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OPORTUNIDAD

|dentificar las causas que generan los altos tiempos de
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La fabrica farmacéutica necesita reducir los tiempos de

empaquetamiento en la linea de liquidos orales causados por

empaquetamiento >
Hallar soluciones para reducir los tiempos de —@-
empaquetamiento

por paradas no programadas.

Implementar equipos y procesos bien gestionados y
mantenidos técnicamente

Involucrar al personal en las mejoras mediante
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OBJETIVO GENERAL

Reducir los tiempos de empaquetamiento de

LINEA BASE TiEMPO DE EMPAQUETAMIENTO (HORAS/LOTE) DEL JARABE KROXIFENO 100 mL

- Tiempo de empaquetamiento (Horas/lote)

capacitaciones

DURANTE EL ANO 2022

-—=Tiempo promedio de empaquetamiento (Horas/lote)

Objetivo (Horas/lote) —\/alor minimo (Horas/lote)
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METODOLOGIA

A través de un ABC se determind que las paradas no programadas de la
etiquetadora lideran el tiempo improductivo, seguido de |a variacion de
velocidad del personal
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METODO ADMINISTRACION MATERIAL

No se hacen las
pruebas necesarias
para los
requerimientos del

proceso

Prioridades de
tiempo a
produccién

\

Proveedor no suministra
etiguetas adecuadas

Faltade
mantenimiento
preventivo

Velocidad dela
maquina superior
al del producto

\ Seleccion de etiqueta no
adecuado para el tipo de
envase

——_

Formacion de ampollasen
las etiquetas

Aumento de tiempo

por improductividad
generados por el paro

de la maquina
etiquetadora

Problemas del tipo

de etiqueta Desajuste en la maquina
etiquetadora

Personal ocupado
en otras areas

Falta de personal de
mantenimiento

METODO MAQUINARIA

Meétodo de llenado
de jarabe

> Superficie de
botella no esta

> No se cumplen las

Misma posicion durante normativas de

muchas Horas » Cajas disefadas

para movimientos

Personal variaen
actividades

No se cumplen las

normativas de calidad Aprobacién en

controles de

> Aumento de tiempo

por tiempo
improductivo
generados de la

variacion de velocidad

de los recursos
istraccion por factores

externos al proceso
.Disminuciun de velocidad

del personal

Mala planificacion

» Faltade
disponibilidad del
personal necesario

Poco espacio en el area de

/' empaquetamiento
>

Area ocupada por
otros productos

>

ENTORNO

MANO DEOBRA ADMINISTRACION

RESULTADOS

Trazabilidad Tiempo de Empatequetamiento (Horas/Lote)
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Tiempo de empaquetamiento
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feb-22
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5/1/2023

13/1/2023
17/1/2023
18/1/2023
19/1/2023
20/1/2023
23/1/2023

Fechas

involucrados (personal,

e Selecciéon de causas potenciales que generan alto impacto

N° CAUSA
Seleccion de etiqueta no adecuado para el tipo
de envase
Paradas programadas
Formacion de ampollas en las etiquetas
Falta de personal de mantenimiento
Falta de mantenimiento preventivo
Demoras tiempos de Setup

Desajuste en la maquina etiquetadora

Bajo Impacto Alto Impacto
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Control facil
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Control facil Control Dificil
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Control Dificil

N° CAUSA
Cajas disefiadas para movimientos lentos y no
para movimientos rapidos
Superficie de botella no esta limpia
Personal varia en actividades

Aprobacidon en controles de procesos

Falta de disponibilidad del personal necesario
Disminucién de velocidad del personal

Poco espacio en el drea de empaquetamiento
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Bajo Impacto Alto Impacto

° Soluciones Propuestas

Implementar un manual que permita estandarizar el
funcionamiento de la etiquetadora.

@

Determinar las especificaciones técnicas que debe tener la
etiqueta para el tipo de maquina y contenedor a adherir.

v

Plan de asignacion del personal

Estandarizacion de tareas y tiempos de operacion en el area
de empaque

CONCLUSIONES

* Mediante la implementacion de las 4 mejoras se logro reducir el
tiempo de empaquetamiento que tuvo un promedio de 15.45
(Horas/Lote) correspondiente al mes de febrero 2022 hasta
noviembre 2022 a 8.66 (Horas/Lote) tiempo promedio de
empaque correspondiente a el mes de enero de 2023 donde se

Implantaron las mejoras.

* En promedio, los operadores sintieron una mejora del 40 % segun

las encuestas realizadas.
Recomendaciones

« Cumplir con los periodos de control sobre las mejoras realizadas,
para mejorar el desempefio de los operadores de linea y la parte

técnica

EcoNOmico (E)

Proyecto anual tiene

aumentos anuales de
$2°483,000.

( Incremento de

la satisfaccion de los
operadores.

|

Disminucidon del 5% de en

merma etiquetas por lote

COMPARATIVO

ACTUAL MEJORADO

Se logro reducir las horas de
empaquetamiento de 15,45

e 21,016 28,791 T (Horas/Lote) a 8,66 (Horas/Lote)
$/botella 1.21 1.21
TOTAL (P.V.P) $25,429 $34,837

DIFERENCIA ($) S6 686,75

1 Dia (%) 37%




