FACULTAD DE OCEANOGRAFIA, PESQUERIA, CIENCIAS ALIMENTARIAS Y

ACUICULTURA

APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING EN LA MEJORA DE LINEA DE
MEZCLAS EN POLVO PARA PREPARAR BEBIDAS INSTANTANEAS

Linea de investigacion:
Competitividad industrial, diversificacion productiva y prospectiva

Trabajo de Suficiencia Profesional para optar al Titulo Profesional de Ingeniero

Alimentario

Autor:
Cruz Vasquez, Guillermo Antonio
Asesor:

Blas Ramos, Walter Eduardo
(ORCID: 0000-0001-7817-122X)
Jurado:

Marin Machuca, Olegario
Aldave Palacios, Gladis Josefina

Guzman Loyola, Edmundo Eugenio

Lima - Peru

2023

RECONOCIMIENTO - NO COMERCIAL - SIN OBRA DERIVADA
(CC BY-NC-ND)

©O80)




APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING EN LA MEJORA DE
LINEA DE MEZCLAS EN POLVO PARA PREPARAR BEBIDAS
INSTANTANEAS

INFORME DE ORIGINALIDAD

20. 25, 4 10w

INDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTERNET ~ PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE

FUENTES PRIMARIAS

.

Fuente de Internet

hdl.handle.net 30/
0

o

Fuente de Internet

aware.tips 3(y
0

e

Fuente de Internet

fuxion.com
2%

-~

Fuente de Internet

repositorio.ucv.edu.pe 1 y
0

WWW.coursehero.com 1
Fuente de Internet %
H docplayer.es /
Fuente de Internet %
repositorio.unajma.edu.pe 1
Fuente de Internet %
B www.slideshare.net 1
Fuente de Internet %




Federico Villarreal DE INVESTIGACION

WL
;:%._ Universidad Nacional L
g

Facultad de Oceanografia, Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura

APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING EN LA MEJORA
DE LINEA DE MEZCLAS EN POLVO PARA PREPARAR
BEBIDAS INSTANTANEAS

Linea de Investigacion:
Competitividad Industrial, diversificacion productiva y prospectiva

Suficiencia Profesional para optar al Titulo Profesional de Ingeniero
Alimentario

Autor
Cruz Viasquez, Guillermo Antonio

Asesor
Blas Ramos, Walter Eduardo
ORCID: 0000-0001-7817-122X

Jurado
Marin Machuca, Olegario
Aldave Palacios, Gladis Josefina
Guzman Loyola, Edmundo Eugenio

Lima — Pera

2023



DEDICATORIA:

El presente trabajo lo dedico a mis padres Sara y Guillermo,
por haberme forjado en la persona que soy,

A mi tia Jesus, por brindame su apoyo y creer en mi,

A mis hijos Antonio y Marycielo por motivarme cada dia.
A Rosario mi esposa por todo su amor y tolerancia.

a todos ustedes les ofrendo este trabajo.



AGRADECIMIENTOS:

Agradezco a toda mi familia y amigos por haberme brindado el aliento necesario en los

momentos dificiles y los consejos para seguir por la senda del buen camino.

Agradezco también a mis maestros de la Escuela Profesional de Ingenieria Alimentaria, de la
Universidad Nacional Federico Villareal que compartieron sus conocimientos conmigo, me

guiaron y me inculcaron valores.



1.1.
1.2.
1.3.
1.4.

II

2.1.
2.2.
2.2.1
2.2.1.1
2.2.1.2
2213
22.14
222
223

22.4
2.2.5
111
3.1.
3.2
v

INDICE GENERAL

Dedicatoria
Agradecimientos
Indice General
indice de Figuras

Indice de Anexos

Resumen

Abstract
INTRODUCCION
Trayectoria del autor
Descripcion de la Empresa
Organigrama de la Empresa

Areas y funciones desempenadas

DESCRIPCION DE UNA ACTIVIDAD ESPECIFICA
Actividades realizadas en la empresa Arsenna S.A.C.

Actividades realizadas en la empresa Fuxion Biotech S.A.C..

Gestion del sistema productivo
Cadena de aprovisionamiento
Distribucion de planta

Mapa de proceso

Procesos productivos claves

Analisis del proceso productivo

Trazado del Value Stream Mapping (VSM) e identificacion de

desperdicios

Analisis y diagnoéstico de la operacion actual de envasado
Metodologia Lean Manufacturing a utilizar y propuesta de mejora

APORTES MAS DESTACADOS A LA EMPRESA

Aplicacion del Lean Manufacturing

Evaluacion de como impacta los cambios en el proceso

CONCLUSIONES

Pagina
i
iii
v
vi
viil

X

21
22
24
24
25
25
26
27
29
30
34

35
40

50
50
50
54



VI
VII

RECOMENDACIONES
REFERENCIAS
ANEXOS

55
56
59



Figura 1
Figura 2

Figura 3

Figura 4
Figura 5
Figura 6
Figura 7
Figura 8
Figura 9
Figura 10

Figura 11
Figura 12

Figura 13

Figura 14

Figura 15
Figura 16
Figura 17

Figura 18
Figura 19
Figura 20
Figura 21
Figura 22
Figura 23
Figura 24

INDICE DE FIGURAS
Descripcion
Plano de ubicacioén de empresa Fuxion Biotech en distrito de Surco
Edificio en la Av. El Derby N° 250 Santiago de Surco, donde se
ubican las oficinas de la empresa Fuxion Biotech S.A.C.

Producto Berry Balance, fabricado y comercializado por Fuxion

Producto Biopro, fabricado y comercializado por Fuxion
Producto Vitaenergia, fabricado y comercializado por Fuxion
Producto Vera +, fabricado y comercializado por Fuxion
Producto Thermo T3, fabricado y comercializado por Fuxion
Producto On, fabricado y comercializado por Fuxion

Producto Pre Sport, fabricado y comercializado por Fuxion
Organigrama de la Gerencia de Manufactura de Fuxion Biotech
SAC

Cadena de suministro de Fuxion

Plano de distribucion de areas de la planta de manufactura de
Fuxion correspondiente al primer piso

Plano de distribucion de planta de manufactura de Fuxion del
segundo piso

Plano de distribucién de planta de manufactura de Fuxion del tercer
piso

Mapa de procesos de Fuxion Biotech SAC

Mezcladora pantalon de 200 kg de capacidad utilizada por Fuxion
Maquina envasadora semiautomdtica de un cafio en planta de
Fuxion

Operaria realizando acondicionamiento mediante proceso manual
Metodologia para el analisis del proceso productivo

Aplicacion del VSM antes de la mejora

Diagrama de proceso de operacion de envasado

Transporte individual de materiales de almacén a area de envasado
Calentamiento del fechador

Causas y efectos relacionados a la gestion de desperdicios

Pagina

11

13
14
16
18
19
21

21
26

27

28

28
29
31

32
33
34
39
40
42
43
44

Vi



Vii

Figura 25 Diagrama de proceso de operacion de envasado con demoras — 47
identificadas 51
Figura 26  Diagrama de proceso de la operacion de envasado mejorada 53

Figura27 VSM después de la mejora



Anexo 1
Anexo 2
Anexo 3
Anexo 4

INDICE DE ANEXOS
Descripcion
Ficha técnica del producto Vita Xtra T + Fuxion
Descripcion del proceso de elaboracion del producto Vita Xtra T + Fuxion
Ficha técnica del producto Thermo T3 Fuxion

Descripcion del proceso de elaboracion del producto Thermo T3 Fuxion

viii

Pag
59
61
65
67



Resumen
La industria del sector de suplementos alimenticios se encuentra en expansion en el mercado
nacional e internacional, y dentro de ese entorno se ha creado y desarrollado la empresa Fuxion
Biotech S.A.C, compaiiia de origen peruano, que tiene como meta incrementar el valor nutritivo
de los productos que consumen diariamente millones de personas en Latinoamérica y el mundo.
Fuxion Biotech es la primera empresa sudamericana dedicada a la industria del bienestar que
utiliza biotecnologia y la milenaria tradicion herbolaria y frutal de las regiones andinas,
amazonicas y orientales para la fabricacion de sus productos. Al igual que toda empresa
manufacturera, los problemas en las diferentes areas estan presentes a diario y su continuidad
disminuye la capacidad de produccion y tiene un efecto directo negativo en la productividad.
En el presente trabajo se presenta una experiencia de aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturig para mejorar el sistema productivo en la planta de Fuxion Biotech, cuya
metodologia se inicia con el trazado del Value Stream Mapping (VSM) en la situacion actual e
identificando los desperdicios, luego establecer las prioridades y los principales desperdicios
utilizando el andlisis de causas, luego justificar el uso de la herramientas Lean realizando el
trazado del VSM futuro y finalmente aplicar las herramientas. Dentro de los resultados
logrados con la aplicacion del Lean Manufacturig en la operacion de envasado se puede
mencionar la eliminacion de tiempos en actividades que no generan valor, con lo cual se
aumento en tiempo de operacion de maquina a 96 min; mejora en la productividad por encima
del 50% en el envasado; mejora en la disponibilidad de méaquina de un 80 a 88%; la
implementaciéon de un fechador por inyeccion semiautomatico para colocar fechas de
produccion, fechas de vencimiento, lote y otros, cambiando la operacion de la maquina a una
programacion digital, eliminando la demora por calentamiento de tipos. Todas las mejoras
realizadas a permitido mayor abastecimiento de productos para cubrir la demanda del mercado.

Palabras clave: Lean Manufacturing, mezclas en polvo, bebidas instantaneas



Abstract

The food supplement industry is expanding in the national and international market, and within
this environment the company Fuxion Biotech SAC has been created and developed, a company
of Peruvian origin, whose goal is to increase the nutritional value of the products consumed
daily by millions of people in Latin America and the word. Fuxion Biotech is the first South
American company dedicated to the wellness industry that uses biotechnology and the ancient
herbal and fruit tradition of the Andean, Amazonian and eastern regions to manufacture its
products. Like any manufacturing company, problems in different areas are present on a daily
basis and their continuity decreases production capacity and has a direct negative affect on
productivity. This paper presents an experience of applying Lean Manufacturing tools to
improve the production system in the Fuxion Biotech plant, the methodology of which begins
with the tracing of Value Stream Mapping (VSM) in the current situation and identifying waste
then prioritize and top waste using cause analysis, then justify the future VSM, and funally
apply the tools. Among the result achieved with the application of Lean Manufacturing in the
packaging operation, we can mention the elimination of me in activities that do not generate
value, with which the machine operating time was increased to 96 min, improvement in
productivity above 50% in packaging: improvement in machine availability from 80 to 88%;
the implementation of a semi —automatic injection dater to set production dates batch and others
changing the operation of the machine to a digital programming, eliminating the delay due to
heating of types. All the improvements made have allowed a greater supply of products to meet
market demand.

Key words: Lean Manufacturing, powdered mixes, instant drinks



I.  INTRODUCCION
1.1 Trayectoria del autor

El ejecutor del presente informe cuenta con experiencia en la supervision,
implementacion e inspeccion de sistemas de gestion en plantas de alimentos, manejo de la
produccion, control estadistico de procesos, mejora continua, manejo de indicadores y
herramientas de calidad, asi mismo posee alto sentido de responsabilidad, discrecion e iniciativa
con acciones basadas en la honestidad, respeto, confianza y cuidado del medio ambiente.

Como habilidades principales puedo mencionar poseer una alta capacidad analitica,
pensamiento estratégico, trabajo bajo presion, excelente trabajo en equipo, alta capacidad en la
consecucion de logros y metas, rapidez en aprendizaje y clara comunicacién, manejo de
personal y buenas relaciones personales.

De nacionalidad peruana, nacido en el departamento de Lima con estudios realizados y
concluidos en la Universidad Nacional Federico Villarreal en la facultad de Oceanografia,
Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura, con grado de Bachiller en la especialidad de
Ingenieria Alimentaria.

Complementariamente he realizado estudios de postgrado y capacitaciones que se

detallan a continuacion:

Universidad Tecnologica del Pert
Estudios de Maestria en Gerencia de Operaciones y Logistica
- SENATI
Curso: Control Estadistico de Procesos (octubre 2018)
- Universidad Nacional Mayor de San Marcos
Curso: El Sistema HACCP, lineamientos para su aplicacion y uso (noviembre 2013)
- Universidad Nacional Agraria la Molina

Curso: Vida util de los alimentos basada en microbiologia predictiva (nov-dic 2011)



SANIPES/ITP

Regulaciones sanitarias para alimentos en la Union Europea (agosto 2009)
Universidad Nacional Agraria la Molina/INDDA

Interpretacion e implementacion de la norma ISO/EIC 17020:2008, criterios generales
para el funcionamiento de diversos tipos de organismos de inspeccion (junio 2009)
Pontificia Universidad Catdlica del Pert

Documentacion e implementacion del sistema de gestion de la calidad (noviem 2007)
Facultad de Oceanografia, Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura/UNFV
XVIII Curso de Actualizacion Profesional. Topicos: Finanzas para Ingenieros, Gestion
de la Calidad y Gerencia y Evaluacion de Inversiones (agosto-octubre 2007)

Facultad de Oceanografia, Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura/UNFV
Curso de operacion y mantenimiento de calderas automaticas (enero 2007)

Facultad de Oceanografia, Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura/UNFV

V Congreso Nacional de Industrias Alimentarias V-CONIA (setiembre 2005)
Facultad de Oceanografia, Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura/UNFV
Gestion de la Calidad (ISO 9001), Gestion Ambiental (ISO 14001) y Seguridad y Salud
Ocupacional (OHSAS 18001) (setiembre 2005)

Facultad de Oceanografia, Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura/UNFV
Curso: Propiedades termo fisicas de los alimentos (diciembre 2006)

Facultad de Oceanografia, Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura/UNFV
Analisis y puntos criticos de control-sistema HACCP y sus prerrequisitos (marzo 2006)
Facultad de Oceanografia, Pesqueria, Ciencias Alimentarias y Acuicultura/UNFV
Curso: Elaboracion de embutidos (octubre 2002)

Sociedad de Asesoramiento Técnico SAC (SAT-SAC)

Actividades de inspeccion de planta (enero 2008)



- Sociedad de Asesoramiento Técnico SAC (SAT-SAC)
Guia técnica para el analisis microbiologico de superficies en contacto con alimentos y
bebidas (junio 2008)
- Sociedad de Asesoramiento Técnico SAC (SAT-SAC)
Induccion al sistema de calidad de SAT-SAC y a la estructura organizativa de la
division de inspecciones (enero 2008)
- Sociedad de Asesoramiento Técnico SAC (SAT-SAC)
Implementacion de la NTP-ISO/IEC 17020 en SAT-SAC
- Sociedad de Asesoramiento Técnico SAC (SAT-SAC)
Gestion de la inocuidad de alimentos y aplicacion de criterios para la inspeccion de
fabricas de alimentos
En el campo laboral se ha tenido las siguientes experiencias:
- Arsenna S.A.C
Area: Gerencia de Planta
Puesto: Jefe de Planta
Periodo: enero 2020 a febrero 2021
- Fuxion Biotech S.A.C.
Area: Gerencia de Manufactura
Puesto: Jefe de Aseguramiento de la Calidad
Periodo: junio 2018 — noviembre 2019
- Fuxion Biotech S.A.C.
Area: Gerencia de Manufactura
Puesto: Jefe de Produccion
Periodo: agosto 2016 a junio 2018

- Fuxion Biotech S.A.C.



Area: Calidad

Puesto: Coordinador de Aseguramiento de la Calidad

Periodo: agosto 2014 — agosto 2016
- Alimentos Ale E.LLR.L.

Puesto: Jefe de Planta

Periodo: mayo 2012 — mayo 2014
- Sociedad de Asesoramiento Técnico S.A.C.

Puesto: Asistente

Periodo: Setiembre 2010 - abril 2012
- SANPIES/ITP

Area: Division de Certificaciones

Puesto: Evaluador

Periodo: julio 2009 — enero 2010
- Sociedad de Asesoramiento Técnico S.A.C.

Area: Division de operaciones

Puesto: Inspector

Periodo: agosto 2007 - abril 2009

1.2 Descripcion de la Empresa
Los datos oficiales de la empresa registrados en la Superintendencia Nacional de
Aduanas y de Administracion Tributaria (SUNAT, 2021), se describen a continuacion:

- Nombre legal de la empresa: FUXION BIOTECH S.A.C.
- Tipo de Contribuyente: Sociedad Andonima Cerrada
- Nombre Comercial: FUXION BIOTECH
- Fecha de inicio de actividades: 01/05/2006

- RUC: 20513081236



Estado del Contribuyente: Activo

Condicion de Contribuyente: Habido

Domicilio fiscal: Av. El Derby N° 250 Interior 1401 Urb. El Derby de Monterrico,
distrito de Santiago de Surco, provincia y region. Lima.

Actividad(es) econdomica(s):

Principal - 1079 - Elaboracioén de otros productos alimenticios N.C.P.

Secundaria 1 - 1104 - Elaboracién de bebidas no alcohdlicas, produccion de aguas
minerales y otras aguas embotelladas

Secundaria 2 - 4799 — Otras actividades de venta al por menor no realizadas en
comercios, puestos de venta o mercados

Sistema de contabilidad: Computarizado

Sistema emision de comprobantes: Manual/Computarizado

Actividad Comercio exterior: Importador/Exportador

Comprobantes de pago con autorizacion de impresion:

Factura

Boleta de Venta

Comprobante de Retencion

Nota de Crédito

Nota de Debito

Guia de Remision - Remitente

Comprobante de Percepcion Venta Interna

Sistema de emision electronica: Factura desde 18/04/2012, Boleta desde 16/02/2017
Afiliado al PLE desde: 01/01/2014

Cantidad de trabajadores y/o prestadores de servicio en mayo 2021: 155/6

Gerente General: Zifiiga Benavides Miguel Alvaro, desde 12/04/2006



En la Figura 1, se muestra la ubicacion geografica de la empresa FUXION BIOTECH
SAC en el distrito de Santiago de Surco, provincia de Lima

Figura 1

Plano de ubicacion de empresa Fuxion Biotech SAC en distrito de Surco
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En la Figura 2, se presenta las instalaciones fisicas de la empresa Fuxion Biotech SAC

ubicada en la Av El Derby N° 250 Urbanizacion El Derby de Monterrico en el distrito de

Santiago de Surco, en la cual se encuentran las oficinas de gestion administrativas y gerenciales
de la empresa.

Para la parte operativa de produccion, la empresa tiene una instalacion denominada
como establecimiento productor, el cual se encuentra en la Urbanizacion Santa Genoveva, Calle
los Eucaliptos Lote 1 — C2, distrito de Lurin, provincia y regiéon Lima, en la cual se encuentran

todos los equipos, instalaciones especializadas y personal calificado para elaborar todos los



productos Fuxion Biotech SAC bajo los mas estrictos controles de calidad e inocuidad
alimentaria que se comercializan en el mercado local.
Figura 2

Edificio en la Av. El Derby N° 250 Santiago de Surco, donde se ubican las oficinas de

la empresa Fuxion Biotech S.A.C.

Fuente: Google Maps (2021b)

Segin Fuxion.com (2021a), la empresa Fuxion Biotech SAC es una compaiia
multinacional creada el afio 2006, que se dedica a la investigacion cientifica, desarrollo
industrial y produccion de alimentos nutracéuticos cuya funcion es incrementar el potencial de
salud en el organismo de las personas, para lo cual utiliza un sistema de comercializacién de
distribuidores independientes, generando oportunidad de un negocio propio, crecimiento
personal y financiero, Fuxion se encuentra presente en 17 paises.

Fuxion.com (2021a) declara su mision de la siguiente manera: “Transformar la sociedad
a través de las familias que viven en Salud Plena, por medio de una franquicia con productos
unicos que integran los conocimientos ancestrales de culturas milenarias y lo més avanzado en

Biotecnologia, union a la que llamamos Fusion Nutraceutica”.



Fuxion.com (2021a) declara su vision tal como sigue: “Ser la mejor organizacion del
bienestar para el mundo, ofreciendo una propuesta unica de Salud Verdadera, cuyo concepto
engloba la Salud Fisica, Salud Financiera y Salud Emocional”.

Los valores que practica Fuxion Biotech SAC son los siguientes:

-Etica y responsabilidad

-Innovacion, flexibilidad y adaptacion al cambio

-Voluntad de acero

-Creatividad

-Liderazgo y trabajo en equipo

Las creencias de Fuxion Biotech SAC son las siguientes:

-El bienestar, el estado de satisfaccion y tranquilidad conecta con nuestro potencial de
crear abundancia, que significa ir mas alla de la prosperidad

-Dar y recibir son caras de la misma moneda, cuando procuramos éxito de los demas,
creamos abundancia.

-Tenemos un proposito de vida, lo que nos hace amar nuestro trabajo y cristalizar
nuestros deseos

-El error es la semilla del éxito

-Somos apasionados, somos alegres, somos positivos, amamos a nuestras familias y
nuestra familia ampliada, somos latinos y llevaremos nuestro ejemplo de amor y estrategia para
vivir mejor al mundo entero, diciendo mejoramos tu vida.

Segun Fuxion.com (2021a), la empresa cuenta con un comité cientifico, integrado por
un equipo multidisciplinario de profesionales con amplia experiencia en investigacion en las
areas de quimica sintética organica, biologia, biotecnologia, nutriciéon, dietética, bioquimica,

medicina, alimentacidon, marketing, administracion e innovacion de alimentos.



Fuxion.com (202 1b) menciona que sentirse bien no es igual que estar sano, para alcanzar
la salud plena se necesita que las células del cuerpo humano funcionen al 100% de su capacidad
lo que implica que el cuerpo este sano, sin enfermedades y con un peso correcto, manteniéndose
joven y vital por mas tiempo, por lo tanto, un cuerpo sano conduce a una mejor calidad de vida.

Los productos de Fuxion Biotech SAC tienen funcionalidades especificas, combinando
los conocimientos ancestrales con los ultimos avances cientificos. Estos productos son
nutracéuticos unicos, que producen resultados asombrosos en el cuerpo producto de los ultimos
avances den biologia celular y nutriciéon humana a lo que se le llama fusién nutracéutica.

Los nutracéuticos son alimentos que cumplen una funcidon especifica mas alla de la
simple nutricion, por sus propiedades funcionales ayudan a prevenir y mejorar los estados de
salud de las personas. Algunos alimentos contienen varios tipos de nutrientes especificos o
principios activos, y a través de la tecnologia se aislan del resto del alimento, para asi concentrar
y combinar lo mas beneficioso, sano y seguro para el organismo e incorporarlos en recetas de
alimentos funcionales més adecuados al consumo de la vida moderna.

Segun Fuxion.com (2021b) los productos Fuxion se presenta en forma de deliciosas
bebidas funcionales que se adaptan a los hdbitos alimentarios, mediante deliciosos refrescos,
batidos, tés, cafés, que producen resultados asombrosos en el cuerpo de las personas. Sus
ingredientes son extraidos de alimentos naturales que se concentran, se combinan y potencian
en formulaciones unicas para multiplicar sus beneficios en la salud. Estos productos no se
presentan en capsulas ni pastillas, sino en practicos sachet listos para mezclar en agua, los cuales
funcionan bajo un sistema base, donde primeramente se produce una limpieza, seguido de la
nutricion y regeneracion, para luego alcanzar la energia y revitalizacion.

Fuxion.com (2021c) menciona que la empresa fabrica nueve lineas de productos
potenciadores para potenciar resultados en funcion a las necesidades especificas, que son:

-Linea limpieza y desintoxicacion
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-Linea nutricién y regeneracion

-Linea energia y revitalizacion

-Linea inmunolégica

-Linea control de peso y medidas

-Linea vigor mental

-Linea deportiva

-Linea anti edad

-Linea cosmecéutica

A continuacidn, se describen las lineas de productos mas importantes:

Linea limpieza y desintoxicacion

Todas las células y 6rganos generan desechos y elementos potencialmente toxicos, los
cuales deben ser eliminados de manera eficiente y constante, de lo contrario se acumulan en el
organismo, y afectan el sistema de defensa haciendo que el cuerpo sea mas vulnerable y atacado
por diversas enfermedades.

Vivir en las ciudades con mucha polucion y de llevar una alimentacion poco saludable
afecta negativamente el organismo humano, que poco a poco va acumulando toxinas que hacen
que el sistema inmune sea menos eficaz, por lo que es aconsejable desintoxicar el cuerpo varias
veces al afio, utilizando diferentes métodos (Funes Vizueta, 2019).

Dentro de los productos correspondientes a esta linea mencionamos los siguientes:

-Berry Balance (protege el organismo y lo mantiene en perfecto equilibrio)

-Flora Liv (protege al organismo desde adentro)

-Prunex 1 (libera el transito en el sistema digestivo)

-Liquid Fibra (para el buen funcionamiento del sistema digestivo)

-Rexet (contribuye a la proteccion del higado)

-Pack Detox (programa de ensefianza para una buena nutricion y equilibrio del cuerpo)
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A continuacion, se describe con detalle el siguiente producto:

Berry Balance

Deliciosa bebida de arandanos y stiper frutas exdticas, creada por Fuxion para mantener
saludable el tracto urinario, prevenir infecciones y equilibrar el pH.

Fusion nutracéutica: extractos de cranberry + blueberry + camu camu + infusion de
cascara de pifia + bacterias pro bioticas + antioxidantes.

Esta fusion permitira:

-Prevenir molestias en el tracto urinario

-Evitar que bacterias peligrosas se adhieran a las paredes de la vejiga

-Mantener una frecuencia saludable de eliminacion de liquidos

-Promover el equilibrio del pH

En la figura 3 se muestra la presentacion comercial del producto Berry Balance

Figura 3

Producto Berry Balance, fabricado y comercializado por Fuxion

BERRY

BALANCE

- Solucién para mantener las vias urinarias sanas

dscara de Pina

- Equilibra el PH de tu organismo, generando
sensacion de bienestar permanente

El camu camu aporta Vitamina Cy tiene efecto
antibacteriano

\

| crﬂnberry - La céscara de pina ayuda al rifén
OO0, o a eliminar el exceso de liquidos acumulados
« ‘ ot '.\'{‘.,J . -‘_.5 - Los cultivos probicticos ayudan a formar la flora
T il intestinal y la mucosidad vaginal

-~
eﬂmos - El cranberry ayuda a prevenir infecciones
Pl'Obiéﬁcos urinarias y vaginales

& M. FUXION

Fuente: Fuxion.com (2021c¢)
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Linea nutricién y regeneracion

Un cuerpo sano con salud plena mantiene un proceso de regeneracion constante,
asegurando asi el correcto funcionamiento de los procesos bioldgicos y formacion de tejidos.

La cicatrizacidn celular es un proceso complejo y esta afectada por multiples factores,
dentro de los cuales, la nutricion estd intimamente ligada a ella, y por lo tanto las deficiencias
nutricionales pueden generar un retraso de la cicatrizacioén, por lo que es importante los
suplementos nutricionales orales (Asla Arruza, 2015).

Dentro de los productos correspondientes a esta linea mencionamos los siguientes:

-Biopro (nutricion y proteccion inmunoldgica del mas alto nivel)

-Biopro X Active (nutricion y proteccion de alto nivel con una proteina 100% vegetal)

A continuacidn, se describe con detalle el siguiente producto:

Biopro

Delicioso batido a base de la proteina de la mas alta calidad, creada y patentada por
Fuxion para mejorar las defensas, mejorar el perfil proteico de la dieta y fortalecer los huesos.

Fusion nutracéutica: BioProtein Colostrum (formulacion patentada por Fuxion) + Bio
Ferrin (formulacion patentada) + Aminodcidos + Calcio Lacteo + Vitaminas + DHA + ARA

Esta fusion permitira:

-Elevar cualitativa y cuantitativamente el perfil proteico de la dieta diaria

-Mejorar los procesos de regeneracion celular

-Potenciar el sistema de defensas del organismo, por estar enriquecido con lactoferrina

-Elevar la resistencia a las enfermedades y fortalecer los huesos.

En la figura 4 se muestra la presentacion comercial del producto Biopro

Linea Energia y Revitalizacion

El cuerpo humano necesita una gran cantidad de energia, mas duradera para realizar

todas sus funciones vitales.
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En un estudio realizado para valorar si las raciones individuales de combate cumplen
con el valor energético y contenido de macronutrientes exigidos para las necesidades de trabajo
intenso en el campo militar, concluyd que cubren satisfactoriamente dichas necesidades
energéticas, sin embargo, puede mejorar reduciendo en contenido de grasa, e incrementando el
contenido de hidratos de carbono complejos (Ballesteros et al., 2016)

Figura 4

Producto Biopro, fabricado y comercializado por Fuxion

Eleva cualitativa y cuantitativamente
el perfil protéico de la dieta diaria

Mejora los proceso de regeneracién
celular

Potencia el sistema de defensas del
organismo, gracias al BioFerrin

 Eleva la resistencia o las enfermedades
y fortalece Jos huesos

Fuente: Fuxion.com (2021c¢)

Dentro de los productos de la linea energia y revitalizacion tenemos los siguientes:
-Vitaenergia (para que le pongas energia cada dia)

-Vita Xtrat (vive todos los dias con méaxima energia). Detalles Anexos 1 y 2
-Nutraday (refresco sabor a fresa natural con micronutrientes que los hijos necesitan)
-Xpped (energizante natural sabor a Guarana que da energia y efervescencia)

A continuacion, se describe con detalle el siguiente producto:
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Vitaenergia

Deliciosa bebida de maiz morado, creada por Fuxion para dar energia duradera y natural,
mejora la asimilacion de proteina y promueve la salud de los ojos.

Sus componentes antioxidantes y mix de micronutrientes ayudan a:

-Disipar la sensacion de fatiga gracias a sus componentes energéticos

-Mejora la asimilacion de proteinas, asi como los procesos de regeneracion celular y
refuerza el sistema inmunoldgico

-Reduce la oxidacion de las células

-Promueve la salud de los ojos y la piel

En la figura 5 se muestra la presentacion comercial del producto Vitaenergia

Figura 5

Producto Vitaenergia, fabricado y comercializado por Fuxion

Acai Berry

- Disipa la sensacion de fatiga gracias a sus

N - 4 componentes energéticos.
Maiz Morado

/ - Mejora la asimilacion de proteinas, asi como

refuerza el Sistema Inmunolégico.

- Reduce la oxidacion de las células.

- Promueve la salud de los ojos y la plel

FUXION

Fuente: Fuxion.com (2021c)
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Linea inmunolégica

Toda persona que tiene un sistema inmunologico mas potente es mas resiste a las
enfermedades. Los productos que ofrece esta linea son una combinacion perfecta para mantener
el cuerpo protegido e incrementar la capacidad de respuesta de las células para defender el
organismo de cualquier enfermedad.

Controlando los habitas y condiciones higiénico sanitarias, dieta equilibrada, ejercicios
fisicos, descanso, control del stress pueden ayudar a reforzar el sistema inmunologico que
protege al cuerpo de las bacterias, virus y otros organismos patdgenos, asi mismo se sabe que
algunos minerales y vitaminas como el cobre, hierro, selenio, zinc, vitaminas A, B6, B12, C,
D, entre otros, participan en el buen funcionamiento del sistema inmunitario (Vilaplana, 2015)

Dentro de los productos de la linea inmunoldgica tenemos los siguientes:

- Vera + (adids alergias, con tus defensas al tope)

- Ganomas capuccino (tu salud gana mas con Ganomas)

- Gano + T (delicioso té para reforzar el sistema inmunologico)

- Café Ganomas (delicioso café gourmet colombiano

- Duo Defense (deliciosa combinacion de dos bebidas nutritivas, listo para tomar)

A continuacidn, se describe con detalle el siguiente producto:

Vera +

Delicioso té de menta con Aloe Vera (sabila) y enriquecido con las formulas patentadas
Wellmune WGP, creado por Fuxion para reforzar el sistema inmunologico, proteger el sistema
respiratorio y prevenir alergias.

Fusion nutracéutica: Extracto de Aloe Vera (sabila) + Wellmune WGP (betaglucanos)
+ Vitamina C + Mix de Aminoacidos (L-Cisteina, Glicina, L-Glutamina)

Combinacion herbal que fortalece la inmunidad general y complementa la nutricion para

reforzar la salud. Su formula enriquecida con Wellmune, ayuda a:
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-Aumentar la resistencia a las enfermedades principalmente las respiratorias
estacionales como alergias, gripe, influenza y asma

-Reduce la viscosidad de las secreciones bronquiales, facilitando su eliminacién

-Eleva el poder antioxidante de las células del sistema respiratorio

En la figura 6 se muestra la presentacion comercial del producto Vera +

Figura 6

Producto Vera +, fabricado y comercializado por Fuxion

Aumenta la resistencia o las
enfermedades, principalmente Ias
respiratorias estacionales

Reduce el estrés oxidativo, con lo que
protege el sistema inmuncologico

E INMUNOLOGICO

Fuente: Fuxion.com (2021c)
Linea control de peso y medidas
Bajar de peso es importante en sujetos con sobrepeso u obesos, pero la forma de bajar

es importancia, lo cual debe ser de manera saludable y eficiente. Esta linea de productos se ha
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elaborado para complementar un estilo de vida sano y asi reducir el porcentaje de grasa

muscular tonificandolos, disminuir el colesterol y controlar el nivel de azcar en la sangre.

La puesta en practica de ejercicio fisico intermitente de alta intensidad bajo control y

con el apoyo de una consejeria nutricional permanente, se puede obtener reducciones

significativas de la masa muscular y peso corporal en el corto plazo en individuos con sobrepeso

u obesos (Molina, et al., 2016).

ideal)

Dentro de la linea de control de peso y medidas tenemos los siguientes productos:
-Thermo T3 (transforma el exceso de grasa en energia). Detalles en Anexos 3 y 4
-Te Nocarb-T (pone los carbohidratos a raya)

-Biopro+Fit (mantiene el peso y la grasa corporal en su estado dptimo)

-Bioprp x Active Fit (mantiene el peso ideal con una proteina 10% vegetal)

-Pack 5/14 (sistema con 5 productos para los comprometidos con su peso ideal)

-Pack 5/14 Active (sistema Fit con 5 productos para los comprometidos con su peso

-Café & Café Fit (darse un gusto sin perder la linea)

-Protein Xoup (calma el hambre sin romper la dieta)

-Chocolate Fit (delicioso chocolate para taza para ayudad a perder peso y medidas)
-Café¢ Fit Capuccino (café cappuccino gourmet para que alcances el peso ideal)

A continuacidn, se describe con detalle el siguiente producto:

Thermo T3

Delicioso te limon con efectos termogénicos, creado por Fuxion para ayudar a quemar

grasa de manera natural y saludable, también ayuda en la digestion.

Fusion nutracéutica: T¢ verde + T¢ negro + T¢ rojo + Cetonas de Frambuesa * Garcinia

Cambogia (Tamarindo Malabar) + L-Carnitina + Café Verde + Acido Alfalipdico +

Aminoécidos + Vitamina B6 + Cromo en molécula orgéanica.
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Su nueva y mejorada formula presenta una deliciosa combinacion de Tés con
aminodacidos y extractos frutales, potenciado con cetonas de frambuesa para incrementar el
efecto termogénico de esta bebida, y asi ayudar a quemar grasa del cuerpo de manera mas
eficiente, eliminando masi los rollitos de forma saludable. Ademés, el Acido Alfalipdico, junto
con la Vitamina B6 (extraida de la Albahaca) y el cromo en molécula orgéanica contribuiran a
acelerar el metabolismo energético; ademas permitira:

-Generar energia a partir de la quema de grasa (acelera metabolismo de grasas)

-Aumentar la resistencia, siendo recomendable consumir antes de iniciar ejercicios

En la figura 7 se muestra la presentacion comercial del producto Thermo T3

Figura 7

Producto Thermo T3, fabricado y comercializado por Fuxion

THERMO T3

SaborTé Limén

Té Rolo Mix de Tas (Verde, Negro y Rojo) + Cetonas de
Frambuesa + Garcinia Camboqgia + L-Carnitina
Cafeé Verde + Acido Alfalipoico + Vitamina B&

+ Cromo en molécula organica

Deliciosa combinacion de tres tés, aminoacidos
y axtractos frutales de efecto termogénico que
te ayudan a quemar la grasas de manera mas
eficlente

- Acelera el metabolismo de grasas.

4 - Reduce la acumulacion de grasa en el
/ & organismao.

é Ve rde - Aumenta la resistencia, por lo que as

recomendable que o consumas antes
i
j \lw ?“ e X28

E = Wi ls "
| B Casit I FUAION
REDUCIR PESO Y MEDIDAS

Fuente: Fuxion.com (2021c¢)

Linea vigor mental
En el mundo actual por el estilo de vida que llevan las personas, el stress, las

preocupaciones y las alteraciones del &nimo como la falta de concentracion, el cansancio



19

crénico, la depresion se han convertido en los principales malestares de nuestra sociedad. Esta
linea brinda las vitaminas, aminodcidos y minerales para ayudar a combatir la vida agitada

La salud mental es parte integrante de la salud y bienestar de todas las personas del
planeta, segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2013) “La salud es un estado de
completo bienestar fisico, mental y social, y no solamente la ausencia de afecciones o
enfermedades”. La salud mental puede verse afectada por factores socioecondmicos, las cuales
deben de abordarse con estrategias de promocion, prevencion, tratamiento y recuperacion.

Dentro de la linea de vigor mental tenemos los siguientes productos:

-On (mente alerta y activa durante todo el dia)

-Off — No Stress (mente sin estrés, relajada y enfocada)

Producto: On

Deliciosa bebida funcional sabor mix frutal, creado por Fuxion para mejorar los
procesos mentales como la concentracion, la memoria y el enfoque.

En la figura 8 se muestra la presentacion comercial del producto On de Fuxion

Figura 8

Producto On, fabricado y comercializado por Fuxion

ON

Sabor Mix Frutal

- GABA + Taurina + Acai Berry + DHA + ARA
+ Camu Camu + Vitamina C + Complejo 8
+ Hierro, Magnesio y Zin< en molécula organica

Yerba Mate - Delicioso refresco vigorizante gue actia como
activador natural de las funciones cerebrales,

permitiéndote recuperar la energia y mantener

.: la mente activa.
R of [
e d - Disipa la sensacion de fatiga y mantiene la
/ ‘ mente despierta.
HA - ARA

- Estimula la memoria y la concentracion,

- Mejora el estado de animo y la sensacion
de bienestar.

e

7 ¥, FUXION

Fuente: Fuxion.com (2021c)
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Fusion nutracéutica: Acai Berry + Glicina + Yerba Mate + Camu Camu + Vitamina C
+ Vitaminas del Complejo B + minerales.

Deliciosa bebida funcional que actGa a nivel neuronal, activando la mente y
preparandola para estar mas alerta. On este hecho a base de Taurina y extracto de Yerba Mate,
dos estimulantes naturales para el cerebro, que ayuda a incrementar su entusiasmo.

La accion de los integrantes de On ayudan a mantener la mente activa y alerta, nutrir el
cerebro para mejorar la funcién neuronal, asi como para potenciar el aprendizaje.

Linea deportiva

En todo deporte, todos buscan el mejor resultado posible, lo cual significa mejorar
nuestras condiciones fisicas, nuestras marcas personales o superarnos a nosotros mismos.

Martinez (2015) realizo un estudio sobre efectos de la dieta y practica de deportes
aerobicos y anaerobicos sobre los trastornos del comportamiento alimentario, llegando a la
conclusion que los deportistas que practican deporte de corte mas aérobico, parecen mostrar
una mayor predisposicion a la presencia de un trastorno de conducta alimentaria.

Dentro de la linea deportiva tenemos los siguientes productos:

-Pre - Sport (empieza tu rutina como un ganador)

-Post - Sport (termina tu ejercicio de la mejor forma, recuperandote y vuelve a empezar)

-Biopro + Sport (mejora al maximo el desempefio y gana masa muscular)

-Bioprox Active Sport (maximo rendimiento deportivo con una proteina 100% vegetal)

A continuacidn, se describe con detalle el siguiente producto:

Pre — Sport

Bebida funcional rehidratante, energética y termogénica que prepara al cuerpo para la
actividad deportiva intensa y prolongada gracias a la formulacion que posee, ayuda a:

-Mantener la rehidratacion de las células gracias al aporte de electrolitos

-Mejorar el desempefio deportivo por la energia extra que posee y previene lesiones
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En la figura 9 se muestra la presentacion comercial del producto Pre —Sport

Figura 9

Producto Pre Sport, fabricado y comercializado por Fuxion

, Q) PRESPRRL

frcumina + e Verda

L-Creatina L-Creatina

Bebida funcional rehidratante, energética y
termeogénica que prepara el cuerpo parala
actividad deportiva intensa y prolongada
gracias a la formulacién que posee. Ademds, te
3 ayudara a

Curcumina
- Mantener la hidratacion de las células gracias
a su aporte de electrolitos.

- Mejorar el desempeno deportivo gracias a la
energia extra que brinda a tu cuerpo.

- Prevenir lesiones.

FUSION

Fuente: Fuxion.com (2021c)

1.3 Organigrama de la Empresa
En la Figura 10 se presenta la estructura organizacional de Fuxion Biotech SAC
Figura 10

Organigrama de la Gerencia de Manufactura de Fuxion Biotech SAC
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1.4 Areas y funciones desempeiiadas
En la empresa Fuxion Biotech S.A.C. de junio 2018 a noviembre 2019 en el puesto de
jefe de Aseguramiento de la Calidad tuve asignada las siguientes responsabilidades:
-Control y analisis de materias primas, productos en proceso y productos terminados
-Evaluar las técnicas a utilizar en los andlisis de ensayo, asi como la interpretacion de
resultados de informes de ensayo y/o certificados de calidad.
-Elaborar el plan de muestreo para analisis y aprobacion de lote en concordancia con
la NTP-ISO 2859-1.
-Realizar inspecciones a planta a fin de asegurar se cumpla son los requisitos segin
norma.
-Realizar el andlisis de causas ante quejas de clientes y fallas de proceso, aplicacion de
herramientas de mejora continua
-Controlar e implementar acciones correctivas a desviaciones detectadas en planta
mediante control estadistico de proceso
-Presentacion mensual de Indicadores Claves de Performance (KPIs) por proceso
-Elaborar y actualizar los manuales y procedimientos basados en la normativa vigente
-Coordinar la atencion de visitas de planta, tanto de auditores externos, como de
clientes y autoridades sanitarias, entre otros
Responsable del entrenamiento, capacitacion y evaluacion de desempeiio del personal
de planta.
Asi mismo en la empresa Fuxion Biotech S.A.C. en el periodo agosto 2016 a junio 2018
em el puesto de jefe de Produccion tenia las siguientes responsabilidades:
-Ejecutar el programa de produccion a corto y mediano plazo, utilizando eficientemente
los recursos, y garantizando altos estandares de productividad y calidad a costo dptimo.

-Control, manejo y disefio de lineas de produccioén
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-Presentacion mensual de indicadores de productividad y costos, asi como de las

medidas empleadas para la mejora continua

-Gestionar las necesidades de planta y canalizarlas a la gerencia

-Entrega de reporte mensual de cierre de produccion al area de contabilidad

-Responsable en conjunto con el area de Desarrollo y Marketing del disefio y ejecucion

de nuevos productos

- Responsable del entrenamiento, capacitacion y evaluacion de desempeio del personal

-Velar por la seguridad ocupacional en planta (empleo de EPPs, incentivando una

cultura de seguridad, miembro activo del comité de CSST por parte del empleador)

-Apoyo en el plan de mantenimiento preventivo y correctivo de planta

Ademas, anteriormente en la empresa Fuxion Biotech S.A.C. en el periodo agosto 2014
a agosto 2016 em el puesto de Coordinador de Aseguramiento de la calidad tenia las siguientes
responsabilidades:

-Verificacion y cumplimiento de lo establecido en el sistema de calidad e inocuidad

-En coordinacion con el jefe de Aseguramiento de la Calidad actualizar los documentos

del sistema

-Responsable de asistir a los miembros del comité de calidad e inocuidad

-Supervisar actividades de limpieza y desinfeccion en todas las areas si es necesario

-Supervisar y controlar los puntos criticos de control (PCC) durante la produccion,

control de indicadores de calidad, entre otros.

-Trabajar en oportunidades de mejora mediante el empleo de herramientas de la calidad

-Presentacion mensual de los Indicadores Claves de Performance (KPIs)

Las responsabilidades asumidas en Fuxion Biotech S.A.C. durante los diferentes
periodos estan directamente relacionadas al perfil profesional del egresado de Ingenieria

Alimentaria de la FOPCA — UNFV
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II. DESCRIPCION DE UNA ACTIVIDAD ESPECIFICA
2.1 Actividades realizadas en la empresa Arsenna S.A.C.
Durante enero 2020 a febrero 2021 en el puesto de jefe de Planta, tuve las siguientes
responsabilidades:
-Ejecutar el programa de produccion a corto y mediano plazo, utilizando eficientemente

los recursos, y garantizando altos estandares de productividad y calidad a costo dptimo.

-Control, manejo y disefio de lineas de produccion.

-Presentacion mensual de indicadores de productividad y costos, asi como de las
medidas empleadas para la mejora continua.

-Gestionar las necesidades de planta y canalizarlas a la gerencia.

-Entrega de reporte mensual de cierre de produccion al area de contabilidad.
-Responsable en conjunto con el 4rea de Desarrollo y Marketing del disefio y ejecucion
de productos nuevos.

-Responsable del entrenamiento, capacitacion y evaluacion de desempetio del personal.
-Velar por la seguridad ocupacional en planta (empleo de EPPs, incentivando una
cultura de seguridad, miembro activo del comité de CSST por parte el empleador), otros.
-Apoya en el plan de mantenimiento. preventivo y correctivo de planta.

- Elaborar el plan de muestreo para analisis y aprobacion de lote en concordancia con la
NTP- ISO 2859-1.

-Realizar inspecciones a planta para asegurar se cumpla con los requisitos segun norma.
-Realizar el andlisis de causas ante quejas de clientes y fallas de proceso, aplicacion de
herramientas de mejora continua.

-Controlar e implementar acciones correctivas a desviaciones detectadas en planta,
mediante control estadistico de proceso.

-Presentacion mensual de Indicadores Claves de Performance (KPIs) por proceso.
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-Elaborar y actualizar los manuales y procedimientos basados en la normativa vigente.

-Coordinar la atencion de visitas en planta, tanto de auditores externos, como de clientes

y autoridades sanitarias, entre otros.

-Responsable del entrenamiento, capacitacion y evaluacion de desempeio del personal

de planta.

2.2 Actividades realizadas en la empresa Fuxion Biotech S.A.C.

Dentro de las diversas actividades desarrolladas a continuacion se describen aquellas
que estan relacionadas a la aplicacion del Lean Manufacturing en el proceso de fabricacion de
productos Fuxion.

Las filosofias lean manufacturing es un protocolo novedoso que sirve para organizar y
gestionar el sistema de produccion, lo cual integra a la materia prima, quipos y maquinarias,
procedimientos y personal operativo que busca mejorar la eficiencia y calidad, disminuyendo
permanentemente los diversos desperdicios (Lezama y Chegne, 2019)

El lean manufacturing se sustenta en el trabajo del personal, quienes tienen que
optimizar el sistema de produccion, dandole especial atencion a los desperdicios,
identificandolos y elimindndoles en cada éarea, ya que los desperdicios consumen recursos mas
de lo necesario, en toda produccion existen diversos tipos de desperdicios (Madariaga, 2013)

El lean manufacturing se conoce en la practica, mediante el uso de diversas técnicas
muy diferentes entre si, tales como la Estrategia 5S, el sistema SMED, el Mantenimiento
Productivo Total, la Productividad, entre otras (Herndndez y Vizan, 2013)

2.2.1 Gestion del sistema productivo

El proceso de produccion de Fuxion tiene en promedio una duracion de 7 dias, dentro
de ello la operacion que requiere especial atencion y cuidado es el mezclado, posteriormente se
envasa la mezcla y se coloca el material de embalaje. En el afio 2019 la produccion en Fuxion

utilizaba un 80% de su capacidad instalada.
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2.2.1.1 Cadena de aprovisionamiento. El abastecimiento de insumos es fundamental
para no retrasar el proceso productivo, para lo cual la cadena de abastecimiento Fuxion tiene
como maximo tiempo de espera (lead time) 120 dias lo cual corresponde a insumos importados,
la siguiente etapa corresponde a la produccion en el cual el maximo tiempo de espera (lead
time) es de siete dias, y a continuacion continua la etapa de distribucion, la cual esta centralizada
en la planta ubicada en el distrito de Lurin, a partir del cual se distribuye a los centros de
atencion al cliente, asi como los pedidos por delibery, para Lima demora en promedio dos dias
y para provincias de dos a ocho dias.

En la figura 11 se presenta un esquema de la cadena de suministro de Fuxion

Figura 11

Cadena de suministro de Fuxion

Cadena de Suministro
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Fuxion se abastece de proveedores nacionales como extranjeros. Los insumos con

mayor tiempo de espera son los de origen chino, para los cuales se considera 120 dias como
tiempo de espera para el abastecimiento de dichos insumos. Los canales de distribucion de los
productos Fuxion son de tres tipos: Canal indirecto corto, directo e internacional.

2.2.1.2. Distribucion de planta. En la figura 12 se presenta el plano de distribucion de

planta del primer piso.



Figura 12

Plano de distribucion de dreas de la planta de manufactura de Fuxion correspondiente al primer piso
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En la figura 13 se muestra el plano de distribucion de planta del segundo piso

Figura 13

Plano de distribucion de planta de manufactura de Fuxion del segundo piso

MEZCLADORAS | DOSIFICADORES TELEMETRICOS |
PASADISO

P E— I—
A A
s s
A c
o E
I N ALMACEM DE STICKS
s s
o 0

R

En la figura 14 se muestra el plano de distribucion de planta del tercer piso

Figura 14

Plano de distribucion de planta de manufactura de Fuxion del tercer piso
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2.2.1.3 Mapa de proceso. La figura 15 muestra el mapa de procesos de Fuxion, cuyo objetivo es la satisfaccion del clientes con procesos

estratégicos y claves.

CLEINTES S&

Figura 15

Mapa de procesos de Fuxion Biotech S.A.C
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2.2.1.4 Procesos productivos claves. En el proceso de produccion de Fuxion se ha
establecido tres procesos claves, que son el mezclado, el envasado y el acondicionado, los
cuales se detallan a continuacion.

Mezclado

El proceso de mesclado que se realiza en Fuxion consiste en transportar la materia prima
en sus envases originales del almacén al area de mezclas, donde se fracciona segtn la orden de
produccion que se va fabricar.

El area de control de primeramente realiza la inspeccion y verificacion de los insumos
que se van a utilizar en el proceso de mezclado, luego verifica los pesos, y una vez concluido
el proceso de mezclado realiza un analisis organoléptico del producto, evaluando el color, sabor
y aroma para dar o no la conformidad al producto.

La mezcla obtenida recibe la denominacion de granel, la cuales descargada en bolsas de
polietileno de primer uso de 25 kg cada una.

El mezclado es una operacion en la cual varios ingredientes con caracteristicas
determinadas se ponen en contacto para alcanzar un sistema homogéneo en la cual se logre la
maxima distribucion de los componentes. Para lograr una adecuada mezcla se debe tener en
cuenta el tipo de mezclador que se va utilizar y las caracteristicas de cada componente que se
van a mezclar (McCabe, et al, 2005).

La validacion de un proceso de mezcla en la fabricacion de alimentos enriquecidos con
vitaminas, minerales y otros compontes quimicos se realiza calificando la instalacion donde se
realiza el procesamiento, la operacion y funcionamiento y la performance del equipo utilizado
que para estos casos es de volteo tipo cono en V. Luego se monitorea la presencia de vitaminas
en la mezcla utilizando técnicas de cromatografia liquida y/o espectrofotometria, para evaluar
los tiempos 6ptimos de mezcla, para lo cual las vitaminas deben encontrarse en la formulacion

y distribuidos acorde a las especificaciones técnicas del fabricante (Moreno, 2008)
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Parametros de planta del proceso de mezclado:

-Numero de operarios: 2

-Numero de maquinas: 1 mezcladora de 200 kg de capacidad

-Turno: 1 turno de 9,6 horas (que incluye 45 min de refrigerio y 30 min para limpieza)
-Uso efectivo de maquina: 85%

-Tiempo de mezclado por batch: 70 min

-Tiempo de operacion efectivo: 501 min

-Capacidad de mezclado: 3150 kg/turno

-Nivel de calidad (QL): 95%

-Configuracion de tiempo: 1,83 min

En la figura 16 se presenta la mezcladora que utiliza Fuxion en la planta de manufactura

Figura 16

Mezcladora pantalon de 200 kg de capacidad utilizada por Fuxion

Envasado
Es un proceso que consiste en acondicionar la mezcla a granel que se ha obtenido en el
proceso anterior a las tolvas de la maquina de envasado, donde este equipo envasa el producto

en stick que se forma en la maquina con un peso neto de 5 g cada una.
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El area de control de calidad realiza muestreos aleatorios al producto terminado para
inspeccionar el peso, hermeticidad y caracteristicas fisicas tales como el cuadre, entre otros.

Los principales parametros del proceso son los siguientes:

-Numero de maquinas: 10

-Numero de operarios: 12

-Uso efectivo de maquina: 80%

-Turnos: 1 turno de 9,6 horas que incluye 45 min de refrigerio mas 30 min para limpieza

-Puesta en marcha de envasado: 226 min

-Velocidad de maquina: 30 golpes/min

-Nivel de calidad (QL): 93%

-Configuracion de tiempo: 5 min

En la figura 17 se presenta la maquina envasadora en la planta de Fuxion

Figura 17

Maguina envasadora semiautomdtica de un caiio en planta de Fuxion
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Acondicionado

El proceso de acondicionado consiste en acondicionar los sticks en cajas, de manera
manual, para luego colocarles una funda termo encogible.

El area de control de calidad realiza muestreos aleatorios para inspeccionar el peso y
caracteristicas fisicas como la impresion del lote, entre otros.

Los principales parametros del proceso son los siguientes:

Numero de personas: 14

-Turnos: 1 turno de 9,6 horas que incluye 45 min de refrigerio mas 30 min de limpieza

Nivel de calidad (QL): 95%

-Uso efectivo de maquina y numero de maquinas: 0, por ser procesos manuales

-Configuracion de tiempo: 5 min

En la figura 18 se presenta una operaria realizando el procedo de acondicionamiento

Figura 18

Operaria realizando acondicionamiento mediante proceso manual
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2.2.2 Analisis del proceso productivo

El andlisis y diagnéstico del proceso productivo tiene como objetivo identificar los
problemas que existen en los procesos productivos de la empresa, asi también seleccionar las
herramientas para revertir estos problemas, de tal manera que se pueda controlar o eliminar.

A continuacidn, se presenta la figura 19 en la cual se representa el flujo de la
metodologia que se va emplear, el cual se inicia con el trazado del Value Stream Mapping
(VSM) en la situacion actual identificando los desperdicios, a partir del cual se priorizan los
principales desperdicios, luego se establece la justificacion de las herramientas Lean a utilizar
para realizar el futuro trazado del VSM, y finalmente aplicar las herramientas Lean.

Figura 19

Metodologia para el andlisis del proceso productivo
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2.2.3 Trazado del Value Stream Mapping (VSM) e identificacion de desperdicios

Para controlar o eliminar aquellas operaciones que no agregan valor en los procesos
incurridos en la fabricacion de bebidas en polvo de disolucion instantanea, se realizara el mapeo
de los procesos, utilizando como herramienta el Value Stream Mapping (VSM).

Para realizar el VSM actual se tuvo en cuenta los siguientes indicadores:

-Tiempo de ciclo total (C/T)

-Tiempo de cambio de producto - Changeover time (C/O) - Set up time

-Uso de maquina - Uptime

-Tiempo de trabajo disponible - Available work time

-Nivel de calidad - Quality level (QL)

-Numero de personas - Number of operators

Calculo del tike time

El célculo del tiempo en horas (tike time), es la velocidad con la cual el cliente solicita
una cierta cantidad de producto, y se calcula con la siguiente formula:

. . Tiempo efectivo del trabajo por turno
Tike Time =

Requerimiento del cliente por turno
Datos por considerar:
-Jornada de trabajo: 1 turno/dia = 9,6 h/turno = 576 min/turno
- Refrigerio: 45 min/turno
-Limpieza: 30 min/turno
-Dias laborables por mes: 20 dias/mes
-Demanda maxima estimada: 140 000 cajas/mes, 7 000 cajas/turno
-Tiempo efectivo de trabajo por turno: 501 min

501 min/turno 071 min
7000 cajas/turno  caja

Tike Time =

Tike Time = 4,29 seg/caja



Calculo del tiempo de ciclo por proceso

Para proceso de mezclado:

-Entrada: Insumos

-Numero de operarios: 2

-Numero de maquinas: 1 con capacidad de 200 kg

-Nivel de calidad (QL): 85%

-Configuracion de tiempo: 1,83 min

-Tiempo de proceso: 70 min (1,16 horas para mezcla de 200 kg)
-Salida: bolsas de granel de 25 kg cada una

-Peso por caja: 0,225 kg

Desarrollando se tiene lo siguiente:

1.16 horas  0.225k 60 min min Seg.
LIpY = 0.0787 == 0per. x 60 =%
200 kg caja hora caja min.

=4,723 SLZ Oper

caj

472329 x op
caj

2 op

Ciclo = = 2,36 Seg/Caja

Para proceso de envasado:

-Entrada: Granel, bobinas, jabas, entre otros

-Numero de operadores: 12

-Numero de maquinas: 10

-Tiempo de procesamiento: 60 min por 15,6 kg de producto a granel
-Nivel de calidad (QL): 93%

-Configuracion de tiempo: 5 min

-Salida: jabas con stiks por 4,5 kg bruto

-Peso por caja: 0,225 kg

Desarrollando se tiene lo siguiente:

36
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15,6 kg. Caja 1 caja
60 min  0.225 kg " min
0.865% maq.x 60—
Ciclo = 10 mag = 5,192 Seg/Caja

Para proceso de acondicionamiento:
-Entrada: Jabas con sticks, cajas, fundas, entre otros
-Numero de operadores: 14
-Numero de maquinas: 0 por ser proceso manual
-Tiempo de procesamiento: 0,8 min por caja de 30 unidades
-Nivel de calidad (QL): 95%
-Configuracion de tiempo: 5 min
-Salida: Cajas de producto terminado
-Peso por caja: 0,225kg
Desarrollando se tiene lo siguiente:
min

mun s€9
0.8 caj op.x 60 pror

14 operadores

Ciclo = = 3,43 Seg/Caja

Anadlisis del Value Stream Mapping (VSM)

Para el célculo del inventario en proceso se dividira el total del inventario en proceso
entre la demanda diaria promedio y de esta manera se calculard los dias de inventario que existe
en promedio entre un proceso y otro. Estos dias de inventario se muestran en la linea de tiempo
del VSM actual.

-Tiempo de ciclo total:

Es el mayor tiempo de ciclo que representa el cuello se da en la operacion de envasado,

seguido por el proceso de acondicionado.
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-Disponibilidad:

En el VSM actual se puede apreciar que la disponibilidad de maquina de envasado es
del 80%. Cabe resaltar que la empresa realiza un mantenimiento preventivo programado. Se
tomd como base el promedio de disponibilidad de las maquinas durante la ultima semana del
mes de octubre.

-Dias de inventario en fabrica:

En el VSM actual se aprecia que el inventario en proceso es muy alto, esto esconde
aquellos problemas de altos tiempos de configuracion (set up) y problemas de cuello de botella.
El proceso que genera mayores dias de inventario es el proceso de envasado con cuatro dias de
trabajo, seguido por el proceso de mezclado que corresponde a siete dias, esto guarda relacion,
ya que el envasado tiene un tiempo de ciclo alto mientras que el segundo presenta un tiempo de
ciclo menor al tiempo, por lo existe un desbalance de cargas.

En base a los indicadores del VSM podemos determinar que hay un desbalance en la
operacion y que el cuello de botella se origina en el proceso de envasado, por ello realizaremos
el analisis y diagnostico del proceso para evaluar los desperdicios que atacan los indicadores
del VSM.

El Value Stream Mapping (VSM) es una representacion del flujo del producto desde
que se pone la orden hasta que se entregue al producto al cliente. En estos diagramas se logra
identificar los desperdicios a lo largo de todo el proceso (Hirano, 2009)

El VSM (Value Stream Mapping) — Mapeo de la cadena de valor es una recoleccion de
las actividades necesarias desde el proceso inicial hasta el proceso final para la elaboraciéon de
un producto. Esta metodologia incluye todas las actividades, aquellas que agregan y aquellas
que no agregan valor al producto (Hernandez y Vizan, 2013).

En la figura 20 se describe con detalle la aplicacion del VSM antes de la mejora, en la

cual se presentan los principales indicadores de trabajo en planta.



Figura 20

Aplicacion del VSM antes de la mejora
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2.2.4 Anadlisis y diagnostico de la operacion actual de envasado
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La figura 21 presenta el diagrama de proceso registrando los tiempos de envasado

Figura 21

Diagrama de proceso de envasado al inicio del estudio
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DIAGRAMA DE PROCESD DE OPERACICN DE ENVASADD

Elaborado por: Guillermo Cruz N°de maguinas 10
Tiempo: 501 minutas de operacion Veloridad de maguina 52 Golpes/minuto
N° pagina 2del Carios por maguina 1Cano/ maguina

Almacenar en transito
1 irea de envasado

Trazladara
10Min | 5>a|ma|:én|:|eru1F

Entregar y registrar en

Smin | 17 | produccionyalmacén

Almacenar en
2% zlmacende MP

3EMin [ 13 | Verificarylimpiar

maguinas
Fin de
‘ Procesa ‘
RESUIMEN
Metodo Actual Tiempa [Min)
1 Control 10
7 Operacion /Con 87
11 Cperaciones 331
& Transporte &0
2 Almacenamien 0
1 Demora 13
Total 501

Nota. Para la ejecucion de una orden de produccion se realizan actividades complementarias
como el traslado de bobinas, asi como de herramientas, ademas deben realizarse los registros
de datos en forma precisa, transportar el material a granel desde el almacén de materias primas

y otros materiales como jabas, los cuales se detallan en el diagrama de proceso.
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En el diagrama de proceso de operaciones del envasado se observa los siguientes
desperdicios:

-Movimiento innecesario:

Este tipo de desperdicio considera cualquier movimiento innecesario realizado por los
operarios durante sus actividades, tales como mirar, buscar, acumular partes, herramientas,
entre otros. Esto se aprecia en la linea al tener que traer todos los materiales y mas aun por
despachos individuales, donde el operario gasta tiempo en movimientos innecesarios antes del
arranque de la maquina

En la figura 22 se muestra un ejemplo de movimiento innecesario donde el operario
transporta en forma individual una bobina, del almacén a la zona de trabajo, la cual debio ser
transportada junto con todos los materiales en un solo movimiento de personal.

Figura 22

Transporte individual de materiales de almacén a drea de envasado




43

-Espera:

En esta etapa, el desperdicio se observa en los operarios que se encuentran en el area de
envasado, quienes esperan a las maquinas trabajar, en este caso particular se pierde 13 min en
el calentamiento del fechador para poder realizar las pruebas de envasado en vacio y lleno.

En la figura 23 se muestran los fechadores en calentamiento

Figura 23

Calentamiento del fechador

-Inventario:

Los desperdicios a nivel de inventario ocultan problemas como de produccion
desnivelada, defectos, largos tiempos de preparacion, entre otros (Vela Garcia, 2019)

Se define como desperdicio desde el punto de vista econdomico a todo aquel costo que
se suma a una actividad operacion el cual suma el costo sin producir valor o utilidad, por lo
tanto, tiene un efecto adverso en la productividad empresarial (Lopez, 2013)

El desperdicio es todo aquello que no genera valor, y esto se debe a que se duplica
esfuerzos para una misma tarea, lo cual produce por tiempos muertos, excesiva subdivision del
trabajo, demasiada cantidad de formularios, carencia de objetivos organizacionales, falta de

mantenimiento de maquinas, procesos muy inflexibles entre otros (Barrios, 2015)
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Anadlisis de causas

Se identific6 las causas a raiz de los movimientos innecesarios y esperas en el proceso
de envasado.

En la figura 24 se muestra el diagrama de causas y efectos, observandose las diferentes
causas que tienen un impacto directo en la baja productividad.

Figura 24

Causas y efectos relacionados a la gestion de desperdicios.

[ MAQUINA ] [ MATERIA PRIMA ]

Demora en tiempo de
armado y calentamiento
de fechador semi

automatico
BAJA
Ordenes por separado y se Capautauon PRODUCTIVIDAD
entregan a destiempo
Despachos |nd|V|duaIes Motivacidn
Exceso de transporte y
operaciones durante despachos
[ MEDIO AMBIENTE ] [ METODO DE TRABAJO MANO DE OBRA

Nota. La baja productividad en la empresa se debe fundamentalmente a factores como
maquinas, métodos de trabajo y mano de obra, cuyas causas estan identificadas.

El anélisis de causas es una de las siete herramientas basicas para el control de calidad,
que son utilizadas por los ejecutivos de diferentes organizaciones sean pequefias o grandes,
ademads las mencionadas herramientas se pueden utilizar en diferentes areas de una empresa,
siendo posible que el 95% de los problemas que afectan a una empresa se puede dar solucion

aplicando las herramientas bésicas (Ishikawa, 2012)
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Cuando un problema es bien definido, localizado y delimitado se puede investigar las
causas, para lo cual es util el diagrama de causas y efectos o diagrama de Ishikaya, en el cual
se representa y analiza la relacion entre un efecto y sus causas (Gutiérrez, 2010)

2.2.5 Metodologia Lean Manufacturing a utilizar y propuesta de mejora

El Lean Manufacturing tiene por finalidad la erradicacion del desperdicio para lo cual
utiliza diversas herramientas, tales como el Kaisen, Kanban, TPM. 5S, SMED, Heijunka,
Jidoka, entre otros (Rajadell y Sanchez, 2010)

Los soportes del Lean Manufacturing son:

-La filosofia de la mejora continua

-El control total de la calidad

-La eliminacién del despilfarro

-El aprovechamiento de todo el personal a lo largo de la cadena de valor

-La participacion de los operarios

La implementacion del Lean Manufacturing brinda beneficios a las empresas tales como
el incremento de la productividad, la extincion o disminucion de los desperdicios, disminucion
de tiempos de proceso, mejora en el servicio al cliente, entregando su pedido al cliente en forma
rapida y oportuna (Ibarra y Ballesteros, 2017)

Dentro de las herramientas que utiliza el Lean Manufacturing se tiene el SMED, el cual
se define como los aspectos tedricos y procedimientos establecidos para realizar las actividades
de cambio de herramientas y/o utensilios en menos de 10 minutos, plantea que el cambio debe
realizarse como meta en un minuto, por lo tanto, tiene como objetivo reducir al maximo el
tiempo de preparacion de maquinas y materiales. Este principio promueve aumentar el ritmo de
trabajo y la capacitacion de los operarios, necesitindose una metodologia que comprenda los
elementos involucrados bajo un modelo organizado y simplificado (Sahuanga, 2017)

La metodologia de aplicacion del SMED se agrupa en cuatro fases:
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-Fase 1: Separar las operaciones internas de las externas

Se debe diferenciar la preparacion de una maquina parada que se llama preparacion
interna de la preparacion de una maquina en funcionamiento que se llama preparacion externa.

Cuando la maquina est4 parada no se debe hacer ninguna operacion de la preparacion
externa, el estudio se puede sustentar en un video, en la cual se pueden separar las operaciones,
y ver en tiempo real los cambios y las mejoras que se pueden implementar. Esta primera etapa
se considera como pasaporte para alcanzar el SMED (Single Minute Exchange of Die) que en
espafol significa: cambio de matriz en menos de 10 minutos. En gestion de la produccion
SMED es un método de reduccion de desperdicios en un sistema productivo que se fundamenta
en asegurar un tiempo de cambio de herramienta de un solo digito de minutos.

-Fase 2: Convertir operaciones internas en externas

Esta actividad se realiza siempre y cuando sea posible su ejecucion. Muchas veces
algunas operaciones internas al examinarse su funcion pertenecen a las operaciones externas.

-Fase 3: Organizar las operaciones externas

Consiste en organizar todos los materiales que se requiere para las operaciones externas,
no deben requerir ninguna inversion en activos o materiales y tiene como premisa tener todo a
la mano para poder efectuar un cambio eventual

-Fase 4: Disminuir el tiempo de las operaciones internas

Esta fase debe reducir los procesos de ajuste, representa del 50 al 70 de las operaciones
de preparacion interna, tiene como base la estandarizacion de todo lo que se necesita y se
relaciona con los parametros de calidad y se utilizan técnicas de ingenieria de métodos para
reducir tiempos ociosos dentro de los procesos

En la figura 25 se identifica las demoras por transporte y cambios en los fechadores
manuales, los cuales no generan valor en el proceso productivo, por lo tanto, son motivo de

analisis y evaluacion.



Figura 25
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Diagrama de proceso de operacion de envasado con demoras identificadas

DIAGRAMA DE PROCESD DE OPERACION DE ENVASADO

Elaborado por: Guillerme Cruz N* de maquinas 10
Tiempa: 501 minutos de operacin Velocidad de maguina 52  Golpes/minuto
N° pagina 1de2 Cafos por maguina 1Cafo/ maguina
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DIAGRAMA DE FROCESO DE OPERACION DE ENVASADOD
Elaborado por: Guillermo Cruz N* de maguinas 10
Tiempo: 501 minutos de operacion Velocidad de maguina 52 Golpes/minuto
N* pagina 2de2 Cafios por magquina 1Cafo / maguina

Almacenar en transito
1 ireade envasado

Trazladara
10Min | 5>a|ma|:én|:|elv1F

Entregar y registraren

Smin | 17 | produccionyalmacén

Almacenar en
2 almacende MP

3EMin | 13 | Verificarylimpiar

maguinas
Finde
‘ Proceso ‘
RESUMEN

Metodo Actual Tiempa (Min)
1Control 10
7 Operacion [Con a7
11 Dperaciones 331
& Transporte &0
2 Almacenamien 0
1Demora 13

Total 501

Nota. En el diagrama de proceso de operacion de envasado se ha identificado con color rojo los
desperdicios que afecta negativamente la productividad, los cuales se encuentran en el
desarrollo de actividades complementarias tales como en los traslados de bobinas, materiales
para mantenimiento, registro de datos, traslado de materiales y materia prima, asi como en la

espera de calentamiento del fechador.
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Propuesta de mejora

-Utilizando el diagrama de proceso de operacion de envasado (figura 21|) se puede

evaluar las operaciones, identificando cuales son internas y cuales externas para su

analisis y propuesta de mejora.

-Autorizar al personal del area de almacén y mantenimiento despachar todas las

operaciones a su alcance, considerando que son soporte de la operacion de envasado, y

por lo tanto el personal de envasado se dedicaria a la operacién directa de maquina,

eliminando de esa manera desperdicios de movimiento y transporte innecesarios.

-También se plantea la compra de un inyector laser para la colocacioén de datos en los

stiks y controlar tiempos de espera por el calentamiento del fechador manual.

Cambios realizados en el proceso

-Se elimind tiempos de transporte, operaciones innecesarias y se cohesiond registros,
basado en el cambio del procedimiento de programacion.

-Se implement6 un fechador por inyeccién semiautomatico a un costo de 1 500
($/maquina).

-Se capacit6 al personal y se establecid un bono de productividad
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III. APORTES MAS DESTACADOS A LA EMPRESA

3.1 Aplicacion del Lean Manufacturing

Para mejorar el proceso en lo correspondiente a la reduccion de desperdicios en la
operacion de envasado se utilizé las herramientas del Lean Manufacturing, en la primera etapa
de identificacion se inici6 el trazado utilizando la herramienta Value Stran Mapping (VSM) lo
que se presenta en la figura 20, luego se desarrolld el analisis de causas para establecer las
prioridades en los principales desperdicios lo que se presenta en la figura 24, y en la ultima
etapa se desarrolla la metoddloga SMED para hacer los cambies en un tiempo rapido,
plantedndose las propuestas de mejora que se indican en la figura 25
3.2 Evaluacion de como impacta los cambios en el proceso

A continuacidn, se detallan indicadores cuantitativos de cambio en el proceso:

-El tiempo de puesta en marcha de la maquina de envasado tiene una tolerancia de 196
a 292 minutos., tiempo suficiente para que el operario pueda verificar el cumplimiento de
diferentes pardmetros del proceso y asegurar un proceso de envasado con el minimo de unidades
defectuosas

-El tiempo empleado para el transporte de materiales, se redujo considerablemente de
60 a 40 minutos, lo que representa una reduccion del 33%, lo que implica directamente una
disminucién de los tiempos ociosos que luego tendra un impacto positivo para incrementar la
productividad empresarial

-Se elimind un control de 10 minutos al agrupar entregas, lo que representa una mejora
en el flujo de proceso disminuyendo tiempos improductivos

-Se elimind una demora de 13 minutos con la implementacién de la fechadora por
inyeccion semiautomatica en reemplazo de la fechadora manual.

En la figura 26 se presenta el diagrama de proceso de la operacion de envasado

mejorada, donde se ha reducido tiempos y eliminando movimientos innecesarios



Figura 26

Diagrama de proceso de la operacion de envasado mejorada
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION DE ENVASADO

Elaborado por: Guillermo Cruz N* de maquinas 10
Tiempo: 501 minutos de operacicn Velocidad de maguina 57  Golpes/minuto
N* pagina 1de2 Cafios por maguina 1Cafio / maguina
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION DE ENVASADO
Elaborado por; Guillerma Cruz N* de maquinas 10
Tiempo: 501 minutos de operacion Velocidad de maguina 57  Golpes/ minuto
N pagina 2del Cafios por maquina 1Cafo/ maquina

Almacenar en transito
1 ires de envasado

Trasladara
10Min | 5>a|ma:énderu1F

Entregar yregistraren

Smin | 13 | produccionyalmacén

Almacenaren
2 almacende MP

3EMin | qa | Verificarylimpiar

maguinas
Fin de
Proceso
RESUMEN
Metodo Actual Tiempao (Min)
1 Control 10
& Operacion /Con 4
2 Operaciones 387
2 Almacenamien 0
4Transporte 40
Total 501

Nota. En el diagrama mejorado se han reducido tiempos de transporte y espera. En el diagrama
inicial habia 60 minutos en transporte, en el diagrama mejorado hay solo 40 minutos. Asi
mismo en el diagrama mejorado ya no se observa la actividad de demora, habiéndose reducido

un tiempo de 13 minutos
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En la figura 27 se presenta el mapeo de los procesos utilizando la herramienta Value Stream Mapping (VSM) después de la mejora

Figura 27

VSM después de la mejora
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IV. CONCLUSIONES
- Después de analizar el proceso, se evidencid un exceso de operaciones, controles y
transporte que no generan valor durante el desarrollo productivo.
- Realizando el andlisis de causas se determin6 que el primer punto observado es el
resultado de un procedimiento de trabajo mal elaborado
- La implementacion de la selladora a inyeccion para colocar fechas de vencimiento, lote
y otras caracteristicas en los stiks permite ahora realizar una programacion digital, lo que
ha reducido el tiempo de operacion y eliminado la demora en el proceso
- Como resultado del cambio en el procedimiento se ha eliminado tiempos en actividades
que no generan valor, aumentando el tiempo de operacion de maquina a 96 minutos.
- Identificadas las demoras, luego implementada las mejoras en el proceso, y finalmente
puesta en marcha la operacion de envasado, se obtuvo una mejora en la productividad por
encima del 50% para dicha operacion.
- Se ha mejorado la disponibilidad de maquina de un 80 a un 88%
- Con la nueva capacidad de produccion se ha mejorado el proceso de abastecimiento para

satisfacer la demanda del mercado.
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V. RECOMENDACIONES

- El Lean Manufacturing es una metodologia que utiliza diversas herramientas las cuales
se pueden utilizar con bastante éxito en la mejora continua de los procesos productivos en
el campo de la ingenieria alimentaria.

- En todas las empresas manufactureras de alimentos se generan desperdicios de material,
de horas hombre, de horas maquina y otros, los cuales no generan valor, y de no ser
estudiados y minimizados disminuyendo considerablemente la productividad.

-Todas las empresas de manufactura alimentaria deben tener como filosofia la

implementacién de la mejora continua en todos sus procesos.
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VII. ANEXOS

Anexo 1. Ficha técnica del producto “Vita Xtra T + Fuxion”

“VITA XTRA T + FUXION”

BEBIDA NUTRITIVA EN POLVO CON ANTOCIANINAS DE MAIZ MORADO,

VITAMINAS Y MINERALES

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

Vita Xtra T+ sabor chicha es una refrescante bebida multivitaminica,
enriquecida con extractos naturales.

CALIDAD FIiSICA Y | COLOR Lila claro

QUIMICA SABOR A Chicha morada
OLOR Caracteristico
HUMEDAD Max 5%

ANALISIS Agente Limite por g/ml

MICROBIOLOGICO Microbiano Categoria | Clase | n c - v
Salmonella (**) 10 2 5 0 Ausencia/25g
Coliformes 5 3 5 | 2 10 102
Staphylococcus 8 3 5 1 10 102
aureus
Mohos 3 3 5 1 10 102
Bacillus cereus (*) 7 3 5| 2 102 103

(*) Sélo para productos que tengan cereales
(**) Sélo para productos que tengan leche, cacao y huevo
Resolucion Ministerial N° 591-2008/MINSA

IV.3 Mezcla en seco de uso instantaneo

TIEMPO DE VIDA'Y
ALMACENAMIENTO

18 meses conservados dentro de su envase limpio y seco, temperatura
ambiente.

PRESENTACION Y
CARACTERISTICAS
DE ENVASES Y
EMBALAJES

Sachets elaborados a partir de lamina de Poliéster (PET) 12 micras +
BOPP metalizado de 17 micras + lamina de PEBD 2.2 micras.
Contenido neto de 5.0g, 7.5g,10g ,15g, 20g, 25g, 30g, 50g y 100 g.
Doypack (14uni.x 5g), (28uni.x 5g), Cajas (28uni.x 5g), (30uni.x 5g),
Granel (bolsas de polietileno x 250gr.1kg., 5kg.,10kg.,25kg.)

INGREDIENTES

1. MIXDE EXTRACTOS VEGETALES
Extracto de Limon
Extracto de Maca
Extracto de Guayusa
Extracto de Ginseng
Extracto de Micelio de Cordyceps
Extracto de Acai Berry
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Extracto de Té Verde
Extracto de Goji Berry
2. MIXDE FIBRAS
Fibra de Yuca
Fibra de Arroz
SABOR CHICHA MORADA
ANTOCIANINA DE MAIZ MORADO
TEINA
STEVIA
L-TRIPTOFANO
MAGNESIO (Mg 8%)
MIX DE VITAMINAS A, C, D, E, Ky COMPLEJO B (Obtenidas
de Quinua, Acerola, Blakeslea Trispora y Girasol)
10. ZINC (Zn 10%)
11. LECITINA DE GIRASOL
12. ACEITE ESENCIAL DE LIMON

© ® N Ok

FORMA DE Disuelva el contenido de un sachet, en un vaso con 180 ml de agua
PREPARACION fria. Revuélvalo bien.
DISTRIBUCION En vehiculos herméticos, exclusivos para alimentos, no mezclar con

otros productos que no sean aptos para consumo humano.

CONSERVACION

Ambiente, seco y limpio, alejado del sol y de los malos olores y con
ventilacion adecuada para evitar exceso de humedad.

USO PREVISTO

Bebida instantanea en polvo para publico en general.

CONTENIDO DEL
ROTULADO

El empaque incluira la siguiente informacién: Nombre del producto,
Ingredientes, Nombre y direccién del fabricante, Peso neto, Registro
Sanitario, Fecha de Produccion, Fecha de vencimiento, Lote, Uso,
Condiciones de almacenamiento e informacion nutricional. Nombre y
direccion del importador.




Anexo 2. Descripcidn del proceso de elaboracion del producto “Vita Xtra T + Fuxion”

“VITA XTRA T+ FUXION”
BEBIDA NUTRITIVA EN POLVO CON ANTOCIANINAS DE MA{Z MORADO,
VITAMINAS Y MINERALES
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IL.- DESCRIPCION DE LAS ETAPAS

1. RECEPCION

OBJETIVO: Recibir, insumos, aditivos, material de empaque que cumplan con los
requisitos de Calidad.

ACTIVIDADES:

1. Recepcion de guia de remision del cliente.
2. Confrontacion con orden de compra.

3. Revision y muestreo de Control de Calidad.
4. Pasa a almacén de destino.

2. ALMACEN DE INSUMOS

OBJETIVO: Almacenar adecuadamente los insumos que se adquieren y los que son
entregados temporalmente a produccién de tal manera que no pierdan sus
caracteristicas organolépticas, fisico-quimicas y microbiolégicas y que no sufran
deterioro.

3 ALMACEN DE ADITIVOS Y EMPAQUES

OBJETIVO: Almacenar adecuadamente los aditivos y material de empaque que se
adquieren de tal manera que conserven sus caracteristicas ya sea organolépticas,
fisico-quimicas y/o microbioldgicas y que no sufran deterioro.

4. PESADO

OBJETIVO: En esta etapa se realiza el pesado de los insumos y aditivos que ingresan
en cada batch.

ACTIVIDADES:

1. Recepcion de los insumos de la etapa anterior.

2. Pesado de los insumos (fracciones) de acuerdo a la formula.

3. Se envian los sacos y fracciones pesadas hacia la mezanine de mezclado,
respetando el batch.

4. Los aditivos como mix de vitaminas, saborizantes y sales minerales son pesadas
en la sala de mezclado

5. Alfinalizar el turno se realiza la devolucion de los insumos sobrantes al encargado
de almaceén.

5. MEZCLADO

OBJETIVO: El mezclado consiste en homogenizar todos los ingredientes de acuerdo
a la formulacion. Esta operacién se realiza manteniendo un orden en la adicién de
ingredientes.

ACTIVIDADES:

1. Vaciado de los insumos a la tolva de alimentacion de mezanine la cual conecta a
través de un tornillo a la tolva pulmén de la mezcladora.

2. Se abre la compuerta de descarga de la tolva para llenar la mezcladora.
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El mix de vitaminas, saborizantes y sales minerales son adicionadas al mezclador
a través de la ventanilla

Después del tiempo de mezcla se descarga (previa aprobacién del area de Control
de Calidad) la mezcla a través de un tornillo con control de descarga.

Todo el equipo tolva de alimentacién, tolva pulmén y mezcladora estan construidos
en acero inoxidable.

6. PESADO-ENVASADO (GRANEL)

OBJETIVO: Sacar la mezcla a granel en peso homogéneo.

ACTIVIDADES:

1.

2.

3.

La descarga de la mezcladora se realiza en bolsas de polietileno debidamente
codificadas.

Pesado y atado de sacos. El peso de las bolsas sera definido de acuerdo a la
formulacién del producto

Se traslada a través de la faja transportadora al area de envasado si va ser
procesada inmediatamente, en caso contrario se retira el producto para su
almacenamiento temporal.

7. ALMACENAMIENTO TEMPORAL

OBJETIVO: Es la entrega del producto terminado a granel al almacén temporal para
su posterior envasado.

ACTIVIDADES:

1.
2.

Ubicacién de las parihuelas armadas en el almacén temporal
Identificacién de cada parihuela.

8. ENVASADO AUTOMATICO

OBJETIVO: EIl objetivo es envasar el producto final en stick de acuerdo a la
especificacion. Se realiza en una maquina automatica dosificando el producto.

ACTIVIDADES:

1.

2.
3.
4.

Con la tolva llena, se activa el dosificador. La tolva pulmén esta construida en acero
inoxidable.

Se procede al envasado del producto final.

Se verifica las bolsitas y/o potes para su control de peso y sellado

El operador gradua la dosificacion de producto y la temperatura (125°C - 130°C)
en la envasadora automatica junto con el contador.

9. ENCAJADO-EMPACADO

OBJETIVO: EIl objetivo es el armado del producto en la presentacion final ya sea en
cajas o packs

ACTIVIDADES:
Cajas:

1.

2.

Se colocan las unidades en las cajas correspondientes de acuerdo a la cantidad
establecida, para esto se va contando cada bolsita colocada.

Pesado de las cajas llenas, para verificar la cantidad. De haber exceso se retira la
cantidad excedente, de faltar se completa la cantidad.
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Se cierra la caja y se le coloca la funda termoencogible
Sellado de la caja

Colocar 25 cajas en una bolsa de polietileno y sellar
Identificar las bolsas

o0k w

10. ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

OBJETIVO: Almacenar en condiciones adecuadas el producto que sera entregado al
cliente final.

ACTIVIDADES:
1. Traslado de producto terminado a almacén principal.

2. El producto se conserva por 18 meses dentro de su envase limpio y seco, temperatura no
superiora 25°Cy HR de 65 %

11. DESPACHO

OBJETIVO: Entregar el producto final al transportista que se encargara de llevarlo a
los almacenes del cliente.

ACTIVIDADES:

1. Revisién de la orden de retiro.

. Revision de la unidad de transporte.
Despacho propiamente de la mercaderia.
Llenado de guia de remision.

Firma de documentos.

BN

b
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Anexo 3. Ficha técnica del producto “Thermo T3 Fuxion”

“THERMO T3 FUXION”

BEBIDA INSTANTANEA EN POLVO CON TE ROJO, TE VERDE Y TE NEGRO

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

THERMO T3 es una bebida instantéanea a base de extractos de tés, con
sabor a “té limoén, contiene ademas L-carnitina que es un aminoacido
componente natural de las proteinas, vitaminas del complejo B y cromo.

CALIDAD FiSICA Y | COLOR Caracteristico

QUIMICA SABOR A té limon
OLOR ATé
HUMEDAD Max 5%

ANALISIS Agente Limite por g/ml

MICROBIOLAGICO Microbiano Categoria | Clase | n c - v
Salmonella (**) 10 2 5 0 Ausencia/25¢g
Coliformes 5 3 51| 2 10 102
Staphylococcus 8 3 511 10 102
aureus
Mohos 3 3 5 1 10 102
Bacillus cereus (*) 7 3 5| 2 102 103

(*) Sélo para productos que tengan cereales
(**) Sdlo para productos que tengan leche, cacao y huevo
Resolucion Ministerial N° 591-2008/MINSA

IV.3 Mezcla en seco de uso instantaneo

TIEMPO DE VIDA'Y
ALMACENAMIENTO

18 meses conservados dentro de su envase limpio y seco, temperatura
ambiente.

PRESENTACION Y

CARACTERISTICAS
DE ENVASES Y
EMBALAJES

Sachets elaborados a partir de lamina de Poliéster (PET) 12 micras +
BOPP metalizado de 17 micras + lamina de PEBD 2.2 micras. Contenido
neto de 5.0g, 7.59,10g ,15g, 20g, 25¢, 30g, 50g y 100 g.

Doypack (14uni.x 5g), (28uni.x 5g), Cajas (28uni.x 5g), (30uni.x 5g),
Granel (bolsas de polietileno x 250gr.1kg., 5kg.,10kg.,25kg.)

INGREDIENTES

1. MIX DE EXTRACTOS VEGETALES
Extracto de Limon
Extracto de Café Verde
Tamarindo Malabar
Extracto de Camu Camu
Extracto de Albahaca, Limén y Guayaba (Complejo
B)

Cetonas de Frambuesa
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2. MIX DE FIBRAS
Fibra de Yuca
Fibra de Arroz

3. MIX DE AMINOACIDOS
L-Carnitina
L-Leucina

4. MIX DE TES
Extracto de Té Negro
Extracto de Té Rojo
Extracto de Té Verde

5. TEINA

6. SABOR TE LIMON

7. STEVIA

8. LECITINA DE GIRASOL

9. ACIDO ALFA LIPOICO

10. CROMO (Cr 2.5%)

11. ACEITE ESENCIAL DE HIERBA LUISA

FORMA DE Disuelva el contenido de un sachet en una taza de agua caliente o fria.
PREPARACION Revuélvalo bien.
DISTRIBUCION En vehiculos herméticos, exclusivos para alimentos, no mezclar con

otros productos que no sean aptos para consumo humano.

CONSERVACION

Ambiente, seco y limpio, alejado del sol y de los malos olores y con
ventilacion adecuada para evitar exceso de humedad.

USO PREVISTO

Bebida instantanea en polvo para publico en general.

CONTENIDO DE
ROTULADO

El empaque incluira la siguiente informacion: Nombre del producto,
Ingredientes, Nombre y direccion del fabricante, Peso neto, Registro
Sanitario, Fecha de Produccion, Fecha de vencimiento, Lote, Uso,
Condiciones de almacenamiento e informacion nutricional. Nombre y
direccion del importador.




Anexo 4. Descripcion del proceso de elaboracion del producto “Thermo T3 Fuxion”

“THERMO T3 FUXION”

BEBIDA INSTANTANEA EN POLVO CON TE ROJO, TE VERDE Y TE NEGRO

1. DIAGRAMA DE FLUJO
RECEPCION
v v
ALMACEN DE ALMACEN DE
INSUMOS ENVASES Y
EMBALAJES
v
(*) PESADO (*) Ingredientes
INSUMOS
ADITIVOS
MEZCLADO (*) (*) Ingredientes
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PESADO-ENVASADO
(GRANEL)
ALMACENAMIENTO
TEMPORAL
v
| | ENVASADO
AUTOMATICO

ENCAJADO (CAJAS)

v

EMPACADO (FUNDAS)

v

ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

A 4
DESPACHO
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IL.- DESCRIPCION DE LAS ETAPAS

RECEPCION

OBJETIVO: Recibir, insumos, aditivos, material de empaque que cumplan con los
requisitos de Calidad.

ACTIVIDADES:

1. Recepcion de guia de remision del cliente.
2. Confrontacion con orden de compra.

3. Revision y muestreo de Control de Calidad.
4. Pasa a almacén de destino.

ALMACEN DE INSUMOS

OBJETIVO: Almacenar adecuadamente los insumos que se adquieren y los que son
entregados temporalmente a produccién de tal manera que no pierdan sus
caracteristicas organolépticas, fisico-quimicas y microbiolégicas y que no sufran
deterioro.

ALMACEN DE ADITIVOS Y EMPAQUES

OBJETIVO: Almacenar adecuadamente los aditivos y material de empaque que se
adquieren de tal manera que conserven sus caracteristicas ya sea organolépticas,
fisico-quimicas y/o microbioldgicas y que no sufran deterioro.

PESADO

OBJETIVO: En esta etapa se realiza el pesado de los insumos y aditivos que ingresan
en cada batch.

ACTIVIDADES:

1. Recepcién de los insumos de la etapa anterior.
. Pesado de los insumos (fracciones) de acuerdo a la formula.

3. Se envian los sacos y fracciones pesadas hacia la mezanine de mezclado,
respetando el batch.

4. Los aditivos como mix de vitaminas, saborizantes y sales minerales son pesadas
en la sala de mezclado

5. Alfinalizar el turno se realiza la devolucién de los insumos sobrantes al encargado
de almaceén.

MEZCLADO

OBJETIVO: El mezclado consiste en homogenizar todos los ingredientes de acuerdo
a la formulacion. Esta operacién se realiza manteniendo un orden en la adicion de
ingredientes.

ACTIVIDADES:
1. Vaciado de los insumos a la tolva de alimentacién de mezanine la cual conecta a
través de un tornillo a la tolva pulmén de la mezcladora.



69

Se abre la compuerta de descarga de la tolva para llenar la mezcladora.

El mix de vitaminas, saborizantes y sales minerales son adicionadas al mezclador

a través de la ventanilla

4. Después del tiempo de mezcla se descarga (previa aprobacion del area de Control
de Calidad) la mezcla a través de un tornillo con control de descarga.

5. Todo el equipo tolva de alimentacién, tolva pulmon y mezcladora estan construidos

en acero inoxidable.

w N

PESADO-ENVASADO (GRANEL)
OBJETIVO: Sacar la mezcla a granel en peso homogéneo.
ACTIVIDADES:

1. La descarga de la mezcladora se realiza en bolsas de polietileno debidamente
codificadas.

2. Pesado y atado de sacos. El peso de las bolsas sera definido de acuerdo a la
formulacién del producto

3. Se traslada a través de la faja transportadora al area de envasado si va ser
procesada inmediatamente, en caso contrario se retira el producto para su
almacenamiento temporal.

ALMACENAMIENTO TEMPORAL

OBJETIVO: Es la entrega del producto terminado a granel al almacén temporal para
su posterior envasado.

ACTIVIDADES:

1. Ubicacién de las parihuelas armadas en el almacén temporal
2. ldentificacion de cada parihuela.

ENVASADO AUTOMATICO

OBJETIVO: EIl objetivo es envasar el producto final en stick de acuerdo a la
especificacion. Se realiza en una maquina automatica dosificando el producto.

ACTIVIDADES:

1. Con la tolva llena, se activa el dosificador. La tolva pulmén esta construida en acero
inoxidable.

2. Se procede al envasado del producto final.

3. Se verifica las bolsitas y/o potes para su control de peso y sellado

4. El operador gradua la dosificacion de producto y la temperatura (125°C - 130°C)
en la envasadora automatica junto con el contador.

ENCAJADO-EMPACADO

OBJETIVO: El objetivo es el armado del producto en la presentacion final ya sea en
cajas o packs

ACTIVIDADES:

Cajas:

1. Se colocan las unidades en las cajas correspondientes de acuerdo a la cantidad
establecida, para esto se va contando cada bolsita colocada.



10.

11.
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Pesado de las cajas llenas, para verificar la cantidad. De haber exceso se retira la
cantidad excedente, de faltar se completa la cantidad.

Se cierra la caja y se le coloca la funda termoencogible

Sellado de la caja

Colocar 25 cajas en una bolsa de polietileno y sellar

Identificar las bolsas
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ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

OBJETIVO: Almacenar en condiciones adecuadas el producto que sera entregado al
cliente final.

ACTIVIDADES:
1. Traslado de producto terminado a almacén principal.

2. El producto se conserva por 18 meses dentro de su envase limpio y seco, temperatura no
superiora 25°Cy HR de 65 %

DESPACHO

OBJETIVO: Entregar el producto final al transportista que se encargara de llevarlo a
los almacenes del cliente.

ACTIVIDADES:

Revision de la orden de retiro.

Revisiéon de la unidad de transporte.
Despacho propiamente de la mercaderia.
Llenado de guia de remisién.

Firma de documentos.

DR



