres filtrantes té saborizado. Maquinista 6 16 285 > se " tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
. . Operario
Produccion o 29| R COCOCHITES produccién * * 285 4 Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Operario
Produccion or W |ErEEnecls Gl cutteics cndiiEcing produccién 1 3 285 ~ Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
" Operario ~a.
5 5 d - . . .
Produccion |  O.T | 20 |Detector de metal PCC produccién 1 1.5 285 I Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
. Operario
Rroduccion T 21 |Embolsado de estuches encelofanados. Rer T 1 £ &5 T Se tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Operario ¥
(el || @ 22 |Paletizado de bolsones de P.T D 1 g 2 -] Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
Produccion | S“29€ | 53 |y, de P.T én d ducto terminaq Abasteced 1 18 o5 I
P.T " e P € producto termina astecedor - Se considera tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
. Guia de - .
AR P.T 24 |Almacenamiento palletside P.T ralmacén 2 - - ® |se tiempo 1° bach de 350 kg granel té canela clavo formato 100.
173 402 11

Nota. Adaptado de manual de operaciones planta de infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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2.4.4 Plan de produccion

En el lanzamiento de ordenes de trabajo para las lineas de mezclado y envasado de

infusiones filtrantes se describe a continuacion.

Objetivo; cumplir con el lanzamiento de o6rdenes de trabajo para el cumplimiento del

programa de la produccion.

Alcance; aplica desde la revision del MPS para el lanzamiento de las ordenes de trabajo

y cumplir con la demanda hasta la publicacion del programa de la produccion y la reunion con

el jefe de planta para su validacion.

Responsabilidades:

Planificador de materiales; responsable de realizar la planificacion de las M.P y
M.E (MRP) segun la demanda de los P.T solicitados por el area comercial,
generando solicitudes de pedido al area de compras, asegurando los niveles de
inventario por tipo de M.E y M.P controlando y gestionando los M.E y M.P con
riesgos de vencimiento.

Planificador de produccion; responsable de realizar el lanzamiento de las ordenes
de trabajo con la finalidad de cumplir con las fechas y demandas de los P.T
solicitados por el area comercial y confirmados por PCP segtin el MPS.
Programador de produccion; responsable de descargar el reporte de las ordenes de
trabajo liberadas, armar el programa de produccion del P.T segiin fecha de
disponibilidad y/o priorizacion solicitada por el area comercial, asi como asegurar
la carga de trabajo a las plantas de produccion, cumpliendo las demandas del MPS.
Jefe de planeamiento; responsable de velar por el cumplimiento del programa de
produccion.

Desarrollo:

Se actualiza diariamente el MPS y MRP 1 segtin la demanda pendiente y el MPS.
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Para realizar esta actualizacion se utilizan los siguientes reportes generados por ERP
SAP BI1, demandas status de stock, stock por lote, listado de lotes, orden de
fabricacion, maestro de articulos, lista de materiales, 6rdenes de compra pendientes,
UDO ingenieria, solicitud de compra, movimiento inventario por lote.

Se revisan fechas y cantidades de las demandas pendientes, cantidad de lotes,
disponibilidad de M.P y M.E con la finalidad de cumplir con el MPS.

Los miércoles y viernes de cada semana el planificador de materiales se retine con
el equipo de compras de M.P y M.E, don se le informa las restricciones y/o
modificaciones en las fechas de disponibilidad segiin las 6rdenes de compra
pendientes.

Se realiza el lanzamiento de las ordenes de trabajo en el ERP SAP B1.

Los planificadores de la produccion le informan al programador de la produccion
las prioridades de los P.T.

El programador de la produccion descarga las ordenes de trabajo con el status de
las ordenes de trabajo liberadas del query listado de lotes — ordenes de fabricacion
del ERP SAP B1 para el armado del programa de produccion.

El programador de la produccion realiza el cierre y comparte a las areas de
produccion, logistica, calidad, mantenimiento y aseguramiento de la calidad el dia
jueves de cada semana con lo que se retine con el jefe de planta para que valide y/o

observen el plan de produccion.



Figura 44

Plan de produccion semanal.

76

PRODUCTO TERMINADO
Lote PT N° Doc PT SKUPT Descripcion PT CantPT HMPlan Semana N° Cajas N° Paletas
AT 81009/ 05021509681A (63752457) MC COLINS INFUSION MANZANILLA 10X100BLSX1G RED23 10,350 143 43 1,035 13
A281123 §1010|05021509681A (63752457) MC COLINS INFUSION MANZANILLA 10X100BLSX1G RED23 15,970 220 43 1,587 21
A2H1123 81011|05021509681A (63752457) MC COLINS INFUSION MANZANILLA 10X100BLSX1G RED23 15,970 220 43 1,597 21
A301123 81012/ 050215096814 (65752457) MC COLINS INFUSION MANZANILLA 10X100BLSX1G RED23 15,970 220 48 1,087 21
AM1223 81013 |05021509681A (69752457) MC COLINS INFUSION MANZANILLA 10X100BLSX1G RED23 15970 20 48 1,997 21
A1223 81014|05021509681A (6879247) MC COLINS INFUSION MANZANILLA 10X100BLSX1G RED23 3,640 30 48 364 3
D2T1123 81015|05021509671A (68714427) MC COLINS SURTIDO DE HIERBAS 10X100X1G RED23 7,690 14.2 48 769 10
D281123 81016| 05021509671 A (68714427) MC COLINS SURTIDO DE HIERBAS 10X100X1G RED23 11,880 220 48 1,188 12
D291123 81017 | 05021509671A (68714427) MC COLINS SURTIDO DE HIERBAS 10X100X1G RED23 10,520 195 48 1,052 14
D291123 §1018|05021509669AL (68792433) MC COLINS TE CANELA CLAVO 40X23BLSX1.2G RED23 4500 1.8 48 113 2
D3a01123 §1019|05021509669AL (68752439) MC COLINS TE CANELA CLAVO 40X23BLSX1.2G RED23 36,600 20 48 1415 2
D011223 §1020|05021509669AL (68792439) MC COLINS TE CANELA CLAVO 40X23BLSX1.2G RED23 56,600 220 43 1415 21
0021223 §1021|05021509669AL (68752439) MC COLINS TE CANELA CLAVO 40X23BLSX1.2G RED23 12,880 2.0 48 32 il
E271123 §1029|05021309645AD (67476413) MC COLINS TE VERDE 40X25BLEX1.2 G RED23 13,480 14.3 43 37 6
E261123 61030 05021509645AD (67476413) MC COLINS TE VERDE 40X20BLEX1.2 G RED23 6,831 6.3 48 m 3
E2681123 §1031|05021509686AD (69752443) MC COLING TE PURO 40X25BLSX1.4G RED23 8229 75 43 206 3
E261123-1 §1032|05021309652AD (6753487T) MC COLING TE PURO 40X25BLSX1.4G RED23 1,862 1.7 43 47 1
E2681123 §1033|05021509644A (68126939) MC COLINS INFS BOLDO 40X25BLEX1G RED23 5320 49 48 133 2
EZ1123 §1034|05021509644A (68126959) MC COLINS INFS BOLDO 40X25BLSX1G RED23 5,241 438 43 131 2
E291123 81036/ 050215097 30AF (88750076) RED ROSE TE 10X100BLSX2G RED23 4450 16.4 43 445 6
E301123 81037 | 050215097 30AF (69750076) RED ROSE TE 10X100BLSX2G RED23 5,960 20 48 59 8
E011223 81038/ 050215097 30AF (88750076) RED ROSE TE 10X100BLSX2G RED23 5,960 20 43 5% 8
E021223 §1039|05021509730AF (69750076) RED ROSE TE 10X100BLSX2G RED23 1,360 5.0 48 136 2

Nota. Adaptado de programa de produccion, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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2.4.5 Horas hombre (H.H) y horas maquina (H.M)
Para la programacion de las 6rdenes de trabajo se tiene en cuenta el UDO de ingenieria
donde se considera las horas hombre (H.H) y horas maquina (H.M).
Tabla 18

Mano de obra directa programacion de ordenes de trabajo (O.T).

Presentacién Linea Maguinista - Maquinista  Magquinista Prorrateo Maquinista abastecedor fabricante acondicionado Tools
envasado 2 envasado 1 encelofanado volante

100 A 5 1 1 40% 1.2 0.4 0.4 - 9

25 D 6 2 40% 1.2 0.4 0.4 - 12

100 E 2 1 20% 0.6 0.2 0.2 - 4

25 E 2 1 20% 0.6 0.2 0.2 - 4

12 E 2 1 20% 0.6 0.2 0.2 4 8

Tabla 19

Unidades producidas por hora (UPH) programacion de ordenes de trabajo (O.T).

- , Envasado.ra MAISA UPH % UPH
Presentacion Linea velocidad UPH . ..
N° env . tedrico eficiencia real
sacos/min  (estuches)
100 A 11 110 726 726 0.85 617
25 D 10 110 2,640 2,640 0.85 2,244
100 E 4 110 264 264 0.85 224
25 E 4 110 1,056 1,056 0.85 898
12 E 4 110 1,056 1,056 0.85 898
Tabla 20

Horas maquina (H.M) programacion de ordenes de trabajo (O.T).

Dias Primer turno Segundo turno H.M
Setup H.M HM HM Setup (0.7)
Lunes 0.25 11.00 4.25 - 0.25 15.25
Martes 0.25 11.00 4.25 6.75 0.25 22.00
Miércoles 0.25 11.00 4.25 6.75 0.25 22.00
Jueves 0.25 11.00 4.25 6.75 0.25 22.00
Viernes 0.25 11.00 4.25 6.75 0.25 22.00

Sabado 1.50 9.50 - 6.75 0.25 16.25




78

Consideraciones:

- Cuando se realice cambio de producto envasado restar 0,75 horas (45 min, despeje de
linea, limpieza y desinfeccion de equipos) en las ordenes de trabajo linea de envasado.

- Dentro del setup los dias sabado se considera limpieza exhaustiva de planta 1,5 horas.

- Durante la jornada diaria de trabajo se realiza setup limpieza de maquina en cada
cambio de turno de 0,25 horas (15 min).

- Horarios de almuerzo y cena son de 0,75 horas (45 min).

2.5  Distribucion de planta y disposicion de linea.
2.5.1 Plano de arquitectura.

En el plano se detalla las areas principales de la planta de envasado de infusiones
filtrantes, almacén de materias primas, almacén de materiales, sala de dispensacion, sala de
fabricacion camara simple, sala de envasado camara simple, sala de fabricacion camara
doble, sala de envasado camara doble, almacén de producto terminado, oficinas
administrativas, laboratorios de control de calidad, taller de mantenimiento y oficina de

produccion y calidad.



Figura 45

Plano de arquitectura planta infusiones.
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Nota. Adaptado de plano de arquitectura planta de infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023



2.5.2 Disposicion de planta.

Para la instalacion de la linea de envasado de infusiones filtrantes, se toma la decision de optar por la Dispeosicion en linea o por producto,
la ventaja de este tipo de linea reduce el manipuleo del material, mayor eficiencia en la mano de obra, mayor facilidad del control de la produccion,
reduce la congestion y cuello de botella.

Figura 46

Disposicion en linea — linea de envasado infusiones filtrantes.

Disposicion en linea
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Producto terminado: . Materia prima: . Material de empaque: .

Nota. Adaptado de manual de operaciones planta de infusiones, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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2.6 Factor ambiental.

Laboratorios SMA S.A.C. asume su compromiso con el marco normativo ambiental y
con la gestion adecuada de los residuos solidos que genera por ello la empresa cuenta con un
plan de minimizacion de residuos so6lidos que involucre todo sus procesos y actividades.

2.6.1 Tratamiento de residuos.

Objetivo; gestionar los distintos tipos de residuos generados en las operaciones
productivas en la planta de envasado de infusiones filtrantes, hasta su disposicion final.

- Clasificacion de residuos; residuos no peligrosos y residuos peligrosos.

- Manejo de residuos so6lidos; minimizacion, segregacion en la fuente, recoleccion y
transporte interno, almacenamiento central, destruccion, valorizacion de residuos
solidos y disposicion final.

- Monitoreo y control de residuos; inspecciones, registro de generacion y cumplimiento
normativo.

- Concientizacion y capacitaciones.

- Plan de contingencia.
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Figura 47

Plan anual de gestion ambiental planta envasado de infusiones filtrantes.

GESTION DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE SSOMA-PRG-04
Smasac PROGRAMA ANUAL e
EMISION
—
GESTION AMBIENTAL
VIGENCIA 1 afio
RAZON SOCIAL DOMICILIO ACTIVIDAD ECONOMICA
Laboratorios SMA S.A.C. 20100898242 Calle Rene Descartes 391 - Ate integral de p cos de cuidado personal, higiene
de plastico y alimentos.
BJETIVO GENERAL: CUMPLIR CON LA NORMATIVA LEGAL VIGENTE DE MEDIO AMBIENTE Y PROMOVER LA CULTURA AMBIENTAL EN LABORATORIOS SMAS.AC.
BJETIVO ESPECIFICO 1: Gestionar al 100% los residuos y efluentes de Laboratorios SMA S.A.C.
ETA: 100% de cumplimiento de lo planificado CUMPLIMIENTO
2023 o
N° ACTIVIDAD ALCANCE RESPONSABLEPIE s o [ [52lcls el 3o PUNTO DE VERIFICACION &3 OBSERVACIONES
ale|2(R|2[3|3(2|8[S|2|a AVANCE
- Certificados de Recojo y disposicion de residuos
X . . sélidos no peligrosos.
1 Recoleccion de Residuos Sdlidos no peligrosos Sede Lurin Analista SSOMA .SSOMA-REG-XX Registro de generacion de
E residuos solidos
_Certificados de Recojo y disposicion de residuos
P solidos peligrosos.
3 Recoleccién de residuos sélidos peligrosos Sede Lurin Analista SSOMA .SSOMA-REG-XX Registro de generacion de
E residuos sdlidos
de RRSS peligrosos.
4 Steeion de pazos saplicos Sede Lurin Analista SSOMA Certificados de Recojo y disposicion de residuos
/ Mntto solidos
E
Deck: ion d ifiestos d il Olide i
5 eclaracion de mani !es 0s de residuos solidos Sede Lurin Analista SSOMA . D 1 hecha en sigersol
peligrosos
E
P
6 Declaracion de material de descarte Sede Lurin Analista SSOMA . Di 6n hecha en sigersol
E
Declaracion Anual P
7 sobre Minimizacién y Gestién de Residuos Sede Lurin Analista SSOMA . Di 6n hecha en sigersol
Solidos No Municipales del afio 2022 E
I ion d tos d I P SSOMA-REG-05 Registro de i ion d
s nspeccién de puntos de acopio y almacenes Sede Lurin Analista SSOMA . s egistro de inspeccion de
centrales c Seguridad, salud ocupacional y medio ambiente
Capacitacién: Segregacion de RRSS y uso >
9 adecuado do puntos ECOSMASAG Sede Lurin Equipo SSOMA . .SSOMA-REG-02 Registro de capacitacion
C: itacién: Manipulacion y traslado d P | de li d P
10 apacitacion: Manipulacion y traslaco de ersonal ce impieza de | £ 1ino SSOMA .SSOMA-REG-02 Registro de capacitacion
RR todas las sedes E
BJETIVO ESPECIFICO 2: Cumplir al 100% con los compi i en los IGAs
NETA: 100% de cumplimiento de lo planificado CUMPLIMIENTO
o RESPONSABL 2023 %
N ACTIVIDAD ALCANCE E P/E E E E 5 § E 3 % E g ; 2 PUNTO DE VERIFICACION AVANCE OBSERVACIONES
P
1 Monitoreo de Ruido Ambiental y efluentes Sede Lurin Analista SSOMA Informe de monitoreos
E
P
2 Monitoreo de Ruido Ambiental y efluentes Sede Lurin Analista SSOMA Informe de monitoreos
E
P
3 Reporte ambiental a PRODUCE Sede Lurin Analista SSOMA NA
E
P
4 Reporte ambiental a PRODUCE Sede Lurin Analista SSOMA NA
E
BJETIVO ESPECIFICO 3: Promover la cultura ambiental en todas las sedes de laboratorios SMA S.A.C.
NETA: 100% de cumplimiento de lo planificado CUMPLIMIENTO
2023
o %
N ACTIVIDAD ALCANCE IRESPONSABLE|P/E E S ; 5 § ;‘ 3 g, E g E 2 PUNTO DE VERIFICACION AVANCE OBSERVACIONES
Difusion de temas de concientizacion ®
ambiental correspondiente al calendario Todas las sedes Analista SSOMA Correos enviados o afiches o fotos
ambiental E
P
Campaiia de concientizacion ambiental: DIA y
2 NACIONAL DEL AHORRO DE ENERGIA Todas las sedes Analista SSOMA . Correos enviados o afiches o fotos
P
3 |Campafia de concienizacion: DIADEL MEDIO| o454 g sades [ Analista SSOMA Correos enviados o afiches o fotos
AMBIENTE E

Nota. Adaptado de plan anual de gestion ambiental, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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Figura 48

Plano de evacuacion de residuos solidos.
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Nota. Adaptado de plano evacuacion de residuos solidos, Laboratorios SMA S.A.C., 2023
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2.7 Factor Inocuidad.

La empresa Laboratorios SMA. S.A.C. Division Alimentos, a través de su gerencia

general se compromete a cumplir con brindar los recursos necesarios para el cumplimiento de

la aplicacion del sistema gestion de la calidad. Asi mismo, apoya el incentivo en la mejora

continua de la seguridad alimentaria y cultura de calidad.

Decreto supremo N° 007-98-SA (1998), Toda fabrica de alimentos y bebidas debe

efectuar el control de calidad sanitaria e inocuidad de los productos que elabora. Dicho control

se sustentara en el Sistema de Analisis de Riesgos y de Puntos de Control Criticos (HACCP),

el cual serd el patron de referencia para la vigilancia sanitaria.

2.7.1

Politica de calidad.

Garantizar el cumplimiento con las buenas practicas de manufactura en el
procesamiento del producto, asi como llevar a cabo los POES establecidos dentro de la
organizacion.

Garantizar a través del equipo HACCP la planificacion y mejora continua del sistema
HACCP.

Asegurar las capacidades para el buen mantenimiento del sistema HACCP BPM, BPA,
POES (personal, sistemas de soportes, infraestructura, capacitaciones constantes).

Dar a conocer a todo el personal las politicas de la empresa.

Cumplir con el requerimiento legal de nuestros clientes actuales y futuros clientes
objetivo.

Semestralmente la Alta Direccion realizard un seguimiento de la politica de calidad y
sanitaria de los alimentos.

Garantizar la autenticidad de los productos.

Incentivar la mejora continua de la seguridad alimentaria y cultura de calidad.
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2.7.2 Plan HACCP (Andalisis de Peligros y Puntos Criticos de Control).

Documento preparado de conformidad con los principios del sistema de HACCP, de tal
forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para
la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado. (FAO).

Objetivo general; Garantizar la inocuidad, calidad total y autenticidad del producto
procesado con foco en la prevencion mas que en la correccion, a favor de la salud del
consumidor y el cumplimiento con toda la normativa legal de todos nuestros a clientes a nivel
local e internacional.

2.7.2.1 Principios basicos del sistema HACCP.

e Realizar un anélisis de peligros y describir las medidas preventivas.

e Determinar los puntos criticos de control requeridos para controlar los peligros
identificados. (PCC)

o [Establecer los limites criticos para las medidas preventivas asociadas con cada PCC

e Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC

o Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia detecte
una desviacion fuera de un limite critico.

o Establecer sistemas efectivos de almacenamiento de registros que documenten al plan

HACCP.

e Establecer procedimientos para la verificacion de que el sistema HACCP estd
funcionando correctamente.

2.7.2.2 Punto critico de control (PCC). Fase en la que puede aplicarse un control y
que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los
alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable. (FAO).

En el presente plan HACCP, se identificoé como punto critico de control la etapa de

deteccion de metales, siendo:
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Peligro fisico: particulas de metales.

Limite critico: Limites maximos permitidos stainless: 2,0mm; non ferrous: 1,5mm;
ferrous: 1,5 mm.

(Qué?: Presencia de particulas extrafias.

(Como?: A través del uso del detector de metales, pasar algunas muestras libres de
metal por el detector la alarma de metal no deberd activarse, pasar otra muestra junto
con un patron metalico certificado por el sensor en este caso la alarma si debera
activarse.

Frecuencia: Se realizara al iniciar la jornada, durante el trabajo y al cambiar de lote.
(Cada media hora se verificard de existir rechazo).

(Quién?: Analista de calidad /supervisor de calidad / supervisor de produccion.
Acciones correctivas: Si se detecta una particula metalica durante el proceso de
produccion, se procede a parar la produccion, se buscara su origen y se realiza un
mantenimiento correctivo a la maquina y el producto se reprocesa desde el ultimo
control (10 cajas), se identifica el producto siendo estos pasados nuevamente 5 veces
por el detector de metal de sonar la alarma se traslada al area de calidad para la revision
del producto.

Verificacion: Revision sistemadtica y continua de todos los productos por el detector de
metal, revisar los registros de monitoreo y corroborar los resultados In Situ.

Registro: FR-21 Control del detector de metales.
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Figura 49

Arbol de decisiones para determinacion de puntos criticos de control.
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Nota. Adaptado de plan HACCP, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.

2.7.3 Certificaciones.

Decreto Supremo N.° 004-2014-SA (2014), La certificacion de la Validacion Técnica
Oficial del Plan HACCP expresa la verificacion de la correcta aplicacion del Sistema HACCP
por cada linea de produccion y en cada establecimiento de fabricacion de alimentos y bebidas;
la cual es otorgada por la Autoridad de Salud de nivel nacional o la que ésta delegue.

La planta de infusiones filtrantes cuenta con las siguientes certificaciones:

- Certificacion HACCP.
- Certificacion Global Standard for Food Safety BRC issue 9.

- Certificacion Rainforest Alliance.
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Certificado HACCP.
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Certificate Number:
C0711275-HCP2

Audit Date:
19 Jul 2022

Date of issue.
14 Aug 2022

Expiration Date:
29 Aug 2025

Signed on behalf of
NSF International

St

Sarah Kroi
Senior Managing Director
Global Supply Chain

NSF International

Certificate

of Conformity

LABORATORIOS SMA S.A.C.

Carret. Ant. Panamericana Sur Km 27, Sublote A, fundo
Mamacona
, Lima Peru

has been assessed by
NSF Food Safety Certification, LLC

and found to be in conformance to the following standard(s):

NSF HACCP Certification

Codex Recommended Code of Practice General Prnciples of Food Hygiene and Codex
Guidelines for the Application

Scope:

Blending and packing of tea, dried fruits, spices and herbal infusions,
packed in paper and contained In duplex boxes.

788 N. Dixboro Road, Ann Arbor, MI 48105 USA

The seryicas nee I 0o wiry 8 guntintes sbout food sately sndior sanlintion, and are nol # subslituts Your Campany's sbilgatians regarding
food safety and santation. No testing was conductod s part of this audit. Your Company & solaly responaibie for providing all fo

nafoty

WIRTINGS, Of Indonmution laamed from Seevices performed by NGF 10 any regulatory sgancy of 10 the ganers! public 85 may be raquied T .
Dy low, including recaling product s necassary. This agrasment s for the banedl af the parties bereto and is nol enteced nlo for the benefit of HACCP Cartification |
any othec parsan o entity. Company s audeed far canformanca at rogular intenvals Compliant |

Nota. Adaptado de certificado HACCP, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.
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Figura 51

Certificado Global Standard for Food Safety BRC issue 9.

Certificate

of Conformity

Judtbate ) ABORATORIOS SMA S.A.C.

Carret. Ant. Panamericana Sur Km 27, Sublote A, Fundo Mamacona  Lunn Lima Uima Peru

Next Audit Due
(20—JUN-2024 = Has been audited by NSF Certification, LLC #1181 and found to meet the raquirements of

18-JUL-2024) Standard:

Certificate Expiry Date G_]ow standam foerog Sifg

29-AUG-2024
Issue 9: August 2022
Certificate Number _
C0711275-8RC3  Audit Program:
Announced
BRC Reference No
10005784
Scope of Certification:
BRC Auditor No Blending and packing of tea, dried fruits, spices and herbal infusions, salt, oat mix,
21463 packed in paper and contained in duplex boxes, potato puree: powdered, mixed, and
packaged into LDPE and PET / Aluminium / LDPE sheet, then corrugated cardboard
boxes, salt packaging in doypack of paper kraft and doypack of polyethylene and
Date of Issue processing of oat mix packed in polyethylene doypack.
16-AUG-2023
Exclusions from Scope: None
Sianed on behalf of Fields of Audit:
NSE C"I’"Zj“’”‘ LLC 15: Dried food and ingredients
é V"‘—’L Grade Achieved: AA
Sarah Krol
Senior Managing Director,
Global Supply Chain

I you would ke o feed back comments on the BRC Global Standard or the audit
process directly to the BRC Global Standards, please contact

TollUS@erogobalstandards.com Certification Body
IBOEC Y7000

m(‘:‘:‘;ﬂw Bady To venty certficate validity, please visit www.brcdirectory.com,
CERTIFICATED

Nota. Adaptado de certificado Global Standard for Food Safety BRC issue 9,

NSF Certification, LLC
789 N. Dixboro Road, Ann Arbor, MI 48105 USA G
\, N This cenificate remans the property of NSF Certification, LLC
ACCREDITED

Laboratorios SMA S.A.C., 2023.
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Figura 52
Certificado Rainforest Alliance.
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Nota. Adaptado de certificado Rainforest Alliance, Laboratorios SMA S.A.C.,
2023.

2.8 Factor evaluacion.
2.8.1 Arbol de pérdidas.

El arbol de pérdidas es una herramienta donde se traducen los resultados de los
indicadores de planta de envasado infusiones filtrantes para dimensionar el costo de las
perdidas.

2.8.2 Ratios de merma.

Tabla 21

Ratios de merma linea envasado infusiones filtrantes.

Ratio de merma %

Descripcion

Formato - 100 Formato - 25
Papel filtro 1.75 1.75
Hilo de algodén 1.50 1.50
Etiqueta genérica 2.10 2.10
Sobre envoltura 2.25 2.25
Estuche 100 bls 0.50 -
Estuche de 25 bls - 0.50
Lamina 290 pp 1.20 1.20
Bolsa de pead natural 0.30 0.30
Granel té canela y clavo 2.50 2.50
Manzanilla 2.50 2.50

Anis 4.50 4.50
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Figura 53

Indicador de merma linea de foods.
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Nota. Adaptado de comité de produccion, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.
2.8.3 Eficiencia por linea.

En nuestros procesos dentro de la linea de envasado de infusiones filtrantes realizamos
una medicion de todos los recursos que intervienen dentro del proceso productivo, como
consumo de materias primas, material de empaque, horas hombre, horas maquina, merma y
unidades producidas entre los principales indicadores a medir en las ordenes de trabajo, esto
con la finalidad de hacer un uso eficiente de los recursos disponibles y tener control del proceso

productivo.




Tabla 22

Reporte eficiencia linea de envasado infusiones.
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HM. HM. Real

HH. HH. Real

Fecha 0.T Producto Linea Lote Teoérico Produccid6 % HM  Tedrico Produccié % HH
Ingenieria n Ingenieria n
01/11/2023 80121  Infusion anis -100 A A011123 5.01 5.00 99.73% 41.08 3597 87.56%
02/11/2023 80122  Infusion manzanilla f-100 A A021123 15.26 15.25 99.92% 127.05 12596 99.14%
03/11/2023 80123  Infusién manzanilla f-100 A A031123 22.02 22.00 99.89% 184.46 168.52 91.35%
04/11/2023 80124  Infusién manzanilla f-100 A A041123 5.01 5.00 99.73% 41.08 35.47 86.34%
06/11/2023 80328  Té canela clavo f-100 A A061123 15.26 15.25 99.92% 130.09 127.98 98.38%
07/11/2023 80329  Té¢ canela clavo f-100 A A071123 22.00 21.50 97.74% 185.52 170.42  91.86%
08/11/2023 80330  T¢ canela clavo f-100 A A081123 22.00 22.00 100.01% 183.23 168.42 91.92%
09/11/2023 80331  Té canela clavo f-100 A A091123 22.00 21.50 97.74% 183.23 182.42  99.56%
10/11/2023 80332  Té canela clavo f-100 A A101123 22.00 21.00 95.47% 185.52 169.78 91.52%
11/11/2023 80333  Té canela clavo f-100 A All1123 5.01 5.00 99.73% 45.76 39.47 86.26%
13/11/2023 80607  Té canela clavo f-100 A DI31123 13.25 13.25 99.99% 110.01 109.59  99.62%
14/11/2023 80608  Té canela clavo f-100 A Al41123 22.00 22.00 100.01% 183.26 167.36  91.33%
15/11/2023 80609  T¢ canela clavo f-100 A Al151123 22.00 21.17 96.22% 185.52 155.50 83.82%
16/11/2023 80610  Té canela clavo f-100 A Al61123 183.29 158.23 86.33% 22.00 21.00 95.47%
17/11/2023 80611  Té canela clavo f-100 A Al171123 183.29 163.06 88.96% 22.00 22.00 100.01%
18/11/2023 80612  Té canela clavo f-100 A Al181123 40.87 39.92 97.69% 5.01 6.83 136.29%
20/11/2023 80789  Infusién manzanilla f-100 A A201123 15.26 15.25 99.92% 126.37 125.41 99.24%
21/11/2023 80790  Infusion manzanilla f-100 A A211123 22.00 22.00 100.01% 183.25 181.77  99.19%
22/11/2023 80791  Infusion manzanilla f-100 A A221123 22.00 21.25 96.60% 183.25 164.11 89.55%
23/11/2023 80795  Infusion manzanilla f-100 A A231123 10.62 10.60 99.81% 88.54 79.85 90.18%
23/11/2023 80792  Infusion anis f-100 A A231123 10.63 10.65 100.15% 94.65 83.98 88.73%
24/11/2023 80793  Infusion anis 100 A A241123 22.00 22.00 100.01% 183.26 161.88 88.33%
25/11/2023 80794  Infusion anis £~100 A A251123 5.00 5.00 100.00% 40.74 37.47 91.95%
27/11/2023 81009  Infusion manzanilla f-100 A A271123 14.26 14.00 98.20% 118.05 108.50 91.91%
28/11/2023 81010  Infusion manzanilla f-100 A A281123 22.00 22.00 100.01% 183.26 183.18  99.96%
29/11/2023 81011  Infusion manzanilla f-100 A A291123 22.00 22.00 100.01% 183.26 168.61 92.01%
30/11/2023 81012  Infusion manzanilla £-100 A A301123 22.00 22.00 100.01% 183.26 161.70 88.23%
98.29% 94.43%
Figura 54
Indicador eficiencia horas hombre (HH).
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Nota. Adaptado de comité de produccion, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.

Figura 55

Indicador eficiencia horas maquina (HM).
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Nota. Adaptado de comité de produccion, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.

2.8.4 Cumplimiento de trabajo

Un indicador por medir en la linea de envasado de infusiones filtrantes es el

cumplimiento del programa de produccion evaluamos la cantidad de producto terminado

planificado versus la cantidad real de producto terminado obtenido en cada una de las ordenes

de trabajo.

El limite operacional esperado debe estar entre el 98,5% como minimo y el 102,5%

como maximo en base a la cantidad de producto terminado planificado en la orden de trabajo.




Tabla 23
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Reporte de cumplimiento programa de produccion linea envasado infusiones filtrantes.

. Cantidad Cantid.ad Cajas o, Rend.
Fecha Oo.T Producto Linea  Lote programada producida Producidas (Ton) (~1.0% - 42.5%)
(estuches). (estuches).
01/11/2023 80121  Infusion anis f-100 A A011123 3,640.00 3,750.00 375.00 0375 103.02%
02/11/2023 80122  Infusion manzanilla f-100 A A021123 11,080.00 11,090.00 1,109.00 1.109 100.09%
03/11/2023 80123  Infusion manzanilla f-100 A A031123 15,990.00 15,990.00 1,599.00  1.599 100.00%
04/11/2023 80124  Infusion manzanilla f-100 A A041123 3,640.00 3,620.00 362.00 0.362 99.45%
06/11/2023 80328  Té canela clavo f-100 A A061123 11,080.00 11,090.00 1,109.00  1.331 100.09%
07/11/2023 80329  Té canela clavo f-100 A A071123 15,970.00 15,980.00 1,598.00 1.918 100.06%
08/11/2023 80330  Té canela clavo f-100 A A081123 15,970.00 15,970.00 1,597.00 1.916 100.00%
09/11/2023 80331  Té canela clavo f-100 A A091123 15,970.00 15,980.00 1,598.00 1.918 100.06%
10/11/2023 80332  T¢ canela clavo f-100 A Al01123 15,970.00 15,970.00 1,597.00 1.916 100.00%
11/11/2023 80333  T¢ canela clavo f~100 A All1123 3,640.00 3,600.00 360.00 0.432 98.90%
13/11/2023 80607  T¢é canela clavo £-100 A DI31123 9,620.00 9,620.00 962.00 0.962 100.00%
14/11/2023 80608  T¢ canela clavo f-100 A Al41123 15,970.00 15,970.00 1,597.00 1.916 100.00%
15/11/2023 80609  T¢ canela clavo ~100 A Al51123 15,970.00 15,970.00 1,597.00 1.916 100.00%
16/11/2023 80610  Té canela clavo 100 A Al61123 15,970.00 15,820.00 1,582.00 1.898 99.06%
17/11/2023 80611  T¢é canela clavo f-100 A Al171123 15,970.00 15,970.00 1,597.00 1.916 100.00%
18/11/2023 80612  T¢ canela clavo 100 A Al81123 3,640.00 3,720.00 372.00 0.446 102.20%
20/11/2023 80789  Infusion manzanilla ~100 A A201123 11,080.00 11,080.00 1,108.00 1.108 100.00%
21/11/2023 80790  Infusion manzanilla f-100 A A211123 15,970.00 15,970.00 1,597.00 1.597 100.00%
22/11/2023 80791  Infusion manzanilla f-100 A A221123 15,970.00 15,970.00 1,597.00 1.597 100.00%
23/11/2023 80795  Infusion manzanilla 100 A A231123 7,710.00 7,810.00 781.00 0.781 101.30%
23/11/2023 80792  Infusion anis f-100 A A231123 7,720.00 7,710.00 771.00 0.771 99.87%
24/11/2023 80793  Infusion anis f-100 A A241123 15,970.00 15,650.00 1,565.00  1.565 98.00%
25/11/2023 80794  Infusion anis 100 A A251123 3,630.00 3,640.00 364.00 0.364 100.28%
27/11/2023 81009  Infusion manzanilla f-100 A A271123 10,350.00 10,350.00 1,035.00 1.035 100.00%
28/11/2023 81010  Infusion manzanilla f-100 A A281123 15,970.00 16,000.00 1,600.00  1.600 100.19%
29/11/2023 81011  Infusion manzanilla f~100 A A291123 15,970.00 15,970.00 1,597.00 1.597 100.00%
30/11/2023 81012  Infusion manzanilla £-100 A A301123 15,970.00 15,960.00 1,596.00  1.596 99.94%
326,400.00 326,220.00 32,622.00 35.54 99.94%
Figura 56
Indicador cumplimiento plan de produccion.
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Nota. Adaptado de comité de produccion, Laboratorios SMA S.A.C., 2023.
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2.8.5 Productividad.
La productividad es un indicador que mide la relaciéon entre la “produccion obtenida”

y los “recursos utilizados”, en nuestra linea envasado de infusiones filtrante.

La productividad se calcula mediante la siguiente ecuacion.

Produccion (unidades, precios, cantidades).

Recursos (horas hombre, horas maquina, unidades de materiales, S/.)

Tabla 24

Reporte de productividad linea envasado infusiones filtrantes.

HM.Real HH.Real ~ C°M930 b juctividad Productividad
Fecha O0.T Producto Lote ., ., producida
Produccion Produccion (HM). (HH).
(estuches).

01/11/2023 80121  Infusién anis f~100 A011123 5.00 35.97 3,750.00 1.03 1.18
02/11/2023 80122  Infusién manzanilla f-100 A021123 15.25 125.96 11,090.00 1.00 1.01
03/11/2023 80123  Infusion manzanilla f-100 A031123 22.00 168.52 15,990.00 1.00 1.09
04/11/2023 80124  Infusion manzanilla f-100 A041123 5.00 35.47 3,620.00 1.00 1.15
06/11/2023 80328  Té canela clavo f-100 A061123 15.25 127.98 11,090.00 1.00 1.02
07/11/2023 80329  Té¢ canela clavo f-100 A071123 21.50 170.42 15,980.00 1.02 1.09
08/11/2023 80330  Té¢ canela clavo f-100 A081123 22.00 168.42 15,970.00 1.00 1.09
09/11/2023 80331  Té canela clavo f-100 A091123 21.50 182.42 15,980.00 1.02 1.01
10/11/2023 80332  Té canela clavo -100 A101123 21.00 169.78 15,970.00 1.05 1.09
11/11/2023 80333  Té canela clavo f-100 All11123 5.00 39.47 3,600.00 0.99 1.15
13/11/2023 80607  Té canela clavo f-100 D131123 13.25 109.59 9,620.00 1.00 1.00
14/11/2023 80608  Té canela clavo f-100 Al41123 22.00 167.36 15,970.00 1.00 1.09
15/11/2023 80609  T¢é canela clavo f-100 A151123 21.17 155.50 15,970.00 1.04 1.19
16/11/2023 80610  Té canela clavo f-100 Al61123 158.23 21.00 15,820.00 1.15 1.04
17/11/2023 80611  Té canela clavo f-100 A171123 163.06 22.00 15,970.00 1.12 1.00
18/11/2023 80612  Té canela clavo f-100 Al181123 39.92 6.83 3,720.00 1.05 0.75
20/11/2023 80789  Infusion manzanilla f-100 A201123 15.25 125.41 11,080.00 1.00 1.01
21/11/2023 80790  Infusion manzanilla f-100 A211123 22.00 181.77 15,970.00 1.00 1.01
22/11/2023 80791  Infusion manzanilla £-100 A221123 21.25 164.11 15,970.00 1.04 1.12
23/11/2023 80795  Infusién manzanilla f-100 A231123 10.60 79.85 7,810.00 1.01 1.12
23/11/2023 80792  Infusion anis ~100 A231123 10.65 83.98 7,710.00 1.00 1.13
24/11/2023 80793  Infusion anis 100 A241123 22.00 161.88 15,650.00 0.98 1.11
25/11/2023 80794  Infusion anis f-100 A251123 5.00 37.47 3,640.00 1.00 1.09
27/11/2023 81009  Infusion manzanilla f-100 A271123 14.00 108.50 10,350.00 1.02 1.09
28/11/2023 81010  Infusion manzanilla £-100 A281123 22.00 183.18 16,000.00 1.00 1.00
29/11/2023 81011  Infusion manzanilla £-100 A291123 22.00 168.61 15,970.00 1.00 1.09
30/11/2023 81012  Infusién manzanilla f-100 A301123 22.00 161.70 15,960.00 1.00 1.13

326,220.00




Figura 57

Indicador productividad linea de envasado infusiones filtrantes.

96

1.40

1.20

1.00

0.80

0.60

0.40

0.20

Grafico de productividad linea envasado infusiones

~=Productividad (HM), Productividad (HH).




97

III. APORTES MAS DESTACABLES A LA EMPRESA.

3.1. Aporte destacable en la empresa.

Durante mi permanencia en la empresa Laboratorios SMA S.A.C realicé diversos

aportes, siendo los més destacados los siguientes:

En el 2017 Laboratorios SMA S.A.C incursiona en el rubro alimentos con la linea de
envasado de infusiones marca MC COLINS, es donde me asignan la responsabilidad
de liderar el disefio, implementacion, instalacion y puesta en marcha de la planta de
infusiones, inicialmente la planta se ubico en la sede urb. Vulcano, Ate; que
posteriormente se trasladé a fines del 2022 a Lurin donde actualmente se encuentra
ubicado. Iniciamos el disefo la distribucién optima de las maquinas y equipos para
garantizar una produccion eficiente maximizando la productividad, cumpliendo con
todo los requisitos de calidad para la implementacion de una planta de alimentos, se
particip6 en la seleccion y adquisicion de maquinaria (envasadoras y envolvedoras
marca MAISA), evaluacion de proveedores garantizando que lo equipos cumplan con
los requisitos técnicos de calidad, se gestion6 la contratacion y capacitacion del
personal necesario para operar la linea de envasado, nos encargamos de establecer los
horarios de trabajo disefiar los MOF para cada puesto de trabajo, se establecio los
procedimientos y controles para garantizar los estandares de calidad establecidos por
nuestro Cliente, asi mismo con el equipo de SSOMA se particip6 en la implementacioén
del sistema de seguridad y salud ocupacional, con el equipo de Aseguramiento de la
calidad se implement¢ el sistema de gestion de la calidad para la planta de envasado de
infusiones.

Con el equipo de Ingenieria y desarrollo se crearon los manufacturing de cada producto
a envasar, asi mismo las ingenierias UPH (unidades producidas por hora), los recursos

a utilizar en el proceso productivo, mano de obra directa MOD, mano de obra indirecta
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MOI, horas hombre HH, horas maquina HM, lista de materiales, el legajo técnico,
disefio de la orden de trabajo O.T, batch card, estudio de mermas, capacidad de planta
y OEE (eficiencia global de equipamiento) para la linea de envasado de infusiones.

e Responsable del desarrollo e implementacion del sistema arbol de pérdidas para la
mejora continua y mejora de eficiencias, aumentando de 95% a 98,5% las eficiencias
de las ordenes de trabajo en la linea de envasado, mejorando los costos de produccion
de todos los productos de la linea de infusiones comercializados por la compaiiia.

e Responsable de la mejora en la optimizacion y estandarizacion de procesos
incrementando la capacidad de produccion en 12% de 84 000 a 94 000 bolsones de
infusiones por mes.

e Responsable de implementar los planes de mejora para optimizar la ratio de merma de
4,8% a 1,5% en linea de envasado de infusiones.

e Miembro del equipo de trabajo para la recertificacion de los protocolos de habilitacion
Sanitaria (DIGESA), HACCP, Rainforet, Smeta y Certificacion global seguridad
Alimentaria (BRC — version 9) en nuestras plantas de INFUSIONES.

3.2. Propuesta de mejora en el proceso de produccion envasado de infusiones filtrantes.
La propuesta de mejora implementado en la linea de envasado de infusiones filtrantes
se detalla:

- Se implemento el reporte de arbol de pedida en las lineas de envasado infusiones
filtrantes asi mismo el registro de detencién de maquina donde se detalla el tiempo y el
motivo de la detencion de la maquina, con ello cuantificamos la cantidad de producto
terminado que se dejé de producir en el periodo de tiempo de detencion del equipo; la
informacion de los reportes los tabulamos y analizamos para tomar planes de accion

que mejoren la eficiencia de las lineas de envasado.
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Se implemento6 con el area de tecnologia de la informacién modular los reportes en
Power BI con ello se obtiene informacion en tiempo real de eficiencias de las lineas de
envasado, detencion de maquinas, ratios de mermas y productividad de las lineas.

Se realiz6 el cronograma y ejecucion de capacitaciones a los maquinistas encargados
del proceso de envasado, en control de proceso registro atributos de calidad, practicas
operacionales, check list limpieza de equipos, andlisis de causa raiz, 5S y leccion de un
punto (LPP), con ello logramos mejorar y estandarizar nuestros procesos operacionales,
disminuyendo las detenciones de maquina en un 8%, mejorando las eficiencias en linea
en un 5%, disminuyendo las mermas originadas en los arranques y detencioén de
maquinas en un 2,5%.

Se implementd mejora en los setup de limpieza y cambio de producto en linea se redujo
un 20% el tiempo asignado en estas tareas, siendo eficiente en la programacion de las
ordenes de trabajo con mayor cantidad de horas maquina de los productos con mayor
rotacion de inventario, se mejoro y valido los instructivos de limpieza de maquinas y
se capacito a los maquinistas en la correcta y eficiente limpieza de los equipos de
envasado.

Con los maquinistas que tienen mayor experiencia en operar maquinas envasadoras se
implemento el puesto de maquinista 2 que consiste en operar dos maquinas envasadoras
en simultaneo esto para el formato de cien sobres por estuche (f-100), esto mejoro
significativamente el costo de conversion en un 35% asi mismo mejoro el head count

de mano de obra directa en el proceso.
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IV.  CONCLUSIONES.
La vision integral del presente informe permite a los ingenieros y profesionales del
sector tomar decisiones informadas y desarrollar soluciones innovadoras para la
industria de las infusiones filtrantes.
El disefio y la planificacion adecuada nos da conocimientos técnicos especificos que
nos permiten disefiar y planificar de manera eficiente una linea de envasado de
infusiones. Esto implica determinar el tamafio correcto de la linea de envasado,
seleccionar los equipos adecuados y disefiar un flujo de trabajo eficiente.
El cumplimiento de las normas sanitarias es imprescindible en la instalaciéon de una
linea de envasado de infusiones para garantizar la calidad y seguridad alimentaria de
los productos. El conocimiento y la experiencia en el cumplimiento de estas normas
asegura que la linea de envasado esté disefiada y construida de acuerdo con los
estandares requeridos.
La mejora de la eficiencia y productividad nos permite identificar dreas de mejora en la
linea de envasado. Esto puede incluir la optimizacion de los procesos de envasado,
reduccion de tiempos entre lotes y la implementacién de tecnologia avanzada para
mejorar la automatizacion y el control de calidad.
El conocimiento del control de calidad nos permite establecer procedimientos de
control en la linea de envasado de infusiones para garantizar que los productos se
envasen de manera uniforme y cumplan con los estandares de calidad establecidos. Esto
puede incluir la verificacion de la dosificacion correcta de los ingredientes, el control
de la temperatura y humedad durante el proceso de envasado, y la implementacion de
sistemas de inspeccion visual para detectar posibles defectos en los productos

envasados.
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La contribucién de un ingeniero alimentario en la instalacion de una linea de envasado
de infusiones es fundamental para garantizar el disefio adecuado, el cumplimiento de
normas sanitarias, la mejora de la eficiencia y productividad, y el control de calidad de
los productos envasados. Esto asegura que la linea de envasado funcione de manera

eficiente y que los productos sean inocuos y de alta calidad.
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V. RECOMENDACIONES.

Implementar a mediano plazo el sistema de llenado directo de materia prima a las tolvas
de las maquinas envasadoras desde el area de fabricacion a la linea de envasado
mediante un sistema de succion por vacio, ello mejorada la productividad de la linea,
mejora la calidad evitando el riesgo de contaminacion por manipulacion de las materias
primas.

Implementar a mediano plazo el sistema automatico de encartonado en las tres lineas
de envasado de infusiones en las 25 méaquinas envasadoras, con ello se va a mejorar la
productividad y el head count de la mano de obra directa en la linea.

Implementar un sistema automatizado de medicion de eficiencia en cada maquina
envasadora que registre y module en tiempo real perdidas por maquina detenida,

eficiencia por producto terminado y productividad de la linea.
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