UNIVERSIDAD INCA GARCILASO DE LA VEGA

Facultad de Ingenieria Administrativa e Ingenieria Industrial
CARRERA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INCA GARCILASO

a
<
)
0
4
w
2
z
)

VO3A V1 3a

PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO DE ACONDICIONADO
APLICANDO MEJORA CONTINUA PARA ASEGURAR LA
ATENCION DE DEMANDA DE PRODUCTOS EN LABORATORIOS
LANSIER SAC

TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL

AUTOR:

Aponte Tinco, Renzo Javier Tedfilo

Para optar el Titulo Profesional de INGENIERO INDUSTRIAL

ASESOR
Dr. Lujan Ruiz, Roger Orlando

LIMA - PERU
2020



Dedicatoria

A Dios y a mi abuela Susana QEPD por su bendicion
para cumplir siempre mis objetivos. A mi padre, por
sus consejos y sabiduria. A mis hermanos por su apoyo
en todo momento. A mi madre, por darme la vida, el

amor y la oportunidad de lograr nuestro objetivo.



il

Agradecimiento

A Dios por su guia en el camino hacia el logro de este
objetivo. A mis profesores y compafieros por
ensefiarme la importancia de esta bonita carrera. A mi
madre por su trabajo y sacrificio para permitirme vivir

esta experiencia, nada de esto lo habria logrado sin tu

apoyo.



v

Contenido

DIEAICALOTIA ....eeitetieieeite sttt ettt ettt b et et b et eat e bt et eat e sb et et nae e i
AGIad@CIMICTIEO ... i euiieiiieiieeie ettt ettt ettt et et e et e et e et e e teeesbeenseessseenseesnseenseesnseenseennnas i
TNAICE DIE FIGUIAS ...t vii
INIiCE D@ TADIAS ..o e viii
INICE D& ANEXOS........cvoeoeeeeeeeee oo ix
RESUIMETL. ...ttt ettt et e s aaee e X
ADSTIACE ...ttt bttt et h ettt e bttt eh e bt et at e b enees Xi
INEEOAUCCION ..ttt ettt sb ettt sb ettt sb et s eees Xii
Capitulo I: Generalidades de la EMPIesa........ccccoieeiieiieiiieniieiieeiiecie et 1
L1, Datos ZENETALES ...c..eeeiiiiiieiieiie ettt ettt ettt ettt et e eaeebeesaaeenbeesnseenseens 1
1.2, Nombre de 1a €MPIeSa.......ccceeriieiiieiieiiiieiie ettt et ste et e saeesteesiaeebeessneenseens 1
1.3, Ubicacion de 1a @mMPresa .......ccueeeuieruieeiiienie et eiteeee ettt ettt sieeebeeseneenaee s 1
1.4, GIro de 12 @MPIESA....c..eecuiieiieriieeiieciie ettt ettt e et e et e s eaeebaesaaeenbeessseenseens 2
1.5. Tamafio de 1a EMPIESa .......cccccciiiiiiiiiiiiieiieeiieeieeeteeee ettt ettt esene e 2
1.6. Breve resefia historica de 1a @mpresa ..........eecveeeieeiiiiiieeiiieeeeeeee e 3
1.7, OTGANIZIAMA. ... .eeiuiietieiieeiieeiie et eetteeteestteeteestaeebeesseeeseessseesseassseeseessseenseassseenseens 4
1.8, MiSiOn, VISION, POIIICAS .....uuvviiiiiiiiiieiiiieiieee ettt ettt e e e e s e eaaaaeeeeeeseeaans 5
L8 IMIISTON .ttt et sttt et sttt sbe et et 5
L.8.2.  VISIOM .ttt ettt sttt sttt et 5
1.8.3.  Politica de Calidad, Seguridad y Salud en el Trabajo..........ccccecvvevieniieninennnnnne. 5

1.9, ProdUctos, CHENTES. .....ccciiiiiiieiiiiieee ettt ettt e e e e e et e e e e e e e s essaaareeeeessesaans 6
L9010 PrOQUCTOS. c.ueeeieieeieeitet ettt sttt et sttt et 6
11920 CLIENLES ..ottt ettt sttt et sttt st et et 6
1.10. Premios, CertifICACIONES ... .uuvuviiiiiiiiiiieiitieeee ettt e e e e eeeaeeee e e e s e e ssaaaaeeeeeeas 7
1.10.1.  Certificacion ISO 9001 .........ooiiiiiiiiiiiieiiere e 7
1.10.2. Buenas Practicas de Manufactura (BPM) .........cccccooviiiiiiiiiiiieiieccee e 8
Capitulo II: Planteamiento del Problema...........cccooevieiiiiiieniieiie e 9
2.1.  Descripcion de la Situacion Problematica..........ceeeuierieeriieiiieniieiieeiieeie e 9
2.2, Formulacion del problema ..........ceevieeiieiiieiiieiieeieesie ettt 11
2.2.1.  Problema Principal.........cccoociiiiiiiiiiiiieiii et 11
2.2.2.  Problemas ESPeCifiCOS .......covuiiriiiriiiiiiiiieiiecieetee et 11

2.3.  Objetivos general y 0bjetivos €SPECTTICOS ....cviiruiieiieniieeiieiie et 11

2.3.1. ODbjetivo Principal .........cccioiiiiiiieiiieiiee s 11



2.3.2. ODbjetivos ESPECITICOS. ....ccuiiriiiiieniiieiiesie ettt ettt 11
2.4.  Delimitacion del StUdIO........cceevuirieriiiiiiniiiieieeeeee e 11
2.4.1.  Delimitacion SOCIAL........ccceeiiriiriiiiiiiiiieeieeteseee e 11
242, Delimitacion €SPaCial.........ccceevuieriieiiieniieiiesie ettt 11
2.4.3.  Delimitacion temMpPOTal .........c.cecuieriieiieiieeiiesie ettt 12
2.5. Justificacion e Importancia de la Investigacion ............coceveeverieneenienieneenieneene, 12
2.5.1. Justificacion TEOTICA ......cc.eevuiriiriiiiiiieieete et 12
2.5.2.  Justificacion PraCtiCa .........cccoeieriiiiiiiiniieieeieseceeecee s 12
2.5.3.  Justificacion MetodolOZICa ........covvieiierieiiiecieeiieee e 12
2.5.4.  Justificacion SOCIOECONOMICA .......ccuerueerreeieriienieeieeieenieeteeitesie e siee b eeesaeenees 12
2 o TR 101010 ) 7211103 - USRS PRRUS 13
2.6.  Alcance Y lIMItACIONES ......cc.eeruiieiiieriieeiieiie et eeiie et esite ettt ete et esreesseeeneeenseesenas 13
2.6.1.  AICANCE ..ot 13
2.6.2.  LIMItACIOMNES . ...erueetiiuiiriietieieeitente ettt ettt ettt sttt sat et et e st e bt entesanenes 13
Capitulo III: MArco TEOTICO......eevuiierieriieeiieriieeteesite et eite et teeeteesteeenbeeaeesnbeesaesnseenseeennas 14
3.1, BASES tROTICAS .uveeueeiieiieiteeite ittt sttt ettt ettt et sttt st e 14
Bilil. PTOCESO ettt et 14
3.1.2.  Acondicionado de Productos ..........c.cccoeevierieniirieniinienienieeeeeeseee e 21
3.1.3. MeJOra CONLINUA .....oovieriiieiieeiieeiie et eieeete et e ete et e siee e bt e s aeeseesnaeenseesnneenseens 23
3.1.4.  Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, ACt).....cccccovuieeiriieeirieeerieeeiee et 24
3.2, INVESHIZACIONES ...evvieniieeiiieiieetieetieeteestteeteestteebeesteeebeessaeenseessseenseessseeseesnseenseansnas 29
32,1, INVESHZACION L ..eiiiiiiiiieiiieiieeie ettt ettt et et e et e b e snneensee s 29
3.2.2. INVESHZACION 2 ...eoiiieniieeiiieiie et eite et eteesiteeteesteesaessaeeseessbeeseessseenseessneenseens 30
3.2.3. INVESHZACION 3 ...iiiiiiiiiieeiiieiie ettt ettt et et e et e st e e bt e s saeeseessaeenseessneenseens 31
3.2.4.  INVESHZACION 4 ..ottt ettt et et e et e st e e bt e s saeeseessaeenseessneenseens 32
3.3, Marco Conceptial .......cccueeiuiiiiiieiiieiiecie ettt 32
Capitulo IV: Metodologia . ......ccueeiuiieiieiieeiieeieeieee ettt ettt e e et esee e 35
4.1.  Tipo y nivel de INVEStIZACION .....cueeruiieiieiiieiieiie ettt 35
4.1.1.  Tipo de INVEStIZACION.....cc.eeeiiieiiieeiieiie ettt et et 35
4.1.2.  Nivel de INVESIZACION ...c..eeeiieiiiiiieiie ettt 35
4.2.  Poblacion y Muestra, Muestreo (Si corresponde) .........cocueevveeiienieeniieeneencieenieennne. 35
42,1, PODIACION......eiuiiiiiiiicietee e e 35
4220 IMUBSITA ..ottt ettt st ettt st e 35
4.3.  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos..........cccueveevuerieneenienieneenieneene, 35

B3], TECTUICAS e eesnneenennenenenenmnnnmnmnnnn 35



Vi

4.3.2.  INSIIUINIENTOS ..ot eeeeieeeeee ettt ettt e e e e e e ettt e eeeeeeeteaaaaaseseeeeesannnanns 36
4.4,  Procesamiento d& A0S .......coeveieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeeeeeeeeeeeereees 36

Capitulo V: Andlisis critico y planteamiento de alternativas (Alternativas de solucion,

Evaluacion de alterNatiVas) ..........cccvieieiieeiiieeeiee et eite et ere e e e e e eeeareeeeaneeeaneas 37
5.1.  Determinacion de alternativas de SOIUCION........ccoevuierierieniriiinieieeieeeeee e 37
5.2.  Evaluacion de alternativas de SOIUCION ......c..cecuevieriiiiiiniiniiiiieeceeeeeeee 37

Capitulo VI: Prueba de disefio (Desarrollo y justificacion de la propuesta elegida)............. 39
6.1.  Justificacion de la propuesta elegida..........ccocueevieriieiiiiniieiieieeee e 39
6.2. Desarrollo de la propuesta elegida ...........ccoecvieiiieiiieiieniieieeeeee e 39

6.2.1.  Ciclo de Deming 0 Mejora Continua...........ccceeeueerieenieeniienieeniieeieeeee e e 39
6.2.2.  RediSeNio de PrOCESO .....coueiiiiiieiieieiiteieeeetee et 52

Capitulo VII: Implementacion de 1a Propuesta............cccocveeiieniiiiiiinieiiieiecieeee e 60
7.1.  Propuesta econdmica de la implementacion .............cceeeeeeviienieeniienieenieeee e 60
7.2.  Calendario de actividades Y TECUISOS ......ccueeruieeriieriieeiieeiie ettt e eee e aee e 61

Capitulo VIII: Conclusiones y Recomendaciones ............c.cecveeruieeieeniieeieeniieeieeniiesieeeeeennes 62
8.1, CONCIUSIONES ..ottt ettt ettt ettt ettt sbe et et sbe et satesaeenaeas 62
8.2.  RECOMENAACIONES.....ccueiiieiiiiiiiiieteete ettt ettt sttt ettt st et st esbeeae e 62

BIDLIOGIATIA ...ttt ettt e e e e neeenae e 63

AATIEXOS ot e ettt ettt e e e et ettt ———ee e et e ettt ————————tttttra—————————tttttt—————————ttttr—————_ 65



vii

indice De F iguras

Figura 1. Logo de Laboratorios Lansier SAC.........ccccoeviiiiiiiiiniieiieeieeiieeee et 1
Figura 2. Ubicacion de Oficinas Administrativas de Laboratorios Lansier SAC..................... 2
Figura 3. Ubicacion de Planta de Laboratorios Lansier SAC.........ccccceveeviriineeneniienienenne 2
Figura 4. Organigrama General ............ccccooiiiiiiioiieiiieiie ettt et eae s 4
Figura 5. Organigrama de Gerencia de OPEraCiONeS.........c.cevueerveerirerieeruienreesieenseesseesneenseens 4
Figura 6. Productos de Laboratorios Lansier SAC ..........cccceeviiiiiiiieniieieee e 6
Figura 7. Principales Clientes de Laboratorios Lansier SAC .........cccceveeneriieneeneniienienenne 7
Figura 8. Diagrama de [ShiKawa...........cccooiiiiiiiiiiiiiiiciccceee e 10
Figura 9. Elementos de Un ProCESO0.........c.coiuiiiiiiiiieiieciieie ettt 16
Figura 10. Ciclos de 1a Gestion de ProCESO0S.......cceevuiieiiieriieeiieiieeieeiee et 19
Figura 11. Evolucion del Ciclo PDCA .......c.cooiiiiiiieeeeeeee et 25
Figura 12. El Ciclo PDCA de IShikawa...........coooiiiiiiiiiiiiiciieeceee e 26
Figura 13. Herramienta de Analisis de Disponibilidad de Materiales...........ccccoeceeverienennen. 41
Figura 14. Lista de priorizacion de andlisis de materiales...........coceevervienienieniieneenenieneeens 42
Figura 15. Disponibilidad de materiales - Linea 301 Parte 1 ........cccceeveviininiinienenieneeens 43
Figura 16. Disponibilidad de materiales - Linea 301 Parte 2 .........ccccevveevieninieneencnieneeens 44
Figura 17. Lista de priorizacion de andlisis de materiales - Linea 301 .........cccooeeviniinennens 45
Figura 18. Disponibilidad de materiales - Linea 624............cccooevieniniienienenieneenenieseeens 46
Figura 19. Lista de priorizacion de andlisis de materiales - Linea 624 .............cccooevveneennen. 47
Figura 20. Programa de Acondicionado actual.............ccceecieeiiieniiiiiiinieeiieieceeeee e 49
Figura 21. Programa de Acondicionado actual - Linea 624 ............cccooveviiiiniieneencnieneenens 49
Figura 22. Programa de Acondicionado Nuevo - Linea 301 .......cccccoevviiniininiiiniencnieneeens 50
Figura 23. Programa de Acondicionado Nuevo - Linea 624 ...........ccccocevievieniieneeneniieneenens 51
Figura 24. Guia de Observacion - Analisis de materiales...........ccoeoeevieriiienieiiiienieeieeeeee, 53
Figura 25. Diagrama de Flujo de Analisis de Materiales actual............ccocoeveviiniininiencnnens 54
Figura 26. Diagrama de Flujo de Analisis de Materiales propuesto..........cccceeceereenerveneennens 56

Figura 27. Calendario de Actividades...........coouieiiiriiiiiieiieeiieiece et 61



viii

Indice De Tablas
Tabla 1 Evolucion de Stock en ProCes0.........coiiviiiiiriiniiiiiicieciceeeeeeeee e 9
Tabla 2 Evolucion de Stock en Proceso con Mejora Continua............eeceeeveenieenieenieeneeennens 52
Tabla 3 Evolucion de Stock en Proceso con Mejora Continua - COStO ........eevvveeveeiienieennnens 52
Tabla 4 Tiempo de ejecucion - Proceso analisis de materiales actual ............ccooeevinienennene. 57

Tabla 5 Tiempo de ejecucion - Proceso analisis de materiales mejorado.........ccceeeveveeneennee. 58



Indice De Anexos

Anexo 1. Procedimiento de Andlisis de Material de Empaque .........ccccoecvveeieniienienieenenee.
Anexo 2. Procedimiento de Proceso de AcondiCionadO ..........eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeans

Anexo 3. Programa de Acondicionado

X



Resumen

El presente trabajo describe el andlisis, diagnostico y propuesta de mejora en el proceso de
acondicionado de productos en un laboratorio farmacéutico, aplicando métodos de mejora
continua como el ciclo de Deming y el redisefio de procesos. Todo ello con el fin de asegurar

la disponibilidad de productos para atencion a la demanda proyectada.

Se ha enfocado en el area de acondicionado debido al constante incremento de productos en
procesos. Se evidencio que el proceso de acondicionado no se ejecutaba durante todo el dia
laboral porque algunos productos pendientes de acondicionado no contaban con todos los

materiales disponibles para su uso.

Por ello, se planteé como propuesta el método del ciclo de Deming para implementar una
herramienta de andlisis de disponibilidad de materiales que permita tener un mejor control al
estado de los materiales que seran usados en el proceso de acondicionado, el cual podré ser
programado todo el dia laboral y asi reducir el stock de productos en proceso hasta llegar al

acondicionado el linea.

Adicional, se plante6 la propuesta de redisefio de proceso de analisis de materiales, con el
fin de reducir los tiempos de ejecucion del proceso sin afectar la calidad del resultado y del
material; ello permitird tener la disponibilidad de los materiales en cuarentena en el menor

tiempo posible, beneficiando el desarrollo de la primera propuesta.

Palabras Clave: Acondicionado, Procesos, Planeamiento, Disponibilidad.
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Abstract

This paper describes the analysis, diagnosis and proposal for improvement in the process of
conditioning products in a pharmaceutical laboratory, applying continuous improvement
methods such as the Deming cycle and process redesign. All this in order to guarantee the

availability of products to meet the projected demand.

It has focused on the area of conditioning due to the constant increase of products in
processes. It was evidenced that the conditioning process did not run during the entire working
day because some pending conditioning products did not have all the materials available for

use.

Therefore, the Deming cycle method was the proposal to implement a material availability
analysis tool that allows better control of the state of the materials that will be used in the
conditioning process, which can be programmed throughout the working day and thus reduce

the stock of products in process until reach the conditioning line.

Additionally, the redesign of processes was proposed for the analysis of materials, in order
to reduce the execution times of the process without affecting the quality of the result and the
material; this will allow the availability of quarantined materials as soon as possible, benefiting

the development of the first proposal.

Keywords: Conditioning, Processes, Planning, Availability.
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Introduccion

El presente trabajo describira el desarrollo de la propuesta de mejora en el proceso de
acondicionado que permita reducir el stock de productos en proceso en Laboratorios Lansier
SAC. Como parte inicial, se conocera la problematica actual de la empresa para determinar las

causas que originan la falta de productos para atencion a demanda.

Posterior a ello, se planteara las propuestas del ciclo de Deming y redisefio de procesos, con
el fin de optimizar el proceso y asegurar la disponibilidad de productos. Primero, se desarrollara
el método del ciclo de Deming para elaborar una herramienta que permita analizar la
disponibilidad de los materiales, con el fin de mejorar su gestion y poder realizar el proceso de

acondicionado durante todo el dia laboral, reduciendo asi el stock de productos en proceso.

Segundo, se describira la propuesta de redisefio de procesos para el andlisis de materiales,
cuya finalidad es reducir los tiempos de ejecucion que permita tener los materiales disponibles

en el menor tiempo posible para su uso en el proceso de acondicionado.

Finalmente, se analizardn los resultados que se pueden obtener con dichas propuestas y los

beneficios que daran al laboratorio en términos de costos y manejo de procesos.



Capitulo I: Generalidades de la Empresa

1.1. Datos generales
Razén Social: Laboratorios Lansier S.A.C.
Nombre Comercial: Lansier S.A.C.
RUC: 20305284174
Direccion:
Oficinas Administrativas:
Av. Alberto del Campo 429, Piso 4, Magdalena del Mar (Lima 17) - Lima, Perti
Planta Lansier Lima:
Jr. General Felipe Varela 461 / 475, Brena (Lima 05) - Lima, Peru
Teléfono: (511) 208-9200

Péagina Web: http://www.lansier.com

Inicio de actividades: Mayo - 1996
1.2. Nombre de la empresa

Laboratorios Lansier S.A.C.

£ LANSIER

aciendo que el mundo
vea mejor

Figura 1. Logo de Laboratorios Lansier SAC

Fuente: Laboratorios Lansier SAC

1.3. Ubicacion de la empresa
Oficinas Administrativas:

Av. Alberto del Campo 429, Piso 4, Magdalena del Mar (Lima 17) - Lima, Perti
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Figura 2. Ubicacion de Oficinas Administrativas de Laboratorios Lansier SAC

Fuente: Google Maps

Planta Lansier Lima:
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Figura 3. Ubicacion de Planta de Laboratorios Lansier SAC

Fuente: Google Maps

1.4. Giro de la empresa

Fabricacion y Comercializacion de Productos Farmacéuticos

1.5. Tamaifio de la Empresa

Mediana Empresa



1.6. Breve reseiia historica de la empresa

“Laboratorios Lansier S.A.C. es una empresa peruana que, heredando la experiencia de sus
antecesoras que partieron del afio 1981 (Optilent S.A., Continental Optical S.A. y Laboratorios
Continental S.A.), se constituye como empresa en Mayo de 1996 y, bajo el slogan Haciendo
que el mundo vea mejor, enfoca sus operaciones hacia la fabricacion de medicamentos
oftalmicos y progresivamente descontinta con lineas de lentes de contacto, capsulas, 6vulos,
jarabes y dérmicos, encontrandose hoy especializado en Oftalmologia.”

“En el afio 2006, incursiona en el mercado peruano con la Tecnologia BFS para la
fabricacion de productos oftalmicos, gracias a la implementacion de la planta Vitaline — Paita
que, actuando como unidad de produccion exclusiva, recibe el objetivo de realizar los servicios
de fabricacion por encargo de soluciones y suspensiones oftalmicas estériles. La planta de Lima
reduce operaciones para especializarse en la fabricacion de semisélidos (geles y ungiientos)
oftalmicos y a partir del afio 2011 recibe la tecnologia de envasado semiautomatico ABL, con
lo cual la empresa alcanza el mayor nivel en el Pert en tecnologia de fabricacion oftalmica.”

“Hoy en dia, Laboratorios Lansier S.A.C. es el laboratorio peruano con la mayor produccion
de unidades de productos oftalmicos y abastece a Clinicas y Hospitales, publicos y privados.
Asimismo, sus productos estan disponibles a nivel nacional en las principales cadenas de
boticas y farmacias.”

“Actualmente produce una amplia gama de productos que abarcan mas de 45 marcas en
diversas formas farmacéuticas de oftalmologia, ha incursionado en 12 mercados de
exportacion.”

“Laboratorios Lansier S.A.C. es el primer laboratorio oftdlmico peruano que cuenta con la
certificacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), lo que garantiza la calidad y

confiabilidad de sus productos.” (Laboratorios Lansier SAC, 2019, p. 3)



1.7. Organigrama

Organigrama General

ORGANIGRAMA LANSIER &= | ANSIER

comcomes | | mocortius | | Copppgpety || comngm | | commomen | [ comesopmime

Figura 4. Organigrama General

Fuente: Manual de Calidad de Laboratorios Lansier SAC

Organigrama — Gerencia Operaciones

ORGANIGRAMA LANSIER &= | ANSIER

Gerente de Operaciones
Jefe de Almacenes
Coordinador Jele ge Abmacta de c i
de Logistica ow’os""" ¥ Control de la Produccién
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Empaque y Otros

Figura 5. Organigrama de Gerencia de Operaciones

Fuente: Manual de Calidad de Laboratorios Lansier SAC



1.8. Mision, Vision, Politicas

1.8.1. Mision

“Mejorar la salud y elevar el estandar de vida de los pacientes, contribuyendo a satisfacer
las necesidades del mercado farmacéutico, fabricando y comercializando a nivel nacional e
internacional medicamentos de excelente calidad, asi como maximizar una justa retribucion a
nuestros colaboradores, socios estratégicos y accionistas.” (Laboratorios Lansier SAC, 2019,
p-4)

1.8.2. Vision

“Ser un laboratorio lider en sus Especialidades Farmacéuticas de reconocido prestigio
nacional e internacional, basado en la excelencia de sus servicios y productos de gran calidad,
desarrollados con alta tecnologia mediante permanente investigacion contando con personal
comprometido, altamente calificado y con capacidad de adaptacion al cambio Todo ello
orientado a la satisfaccion de nuestros clientes.” (Laboratorios Lansier SAC, 2019, p. 4)

1.8.3. Politica de Calidad, Seguridad y Salud en el Trabajo

- “Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, colaboradores, accionistas,
proveedores y sociedad en general, brindando productos de calidad y adelantandonos a sus
expectativas.”

“Optimizar nuestros procesos, racionalizando recursos y cuidando el medio ambiente;
buscando maximizar la rentabilidad.”

- “Aplicar nuestros conocimientos en la fabricacion y comercializacion de productos
farmacéuticos oftalmicos para el beneficio de nuestros clientes y el mejoramiento de la salud
publica.”

- “Prevenir los riesgos laborales, asegurando la consulta y participacion de los

colaboradores en los elementos del Sistema de Gestion de Calidad, Seguridad y Salud en el



Trabajo, cumpliendo los requisitos legales aplicables y otros que voluntariamente
suscribamos.”

“Promover la mejora continua del Sistema de Gestion de Calidad, Seguridad y Salud
en el Trabajo, asi como de las Buenas Practicas de Manufactura, asignando los recursos
necesarios.” (Laboratorios Lansier SAC, 2019, p. 9)

1.9. Productos, clientes
1.9.1. Productos
1.9.1.1. Tubos
Ungiientos: Aciclovir, Clorincort-P, Terramisol, Tetralan, etc.
Geles: Biotears G, Vistagel
1.9.1.2. Frascos
Soluciones: Biotears, Cosomidol, Dicloptic, Floril NF, Floril Office, Framidex, Humed,
Hyalo Comfort, Lamoflox, Otidol, Refreskan T, Systalan. Timox, Trusomida, Xaloptic, etc.
Suspensiones: Brinzolan-T, Lanciprox DX, Neotrol, Predso, Tobrazol DX, etc.
Ocuviales: Asteross, Clacier, Floril, Glamax, Hoprix, Melius, Systalan

Capsulas Vitaminicas: Macuvit

KOS

Figura 6. Productos de Laboratorios Lansier SAC

Fuente: Laboratorios Lansier SAC

1.9.2. Clientes

Peru: Sanna, Clinica Stella Maris, Clinica Ricardo Palma, InkaFarma, Mifarma,



Boticas&Salud, Minsa, Essalud, Difarlib, Repcas, Dimexa, Dropesac, etc.
Bolivia: Suiphar Bolivia, Laboratorios ABD, Sanamedic

Ecuador: Total Corp

Costa Rica: Global Pharmed

Guatemala: Kamil

Rep. Dominicana: Suiphar Dominicana

El Salvador: Sinquimia

Uruguay: Legiter

Venezuela: Gentec

Panama: Medimex

Haiti: Sanophar

Nigeria: SKT Healthcare, Hess Pharma

Yemen: Al Remal

Irak: Al Mufid

@iﬁé‘? Clinica  wInkaFarma

Ricardo Paima

CUNICA STELLA MARIS

= (S
e Ministerio de Salud Seguridad Social para todos

Personas que atendemos Personas

& BOTICASPERU FELICIDAD L@‘

REPCAS

Figura 7. Principales Clientes de Laboratorios Lansier SAC

Fuente: Laboratorios Lansier SAC

1.10. Premios, Certificaciones
1.10.1. Certificacion ISO 9001
“Laboratorios Lansier cuenta con esta certificacion internacional desde el ano 2008,

requisito importante para que una empresa se mantenga en una posicion competitiva dentro del



mercado, dandole asi, confianza a nuestros clientes, usuarios y/o proveedores y asegurando la
mejora continua en todos nuestros procesos.” (Laboratorios Lansier SAC, 2019)

1.10.2. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

“La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), aseguran que todos los lotes
de los productos farmacéuticos sean elaborados siembre bajo estrictos estandares de calidad
que garantizan la reproducibilidad, eficacia y seguridad de los medicamentos, utilizando
materias primas especializadas para uso oftdlmico y que cumplen con las especificaciones de
las monografias internacionales como la Farmacopea Americana y Farmacopea Britdnica
(USP, BP), asi como el equipamiento con productos de ultima generaciéon (BFS) y
equipamiento de Control de Calidad de acuerdo a lo exigido por la normatividad vigente. Las
unidades de produccion de Laboratorios Lansier cuentan con la certificacion exigida por la

normativa nacional.” (Laboratorios Lansier SAC, 2019)



Capitulo II: Planteamiento del Problema

2.1. Descripcion de la Situacion Problematica

En Laboratorios Lansier SAC, la actividad mas importante para el area de Planeamiento y
Control de 1a Produccion es asegurar la atencion de demanda de los productos al drea comercial,
esto con la finalidad de cumplir el objetivo mensual de ventas. Para ello, el area de PCP realiza
un analisis comparativo entre la demanda proyectada y el stock disponible en los almacenes,
lo cual permite proyectar para el futuro cercano productos faltantes que requeriran programar
su fabricacion y no afectar la atencion a los clientes.

Durante los ultimos meses, el indicador de atencion de demanda de productos permitio
conocer la existencia de productos faltantes para el inicio de cada mes. Estos aumentaban
progresivamente con el pasar de los meses y afectaba al area comercial, no solo para la venta,
sino que también generaba el potencial riesgo de perder la confianza de los clientes top.

Ante la situacion, el area de PCP reviso los stocks de cada almacén y encontré que las
unidades en el almacén de productos en proceso incrementaban con el tiempo, al punto de tener

hasta 1,354,226 de unidades, que representaban casi el 50% del inventario.

Tabla 1

Evolucion de Stock en Proceso
ALMACEN  AGO SEP OCT NOV DIC
Lansier 810,706 684,830 868,546 976,216 791,905
Prodis 422,502 756,688 560,305 413,225 607,033
Vitaline 758,353 984,223 1,154,400 915,931 1,625,294
Proceso 925,652 277,450 627,048 1,506,612 1,354,226
Total 2,917,213 2,703,191 3,210,299 3,811,984 4,378,458

Datos obtenidos en Laboratorios Lansier (Fuente: Elaboracion propia)
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Debido a esto, el area de Planeamiento y Control de la Produccion decidio analizar cada
proceso inmerso en la elaboracion del producto, desde la fabricacion hasta la liberacion del
producto terminado, con el fin de encontrar la causa raiz que generaba dicho problema.

El andlisis a los procesos determind que, en el area de acondicionado de productos, se
presentaban diversos problemas que ralentizaba las actividades. Esto generaba una
acumulacion de productos pendientes por acondicionar y, por ende, la demora de su liberacion

y disponibilidad en almacenes.

Mano de Obra | Medio Ambiente
.| Demora de acondicionado

de productos

A

- Demora de control de
calidad de materiales en

cuarentena.
- MMEE faltante por

ingreso pendiente a
almacén.

- No existe una
priorizacién de andlisis de
materiales en cuarentena.

| Método de Trabajo| | Medida

Figura 8. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion Propia

- Se presentaron muchos casos donde no habia disponibilidad total de los materiales de
empaque antes del acondicionado de productos, esto debido a su falta de ingreso o la demora
del analisis de CC.

- Se evidenci6 que el programa de acondicionado no tomaba en cuenta la priorizacion de
productos ni la disponibilidad de los materiales.

- Se evidencid que no habia un correcto andlisis de materiales de empaque por parte de

Control de Calidad, no existia un reporte de priorizacion de andlisis.
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2.2. Formulacion del problema

2.2.1. Problema Principal

- (De qué manera la aplicacion de la mejora continua en el proceso de acondicionado
permitira asegurar la atencion de demanda de productos en Laboratorios Lansier SAC?

2.2.2. Problemas Especificos

- (De qué manera la aplicacion de la mejora continua en el proceso de acondicionado
dara impulso a la implementacion de un anélisis de disponibilidad de materiales?

- (De qué manera la aplicacion de la mejora continua en el proceso de acondicionado
permitira mejorar el proceso de control de calidad de materiales?
2.3. Objetivos general y objetivos especificos

2.3.1. Objetivo Principal

- Disenar la propuesta de mejora continua en el proceso de acondicionado para asegurar
la atencion de demanda de productos en Laboratorios Lansier SAC.

2.3.2. Objetivos Especificos

- Disenar la propuesta de mejora continua en el proceso de acondicionado para dar
impulso a la implementacion de un andlisis de disponibilidad de materiales.

- Disenar la propuesta de mejora continua en el proceso de acondicionado para mejorar
el proceso de control de calidad de materiales.
2.4. Delimitacion del estudio

2.4.1. Delimitacion Social

El grupo social implicado es el personal del 4rea de acondicionado de la empresa

Laboratorios Lansier SAC.

2.4.2. Delimitacion espacial
El espacio donde se desarrolld el trabajo fue en el area de acondicionado de la empresa

Laboratorios Lansier SAC.
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2.4.3. Delimitacion temporal

Periodo de tiempo del trabajo fue entre los afios 2019-2020.
2.5. Justificacion e Importancia de la Investigacion

2.5.1. Justificacion Tedrica

Este trabajo busca aportar bases tedricas adecuadas para ser la partida de nuevas
investigaciones sobre el proceso de acondicionado de productos, un tema poco tocado en la
actualidad. Dicho aporte tedrico no solo influird en procesos de acondicionado sino también en
procesos enlazados con este dentro de la gestion de produccion.

2.5.2. Justificacion Practica

El presente trabajo se justifica ya que busca mejorar uno de los procesos importantes en la
cadena de suministro de una empresa farmacéutica, el acondicionado. Adicional, dicha mejora
generara gran impacto en procesos complementarios como seguimiento de compras, analisis
de control de calidad, disponibilidad de materiales, entre otros, permitiendo disponer de los

productos en el menor tiempo posible.

2.5.3. Justificacion Metodologica

Este trabajo busca aportar una metodologia adecuada para ser aplicada en la optimizacion
del proceso de acondicionado de productos. Adicionalmente, esta metodologia influird en la
generacion de nuevos procedimientos e indicadores que permitan medir las actividades dentro

del proceso de acondicionado y sus relaciones.

2.5.4. Justificacion Socioecondémica

En el aspecto socioecondmico, este trabajo de investigacion busca beneficiar a la empresa
Laboratorios Lansier SAC, desde sus colaboradores hasta sus accionistas, ya que la
optimizacion busca evitar las roturas de stock presentes y generar mayores ingresos monetarios

a la empresa.
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2.5.5. Importancia

La importancia del trabajo estd en el conocimiento brindado, basado en la experiencia
adquirida que serd fuente de informacion para nuevas propuestas de mejora relacionadas al
tema en empresas del mismo rubro, de las cuales se tiene poco conocimiento libre de sus
cadenas de suministros.
2.6. Alcance y limitaciones

2.6.1. Alcance

La investigacion abarcard el proceso de acondicionado de productos de la empresa

Laboratorios Lansier SAC, ademas de los procesos vinculados a este.

2.6.2. Limitaciones

- Falta de procedimientos para las actividades del proceso de acondicionado.

No existen indicadores para medir el trabajo del proceso de acondicionado.

- El tiempo para la aplicacion de la mejora.
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Capitulo III: Marco Tedrico

3.1. Bases teodricas

3.1.1. Proceso

Proceso se define como: “conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las
entradas para proporcionar un resultado previsto”. (ISO, 2015, p. 15)

Asimismo, un proceso al ser un conjunto de actividades requiere del recurso humano y
recurso material para desarrollar de manera eficaz lo antes mencionado, con el fin de conseguir
el objetivo proyectado.

3.1.1.1. Elementos de un Proceso

Todo proceso consta de los siguientes elementos:

a) “Un input (entrada), producto con unas caracteristicas objetivas que responda al
estandar o criterio de aceptacion definido: la factura del suministrador. El input es un
“producto” que provienen de un suministrador (externo o interno); es la salida de otros procesos
(precedente en la cadena de valor) o de un “proceso del proveedor” o “del cliente”. La
existencia del input es lo que justifica la ejecucion del proceso. Se adjunta un cuadro con la
secuencia de procesos que componen el Proceso del Negocio de una empresa de fabricacion;
compruebe el lector como el output de un proceso es el input del siguiente.”

b) “El proceso, la secuencia de actividades propiamente dicha. Unos factores, medios y
recursos con determinados requisitos para ejecutarlo siempre bien a la primera: una persona
con la competencia y autoridad necesarias para asentar el compromiso de pago, hardware y
software para procesar las facturas, un método de trabajo (procedimiento), un impreso e
informacion sobre que procesar y como (calidad) y cuando entregar el output al siguiente
subproceso del proceso administrativo. Algunos de estos factores del proceso son entradas
laterales, es decir, inputs necesarios o convenientes para la ejecucion del proceso pero cuya

existencia no lo desencadena. Son también productos que provienen de otros procesos con los
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que interactiia. Un sistema de control conocido con medidas e indicadores del funcionamiento
del proceso, del producto del proceso y del nivel de satisfaccion del usuario (interno muchas
veces).”

c) “El output (salida), producto con la calidad exigida por el estdndar del proceso: el
impreso diario con el registro de facturas recibidas, importe, vencimiento, etc. La salida es un
“producto” que va destinado a un usuario o cliente (externo o interno); el output final de los
procesos de la cadena de valor es el input o una entrada para un “proceso del cliente”.
Recordemos que el producto del proceso (salida) ha de tener un valor intrinseco, medible o
evaluable, para su cliente o usuario.” (Pérez Fernandez de Velasco, 2004, p. 44-45)

3.1.1.2. Factores de un proceso

“Personas. Un responsable y los miembros del equipo de proceso, todas ellas con los
conocimientos, habilidades y actitudes (competencias) adecuados. La contratacidn, integracion

y desarrollo de las personas la proporciona el proceso de Gestion de Personal.”

“Materiales. Materias primas o semielaboradas, informacion (muy importante en los
procesos de servicio) con las caracteristicas adecuadas para su uso. Los materiales suelen ser

proporcionados por el proceso de Compras.”

“Recursos fisicos. Instalaciones, maquinaria, utillajes, hardware, software que han de estar
siempre en adecuadas condiciones de uso. Aqui nos referimos al proceso de Gestion de

Proveedores de bienes de inversion y al proceso de Mantenimiento.”

“Métodos/Planificacion del proceso: Método de trabajo, procedimiento, Hoja de Proceso,
gama, instruccion técnica, instruccion de trabajo, etc. Es la descripcion de la forma de utilizar

los recursos, quién hace qué, cuando y ocasionalmente el como.”

Se incluye el método para la medicion y el seguimiento del:

- Funcionamiento del proceso (medicion o evaluacion).
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- Producto del proceso (medida de cumplimiento).

- Lasatisfaccion del cliente (medida de satisfaccion).

“Un proceso esta bajo control cuando su resultado es estable y predecible, lo que equivale a
dominar los factores del proceso, supuesta la conformidad del input. En caso de un
funcionamiento incorrecto, poder saber cudl es el factor que lo ha originado es de capital
importancia para orientar la accion de mejora (gestion de calidad).” (Pérez Fernandez de

Velasco, 2004, p. 46-47)

ENTRADA ——»  PROCESO [—> SALIDA

- Producto - Personas - Producto
- Proveedor - Materiales - Cliente

- Recursos Fisicos

- Método

Figura 9. Elementos de un Proceso

Fuente: Elaboracion Propia

3.1.1.3. Tipos de Procesos

Existen diversas maneras de clasificar los distintos procesos.

“Asi, una primera clasificacion distingue entre procesos intrafuncionales e interfuncionales
atendiendo asi las actividades encadenadas o procesos son simples o complejos, es decir,
implican a una sola funcién dentro de la organizacion o involucran a varias de ellas. Desde el
punto de vista tradicional de la organizacion por departamentos, Conti (1993) propone que los
procesos, generalmente desarrollados en sentido horizontal, pueden ser intrafuncionales o
interfuncionales, es decir, pueden involucrar a uno o a varios departamentos. Pero, a su vez, y
dado el carécter jerarquico de las organizaciones, el proceso también se desarrolla en vertical
implicando a varios niveles de responsabilidad de la organizacion. Esta vision de los procesos
revela los posibles conflictos que habitualmente se generan en el desarrollo normal de un

proceso o que pueden generarse al tratar de introducir mejoras. Cuando el proceso es
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interfuncional nos encontramos con problemas derivados de las barreras interdepartamentales
y, debido al caracter vertical del proceso, coexisten problemas de adscripcion de

responsabilidades entre departamentos.”

Otra posible clasificacion de los procesos se puede efectuar atendiendo a su mision. Asi,

encontramos (Pérez, 2004):

- “Procesos operativos: transforman los recursos para obtener el producto y/o servicio
conforme a los requisitos de los clientes, aportando un alto valor afiadido para éstos. Estos
procesos conforman lo que se denomina Proceso de Negocio, que seria el que comienza y
termina con el cliente, y necesitan recursos para su ejecucion e informacion para su control o
gestion. Corresponden a los requisitos del area 7 de ISO 9001:2000, e incluyen, en el caso de
una empresa industrial, los procesos de: determinacion y revision de los requisitos del
producto; disefio y desarrollo del producto; compras; produccion y entrega; y comunicacion
con el cliente.”

“Procesos de apoyo: proporcionan los recursos fisicos y humanos necesarios para el
resto de los procesos y conforme a los requisitos de sus clientes internos. Son procesos
transversales que proporcionan recursos en diferentes fases del Proceso de Negocio.
Corresponden a los requisitos del area 6 de ISO 9001:2000 (excepto compras, que se considera
un proceso operativo), e incluyen los procesos de: gestion de los recursos humanos (que a su
vez incluye los procesos de seleccion y contratacidon; promocidon interna; integracion;
comunicacion interna; formacion y prevencion de riesgos laborales); aprovisionamiento en
bienes de inversion; mantenimiento de la infraestructura (servicios generales); y gestion de
proveedores (de materiales).”

- “Procesos de gestion: aseguran el funcionamiento controlado del resto de los procesos,
proporcionan informacion para la toma de decisiones y elaborar planes de mejora mediante

actividades de evaluacion, control, seguimiento y medicion. Son procesos transversales.
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Corresponden a los requisitos del area 8§ de ISO 9001:2000, y son los procesos de: gestion
econdmica; y gestion de la calidad / medio ambiente (que incluyen procesos de control de los
documentos y control de los registros; medicion de la satisfaccion del cliente; auditoria interna;
seguimiento y medicion del producto y de los procesos; andlisis de datos; y procesos de mejora.
Algunas organizaciones pueden tener procesos de gestion especificos, como, por ejemplo,
gestion de clientes (cuando se interactia con el cliente durante todo el Proceso de Negocio) o
gestion del proyecto (en empresas organizadas por proyectos).”

- “Procesos de direccion: influyen en todos los procesos que se llevan a cabo en la
empresa y tienen cardcter transversal. Serian los procesos de: formulacion, comunicacion y
revision de la estrategia; determinacion, despliegue, seguimiento y evaluacién de objetivos;

comunicacion interna; y revision de resultados por la direccion.”

Pero quizé la clasificacion de los procesos mas habitual en la préctica es distinguir entre

estratégicos, claves o de apoyo.

1. “Los procesos clave son también denominados operativos y son propios de la actividad
de la empresa; por ejemplo, el proceso de aprovisionamiento, el proceso de produccion, el

proceso de prestacion del servicio, el proceso de comercializacion, etc.”

2. “Los procesos estratégicos son aquellos mediante los cuales la empresa desarrolla sus
estrategias y define los objetivos. Por ejemplo, el proceso de planificacion presupuestaria,

proceso de disefio de producto y/o servicio, etc.”

3. “Los procesos de apoyo o de soporte son los que proporcionan los medios (recursos) y el
apoyo necesario para que los procesos clave se puedan llevar a cabo, tales como proceso de

formacidn, proceso informatico, proceso de logistica, etc.”

“También, podemos distinguir entre procesos clave y procesos criticos. En general, los

procesos clave atienden a la definicion expuesta anteriormente. Estan principalmente
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orientados hacia la satisfaccion del cliente y en ellos se emplean una gran cantidad de los
recursos disponibles por la empresa. Por otro lado, un proceso es critico cuando en gran medida
la consecucion de los objetivos y los niveles de calidad de la empresa dependen de su

desarrollo.” (Camison, Cruz, & Gonzélez, 2006, p. 847-848)

3.1.1.4. Fases de la Gestion de Procesos
La Gestion de Procesos consta de 9 fases, divididas en cuatro ciclos, tal como se aprecia en

la siguiente figura:

Ciclo 1.

Desde la estrategia Incorporar la l
gestion de procesos

Ciclo 2. Modelamiento visual
Disefar mapa de Representar
procesos procesos

Mejorar
procesos

Ciclo 3. Intervenir procesos :
Gestiodn estratégica Formalizar
de procesos — rocesos
4 Redisenar P
procesos

Ciclo 4. Controlar
procesos

Gestion integral del cambio

Mejora continua
de procesos

Figura 10. Ciclos de la Gestion de Procesos

Fuente: Juan Bravo Carrasco en “Gestion de Procesos”.

“Los 4 ciclos terminan en la gestion integral del cambio, entendiendo por tal arraigar en la
organizacion las nuevas practicas, llevarlas al cuerpo y aplicarlas productivamente en el dia a
dia. Por su amplitud, es un gran tema que vemos en detalle en otro libro: Gestion integral del

cambio.”

Trabajar en los 4 ciclos corresponde al curso normal de los eventos. Es una forma secuencial
para cada proceso. Haciendo la consideracion de que no se trabaja con todos los procesos a la

vez, sino que cada uno tiene diferentes niveles de avance. Los 4 ciclos con sus 9 fases son:
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Ciclo 1. Desde la estrategia de la organizacion. Se refiere a que la incorporacion de la gestion

de procesos debe estar expresada en el plan estratégico. Consta de una sola fase:

1. “Incorporar la gestion de procesos en la organizacion. Donde se resuelve: crear un area
de procesos y designar el equipo de trabajo, definir las grandes lineas de trabajo en la gestion
de procesos, identificar la tecnologia necesaria y realizar la preparacion adecuada de las
personas del area y de toda la organizacion.”

Ciclo 2. Modelamiento visual de los procesos, un tema muy importante. Consta de dos fases:

2. “Disenar el mapa de procesos: consiste en ver la totalidad de los procesos de la
organizacion: el proceso de direccion estratégica, los procesos del negocio y los procesos de
apoyo. Desde esta vision de conjunto se comienza a segmentar y detallar. Este mapa es vital
para elaborar el plan estratégico de la organizacion.”

3. “Representar los procesos mediante modelos visuales: flujogramas de informacion y

listas de tareas, donde también se realizan observaciones y recomendaciones generales.”

“Ciclo 3. Intervenir procesos modelados. Este ciclo exige conocer previamente la totalidad
de los procesos a nivel del modelamiento visual. A las dos fases donde se propone y realiza el
cambio: mejora y rediseflo de procesos, se le llama también optimizacion de procesos. Consta

de cuatro fases:”

4. “Gestion estratégica de procesos: contempla priorizar procesos desde lo indicado en la
estrategia e incluye la definicion de indicadores y de duefios de procesos. También sefiala los
objetivos para la optimizacion de procesos (mejora o rediseino).”

5. “Mejorar procesos: se refiere a definir y aplicar las mejoras para cumplir los objetivos

de rendimiento del proceso sefialados en la fase anterior.”
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6. “Redisefiar procesos: se refiere a definir y aplicar una soluciéon para cumplir los
objetivos de rendimiento del proceso sefialados en la fase anterior. Se suman en esta fase los
aportes de la gestion de proyectos porque el redisefio se orienta al cambio mayor.”

7. “Formalizar procesos: contempla elaborar el procedimiento como detalle completo de
un proceso optimizado. Debe asegurarse que la nueva practica se incorpore y mantenga en la

organizacion.”

“Ciclo 4. Durante la vida 1til del disefio del proceso formalizado. Este ciclo exige que el
proceso esté formalizado producto de un disefio reciente o de una optimizacion. Consta de dos

fases:”

8. “Controlar procesos: se refiere al seguimiento, al cumplimiento de estandares y a la
reaccion en caso de situaciones fuera del estandar. Este rol lo cumple el duefio del proceso.”

9. “Mejora continua: se refiere al disefio y la practica de cémo el disefio del proceso se
continuara perfeccionando tanto para adaptar a la realidad como para capitalizar innovaciones.”

(Bravo Carrasco, 2011, p. 81-82)

3.1.2. Acondicionado de Productos

“El acondicionamiento es el conjunto de operaciones (incluidos el envase y el etiquetado) a
que debe someterse un producto a granel para convertirse en un producto terminado.”

3.1.2.1. Acondicionado de medicamentos

“Los medicamentos han de llegar al usuario en condiciones 6ptimas de calidad, seguridad y
eficacia. Para ello, una vez elaborados, se someten a una serie de operaciones, conocidas como
acondicionamiento.”

El acondicionamiento puede ser primario o secundario

Acondicionado primario: “Es el envase o cualquier otra forma de acondicionamiento que se

encuentra en contacto directo con el medicamento.”
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Acondicionado secundario: “Es el embalaje exterior en el que se encuentra el
acondicionamiento primario.” (Fernandez Vila, Tojo Fernandez, Calvo Rey, & Chao Millor,
2017, p. 82)

3.1.2.2. Funciones del acondicionado

Las funciones principales del acondicionado son los siguientes:

“Proteccion. Mantiene la estabilidad e integridad del medicamento protegiéndolo frente a
diferentes tipos de riesgos:”

“Riesgos ambientales (humedad, luz, temperatura, etc.).”
“Riesgos fisicos 0 mecanicos (golpes, caidas, etc.).”
“Riesgos biologicos (crecimiento de bacterias, hongos, etc.).”

“Informacion e identificacion. Presenta toda la informacion que identifica el medicamento
como su composicion, la fecha de caducidad, el modo de administracion, las precauciones de
uso, las contraindicaciones, las reacciones adversas, el laboratorio titular de la autorizaciéon.”
(Fernandez Vila, Tojo Fernandez, Calvo Rey, & Chao Millor, 2017, p. 82)

3.1.2.3. Acondicionado primario

“El acondicionamiento primario es aquel acondicionamiento directo del medicamento en un
recipiente con el cual estd en contacto y que se denomina envase primario o inmediato.”

El envase primario es el embalaje que protege al medicamento frente a cualquier contacto
externo. Debe cumplir estos requisitos:

“Tener resistencia fisica.”

“Asegurar la estabilidad, la potencia y la calidad del preparado.”

“No interaccionar de ninguna forma con el medicamento, ni cediendo componentes ni
modificando las caracteristicas del mismo.”

“Ser impermeable a los componentes del producto que guarda.” (Fernandez Vila, Tojo

Fernandez, Calvo Rey, & Chao Millor, 2017, p. 83)
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3.1.2.4. Acondicionado secundario
“El acondicionamiento secundario es el embalaje externo o estuche que contiene en su
interior el envase primario.”
“Los materiales mas empleados en el acondicionamiento secundario de medicamentos son
el papel y el carton. Deben cumplir los siguientes requisitos:”
“Proteger al medicamento de agentes externos que puedan deteriorarlo (humedad, luz,
etc.).”
“Constituir un elemento de identificacién del medicamento y facilitar la dispensacion.”
“Ser de facil manejo, transporte y almacenamiento.” (Fernandez Vila, Tojo Fernandez,
Calvo Rey, & Chao Millor, 2017, p. 85)
3.1.3. Mejora Continua
“Mejora continua es un enfoque para la mejora de procesos operativos que se basa en la
necesidad de revisar continuamente las operaciones de los problemas, la reduccioén de costos
oportunidad, la racionalizacion, y otros factores que en conjunto permiten la optimizacion.”
“A menudo asociada con metodologias de proceso, la actividad de mejora continua
proporciona una vision continua, medicion y retroalimentacion sobre el rendimiento del
proceso para impulsar la mejora en la ejecucion de los procesos.” (Association of Business
Process Management Professionals, 2013, p. 429)
3.1.3.1. Ventajas de la Mejora Continua
“Se concentra el esfuerzo en &mbitos organizativos y de procedimientos.”
- “Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.”
- “Reduce el % de productos defectuosos (producto = bien + servicio).”
- “Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la competitividad.”
- “Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnologicos.”

- “Permite eliminar procesos repetitivos.” (Proyecta Innovacion, 2017)
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3.1.4. Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act)

“El ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) es un proceso que, junto con el método clasico de
resolucion de problemas, permite la consecucion de la mejora de la calidad en cualquier
proceso de la organizacion. Supone una metodologia para mejorar continuamente y su
aplicacion resulta muy util en la gestion de los procesos.”

“Deming presento el ciclo PDCA en los afios 50 en Japdn, aunque sefial6 que el creador de
este concepto fue W. A. Shewhart, quien lo hizo publico en 1939, por lo que también se lo
denomina ciclo de Shewhart o ciclo de Deming indistintamente (Ishikawa, 1986).”

“En Japon, el ciclo PDCA ha sido utilizado desde su inicio como una metodologia de mejora
continua y se aplica a todo tipo de situaciones (Imai, 1991). En la figura (...) se muestra el
ciclo en su version original. Estd basado en la subdivision del trabajo entre direccion,
inspectores y operarios y consta de cuatro fases o etapas. La direccién empieza por estudiar la
situacion actual para formular un plan de mejora. Después, los operarios se encargan de
ejecutar el plan. Posteriormente, los inspectores revisan la ejecucion para ver si se han
alcanzado los objetivos planificados y, por ultimo, la direccion analiza los resultados y
estandariza el método para asegurar que la mejora es permanente, o, en el caso de que los
resultados no hayan sido satisfactorios, desarrolla acciones correctoras.”

“Sin embargo, con la puesta en practica de este ciclo en Japdn, se detectaron insuficiencias
relacionadas con las acciones preventivas, aspecto importante a considerar si se desea la mejora
continua (Imai, 1991). (Galgano, 1995) Por tanto, se modificé y el nuevo ciclo PDCA quedo
como muestra la Figura 10. Ahora, la direccion formula planes de mejora utilizando
herramientas estadisticas, como, por ejemplo, diagramas de Pareto, diagramas de espina,
histogramas, etc. Los operarios aplican el plan a su area de trabajo concreta, implantando el
ciclo PDCA completo. La direccion y los inspectores comprueban si se ha producido la mejora

deseada y, por ultimo, la direccién hace correcciones si es necesario y normaliza el método
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exitoso con fines preventivos. Este proceso contintia, de manera que, siempre que aparezca una

mejora, el método se normaliza y es analizado con nuevos planes para conseguir mas mejoras.”

Ciclo PDCA original Ciclo PDCA modificado

Plan Plan

La direccion La direccion La direccion La direccion
corrige planifica corrige y promueve la
normaliza Calidad Total

El inspector y El operario
la direccién realiza
comprueban acciones
correctoras

Do

El inspector El operario
comprueba hace

Do

Figura 11. Evolucién del Ciclo PDCA

Fuente: Gestion de la Calidad: Conceptos, enfoques, modelos y sistemas

“Ishikawa, uno de los méximos expertos japoneses en calidad, afirmé que la esencia de la
Calidad Total reside en la aplicacion repetida del proceso PDCA hasta la consecucion del
objetivo (Galgano, 1995). Para ¢él, el ciclo PDCA, al que denominé ciclo de control, se
compone de cuatro grandes etapas, y su implantacion supone la realizacion de seis pasos que

se van repitiendo sucesivamente una vez finalizados.”



Acometer una
accion

Decidir
objetivos

%.
&l

Decidir
métodos

Comprobar
los resultados
del trabajo

Hacer
trabajo

Educacion y
formacién

0

Fuente: Gestion de la Calidad: Conceptos, enfoques, modelos y sistemas

Figura 12. El Ciclo PDCA de Ishikawa

Las etapas y los pasos del ciclo son (Ishikawa, 1986):

Planificar (Plan)

Definir los objetivos.

Decidir los métodos a utilizar para alcanzar el objetivo.

Hacer (Do)

Llevar a cabo la educacion y la formacion.

Hacer el trabajo.

Comprobar (Check)

Comprobar los resultados.

Actuar (Act)

Aplicar una accion

26

Una vez aplicada la accidn correctora (...) el siguiente paso es volver a planificar para

verificar si la accidn correctora ha funcionado.

1.

Etapa PLAN

Definir los objetivos
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“El primer paso es determinar los objetivos y metas a conseguir. Estos deben ser claros y
concisos. Objetivos como obtener buena calidad o reducir los costes o aumentar la rapidez en
el servicio, son demasiado abstractos y, por tanto, no resultan muy utiles por si mismos.
Deberian concretarse y formularse atendiendo a fechas concretas, por ejemplo, de enero a
marzo, reducir a la mitad el numero de piezas defectuosas del trimestre anterior, o a partir de
abril, conseguir una disminucion de costes de un 5 %, o a partir de enero, atender dos llamadas
telefonicas por minuto en vez de una. Los objetivos asi definidos van a facilitar la observacion

de los resultados, es decir, el control.”
- Decidir los métodos a utilizar para alcanzar el objetivo

“Con la definicion de objetivos y metas no es suficiente; también se deben establecer los
medios a través de los cuales se van a alcanzar. Este es el segundo paso a realizar. Los medios
son normas técnicas y operativas de funcionamiento que deben referirse a las principales causas
o factores que afectan a los procesos. Las normas han de ser coherentes entre si y permiten la

delegacion de autoridad y responsabilidad.”

“Para identificar los posibles temas o problemas, seleccionar uno en funcion de criterios de
prioridad, definir los objetivos, analizar la situacion actual, identificar las posibles causas,
distinguiendo entre causas comunes y especiales (...), y disefiar un plan de mejora o accion
correctora se pueden aplicar las siete herramientas clasicas de la calidad, asi como las siete

nuevas herramientas.”

2. Etapa DO

- Llevar a cabo la educacion y la formacion

“Para poner en marcha el plan disefiado en la fase anterior, es necesario que las normas
establecidas se comprendan y se sepan aplicar. En este paso se proporciona la educacion y

formacion necesaria a todas las personas implicadas, siendo la formacion de tres tipos: (1) en
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grupo; (2) de los superiores a los subordinados en el lugar de trabajo, y (3) individual mediante

delegacion de autoridad sobre su trabajo.”

- Hacer el trabajo

“Este paso consiste en poner en marcha las normas establecidas en la fase de planificacion.”

3. Etapa CHECK

- Comprobar los resultados

“En este paso se comprueba si el trabajo se estd llevando a cabo conforme a lo planificado
en la primera etapa. En definitiva, se trata de comprobar los resultados y ver si las cosas han

1do bien.”

“La comprobacion del trabajo y de los procesos se debe realizar de dos formas: (a) observar
en el lugar de trabajo que efectivamente todo funciona conforme a las instrucciones y normas,
y los procesos funcionan con los factores clave bajo control, y (b) verificar a través de
resultados, es decir, examinar los resultados del trabajo. Ishikawa (1994) sefala la importancia
del control en esta etapa, pero es importante distinguir entre controlar a través de algo y
controlar ese algo. En este sentido, el control no se tiene que efectuar con la inspeccion. Se
trata de controlar los procesos y actividades empresariales observando los resultados,
introduciendo la informacién asi obtenida en el proceso, descubriendo las anomalias en el

trabajo, los procesos y las operaciones, y eliminando las causas de esas anomalias.”

“Los elementos que se pueden verificar en esta etapa no estan restringidos a la calidad.
También se pueden incluir los costes unitarios, el volumen de produccion, el volumen de ventas

y otros elementos.”

4. Etapa ACT

- Aplicar una accion
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Por tltimo, en esta etapa se pueden dar dos situaciones distintas:

a) Se ha alcanzado el objetivo.

“Sucede cuando en la etapa Check, etapa anterior, se confirma lo establecido en la etapa
Plan. En este caso, se debe considerar el éxito con prudencia y las actuaciones irdn en la linea
de normalizar los procedimientos y establecer las condiciones que permitan mantenerlo. Por
tanto, hay que normalizar las acciones correctoras aplicadas sobre procesos, operaciones y
procedimientos; ampliar formacion y ampliar las medidas correctoras si fuera necesario;
verificar si estas medidas se aplican correctamente y son eficaces y continuar operando de la

manera establecida.”

b) No se ha alcanzado el objetivo.

“En este caso, una vez detectadas las posibles anomalias de los procesos y las causas que
las producen, se debe proceder a su eliminaciéon. Hay que comenzar un nuevo ciclo PDCA,

empezando por la etapa Plan.” (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, p. 875-879)

3.2. Investigaciones
3.2.1. Investigacion 1
Titulo: “Propuesta para la mejora del proceso de acondicionado, aplicando mejora continua

y gestion por procesos.”

Autor — Ano: Jessica Estefani Uturuno San Miguel — 2017

Resumen:

“El presente estudio describe el analisis, diagnostico y propuesta de mejora al proceso del
area de acondicionamiento de una empresa manufacturera de detergentes y desinfectantes
industriales, productos de higiene doméstica y productos cosméticos; aplicando conceptos de

la gestion por procesos y Lean Manufacturing. Ha sido enfocada en el area y proceso de
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acondicionado que ha evidenciado problemas de ineficiencia, insatisfaccion del cliente interno
y externo, incumplimiento de requerimientos, inadecuada utilizacion de la capacidad del érea,
inadecuada gestion de recursos, entre otros. Siendo este proceso critico para las operaciones de
produccion y de gran impacto a la organizacion. Por ello se desarrollara la propuesta de mejora
de procesos; la cual tiene como principal objetivo la optimizacion del sistema productivo,
reduciendo tiempos de flujo de operacion por una clara identificacion de procesos y actividades
claves, incrementando asi la satisfaccion del cliente y personal involucrado. Ademés de la
propuesta de mejora continua mediante la aplicacion de la metodologia de las 5S de orden y
limpieza, y capacitacion al personal; con el fin de lograr un mejor desempeilo de las
operaciones y gestion de recursos dentro del flujo productivo en el area de acondicionado. Las
propuestas mencionadas dan impulso a una mejor sinergia a los procesos del sistema

productivo, optimizando de manera integral.” (Uturuno San Miguel, 2017, p. I)

3.2.2. Investigacion 2
Titulo: “Redisefio de procesos en el area de maquila de una empresa del sector consumo

para mejorar la administracion de materiales.”

Autor — Afio: Omar Rodrigo Llaccta Guerrero — 2018

Resumen:

“En la actualidad, varias organizaciones tratan de mejorar sus procesos con la finalidad de
mejorar el flujo de procesos ademas de lograr la satisfaccion del cliente interno. El objetivo de
la presente tesis es realizar el redisefio de los procesos en un area de maquila de una empresa
del sector consumo con la finalidad de mejorar la administracion de materiales. Para su
ejecucion se baso en la metodologia de redisefio de procesos y la mejora continua del ciclo
planificar, verificar, hacer y actuar. En el transcurso de la presente investigacion se procedera

a mostrar los beneficios obtenidos a raiz del redisefio de procesos, asi como también la
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comparacion de los procesos antes y después de la implementacion en el Area de Magquila Por
Giltimo, se muestra como redisefio de procesos en el Area de Maquila disminuy6 el costo anual
de los materiales defectuosos en un 50.32% y disminuyé en 29.07% el numero de incidencias
de material defectuoso ambos en el periodo 2017-2018. Asimismo, se muestra como la
implementacion de nuevos procedimientos y politicas disminuy6 en un 43.48% el promedio

anual de items con diferencia en el periodo 2017 — 2018.” (Llaccta Guerrero, 2018, p. 4)

3.2.3. Investigacion 3
Titulo: “Propuesta de mejora en el area de produccion de so6lidos para un laboratorio

farmacéutico.”
Autor — Afio: Ernesto Miguel Ramos Noriega / Guillermo Jestis Vento Ramirez - 2013
Resumen:

“El presente estudio tiene como finalidad mejorar la productividad del 4rea de fabricacion
de sélidos en un laboratorio farmacéutico. Se desarrolla un analisis detallado de las distintas
causas y restricciones que afectan el flujo de produccion de solidos, identificando las rutas
criticas de fabricacion y sus deficiencias. En el anélisis se detect6 4 restricciones principales:
el desbalance de cargas en el amasado, el alto tiempo de secado del granulado en la ruta de
lecho estatico, la falta de juegos de punzones en tableteadoras y los tiempos excesivos de
preparacion y limpieza de tableteadoras. Para eliminar estas restricciones se utilizan
herramientas como el Balance de Cargas y Capacidades, la implementacion del Sistema de
Cribado en el proceso de secado del granulado, la adquisicion de juegos de punzones buscando
la maxima utilizacion de los equipos y la reduccion del tiempo de limpieza a través del uso de
la herramienta SMED. Con las propuestas de mejora presentadas se logra una sinergia entre
ellas, que permiten el mejor aprovechamiento de los recursos, la reduccion del tiempo de

granulacion de 27 a 10 horas, el incremento de la capacidad de fabricacion de sélidos en
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66°000,000 unidades anuales adicionales; a fin de cumplir con la demanda creciente del
mercado y generar mayores beneficios econdmicos de S/.323,034.50 nuevos soles para la

empresa.” (Ramos Noriega & Vento Ramirez, 2013, p. 0)

3.2.4. Investigacion 4

Titulo: “Implementacion de la Metodologia PHVA para incrementar la Productividad en
una Empresa de Servicios.”

Autor — Afo: Miguel Angel Quiroz Cuadros - 2019

Resumen:

“En la actualidad, la mejora continua representa para las organizaciones una estrategia de
optimizacion de administracion de procesos y recursos para alcanzar el éxito. Por ello, las
organizaciones para implementar la mejora continua utilizan el ciclo PHVA como una
herramienta para resolver los problemas, mejorar el desempefio e incrementar la
competitividad. En este sentido, el objetivo del desarrollo de la tesis es implementar la mejora
continua para solucionar los problemas de las operaciones de los servicios de empaque y
paletizado de productos terminados que ofrece una Empresa peruana de Servicios a su cliente.
Para ello, se utilizd la metodologia PHVA. En consecuencia, como resultado de la
implementacion de mejora continua, la empresa peruana de Servicios consiguidé mejorar su
productividad, lo que se demostr6 en la magnitud de los indicadores obtenidos después de la
implementacion. Finalmente, se concluyd que el indicador de ausentismo disminuyo, los
indicadores de satisfaccion del cliente y clima laboral se incrementaron. Por lo tanto, se
demostr6 que la mejora continua implementada incrementd la productividad de la empresa.”

(Quiroz Cuadros, 2019, p. iii)

3.3. Marco Conceptual
1. Proceso: “Podemos afirmar que un proceso es la secuencia de actividades logica

disefiada para generar un output preestablecido para unos clientes identificados a partir de un
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conjunto de inputs necesarios que van afiadiendo valor.” (Camisén, Cruz, & Gonzalez, 2006,
p. 844).

2. Mejora Continua: “La mejora continua es consecuencia de una forma ordenada de
administrar y mejorar los procesos, identificando causas o restricciones, estableciendo nuevas
ideas y proyectos de mejora, llevando a cabo planes, estudiando y aprendiendo de los resultados
obtenidos y estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo nivel de
desempefio.” (Gutiérrez Pulido, 2010, p. 66-67)

3. Ciclo Deming: “El ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) es un proceso que, junto con el
método clésico de resolucion de problemas, permite la consecucion de la mejora de la calidad
en cualquier proceso de la organizacion. Supone una metodologia para mejorar continuamente
y su aplicacion resulta muy ttil en la gestion de los procesos.” (Camison, Cruz, & Gonzélez,
2000, p. 875)

4. Rediseiio de Procesos: “Revision fundamental y disefo radical de procesos para
alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento, tales
como costes, calidad, servicio y rapidez.” (Hammer & Champy, 1994, p. 42).

5. Control de Calidad: “El control de calidad como proceso moderno, conlleva la
participacion activa de todos los trabajadores de una empresa en la mejora del desarrollo,
disefio y fabricacion del producto. Dichos procesos consisten en la implantacion de programas,
mecanismos, herramientas y/o técnicas en la empresa para la mejora en la calidad de sus
productos.” (Cabezon Gutierrez, 2014, p. I)

6. Produccion: “La produccion consiste en una secuencia de operaciones que transforman
los materiales haciendo que pasen de una forma dada a otra que se desea obtener. También se
entiende por produccion la adicion de valor a un bien o servicio, por efectos de una

transformacion. Producir es extraer, modificar los bienes con el objeto de volverlos aptos para
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satisfacer las necesidades.” (Caba Villalobos, Chamorro Altahona, & Fontalvo Herrera, 2011,
p. 3-4)

7. Rotura de Stock: “Podemos definir la Rotura de Stock como la cantidad de demanda
solicitada por un consumidor o cliente no satisfecha por ausencia de stock suficiente para

atenderla.” (MeetLogistics, 2016).
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Capitulo I'V: Metodologia

4.1. Tipo y nivel de Investigacion

4.1.1. Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion que se realizara es el pre experimental con enfoque cuantitativo,
debido a que se trabajard con una muestra de datos predeterminados cuantificados obtenidos

de la realidad problematica, lo que seré analizado para proponer soluciones.

4.1.2. Nivel de Investigacion
El nivel de investigacion es descriptivo, debido a que no habra manipulacion de variables,

tan solo se observaran y describiran tal cual se presentan.

4.2. Poblacion y Muestra, Muestreo (Si corresponde)
4.2.1. Poblacion
La poblacion que abarca este trabajo de investigacion es el proceso, actividades del area de

acondicionado y de control de calidad de Laboratorios Lansier SAC.

4.2.2. Muestra
La muestra que se tomara para la recopilacion de datos son los resultados del proceso de
acondicionado, asi como los tiempos de ejecucion del proceso de andlisis de control de calidad

de materiales de Laboratorios Lansier SAC.

4.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.3.1. Técnicas

Las técnicas por utilizar en el presente trabajo de investigacion son la observacion no
experimental y la recoleccion de documentos, debido a que se planea ver el desarrollo del

proceso y, en base a ello, obtener datos para su analisis.
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4.3.2. Instrumentos
Los instrumentos que se utilizaran en el trabajo de investigacion seran la guia de observacion
y la ficha de registro de datos, los cuales permitiran obtener los datos necesarios para el analisis

requerido.

4.4. Procesamiento de datos
El procesamiento de datos se realizara bajo el programa de Microsoft Excel, el cual nos
permitira tener una base de datos con toda la informacion recopilada para poder clasificarla

con el fin de obtener los resultados necesarios para pasar a ser analizados.
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Capitulo V: Analisis critico y planteamiento de alternativas (Alternativas

de solucion, Evaluacion de alternativas)

5.1. Determinacion de alternativas de solucion

Después de un analisis de la situacion problematica y los objetivos que se quieren lograr,
optamos por elegir las siguientes alternativas de solucion.

1. Ciclo de Mejora Continua o Deming (PDCA).

El Ciclo de Deming o Mejora Continua es una herramienta que consta de cuatro etapas
principales: Planificar, Hacer, Verificar, Actuar. El objetivo fundamental del Ciclo de Deming
es generar la autoevaluacion en los procesos realizados, con el fin de destacar los puntos fuertes
para mantenerlos al nivel mas ptimo posible y encontrar puntos débiles a ser analizados para
poder generar acciones de mejora y con ello, mejores resultados.

2. Rediseno de Procesos.

El redisefio de procesos es una herramienta que permite encontrar oportunidades de mejora
en el desarrollo de los procesos de una empresa, con la finalidad de aumentar la productividad,
reducir tiempos de ejecucion y mejorar la calidad de los resultados.

La primera de las dos etapas del redisefio de procesos es el mapeo de estos, donde se puede
visualizar la situacion actual de cada proceso, el método de trabajo, el responsable, las
fortalezas, debilidades y oportunidades de mejora. La segunda etapa consiste en la
documentacion del proceso, la definicion de lo que realmente se espera del proceso y la futura
situacion del proceso que se aspira a tener. Esta etapa se ve reflejada en el nuevo diagrama de
proceso y permite ver los beneficios que atraerdn dicho redisefio.

5.2. Evaluacion de alternativas de solucion
Tanto la propuesta de aplicacion del Ciclo de Deming como del Redisefio de Procesos son

dos métodos que tendran mayor impacto en aspectos diferentes.
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Por un lado, con el Ciclo de Deming se pretende desarrollar herramientas para el analisis de
disponibilidad de materiales para hacer uso maximo de la capacidad de las lineas de
acondicionado, asi como generar una lista de priorizacion de analisis para el area de control de

calidad, basada en el programa de acondicionado.

Por otro lado, el Redisefio de Proceso permitira optimizar los tiempos de ejecucion del
analisis de materiales, esto sin afectar la calidad del resultado como del material a analizar.
Dicha optimizacion de tiempos beneficiara también a la propuesta del Ciclo de Deming debido

a que se tendra los materiales disponibles para el acondicionado en el menor tiempo posible.

Si bien son dos propuestas para aspectos diferentes, estas también se complementan y dan

soporte y beneficio al otro para poder ejecutarse de la mejor manera posible.
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Capitulo VI: Prueba de disefio (Desarrollo y justificacion de la propuesta
elegida)
6.1. Justificacion de la propuesta elegida

En base a lo analizado y desarrollado en los puntos anteriores, se consider6 importante
proponer la mejora al proceso de acondicionado de productos mediante el ciclo de Deming y
redisefio de procesos por los siguientes puntos:

- Al no tener un control sobre la disponibilidad de materiales para la ejecucion del proceso
de acondicionado, este no utilizaba el mayor tiempo posible para su desarrollo, lo que hacia
que se vuelva un proceso lento que acumulaba mas productos en procesos con el pasar de los
meses. Por ello, se vio en el Ciclo de Deming el método més eficaz para desarrollar nuevas
herramientas que abran camino a una mejora constante en el proceso y permita alcanzar el
objetivo de tener acondicionado en linea, todo ello con el fin de tener disponibilidad de
productos al 100% para la venta.

- Actualmente, si bien el proceso de analisis de materiales se ejecuta de manera correcta
tal como exigen las normas BPM, existen actividades que redundan en encontrar el mismo
resultado o que se ejecutan de manera secuencialmente innecesaria, tomando mayor tiempo de
lo que deberia. Debido a ello, la cantidad de items que pasan a ser analizados suele ser menor
a lo esperado y no permite tenerlos disponibles para su acondicionado. El redisefio de procesos
permitira simplificar algunas actividades o trabajarlas en paralelo, con el fin de reducir tiempos
sin afectar la calidad del resultado y asi tener los materiales disponibles para su uso.

6.2. Desarrollo de la propuesta elegida
6.2.1. Ciclo de Deming o Mejora Continua

Etapa 1 — Planificar

Dentro de la etapa de planificacion, es importante definir el objetivo de la aplicacion del

Ciclo de Deming o Mejora Continua. El objetivo que se ha trazado es proponer una herramienta
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de analisis de disponibilidad de materiales que permita tener control de los materiales a
consumir en los lotes de fabricacion, dentro de los cuales estan contemplados: los materiales
disponibles, los materiales en cuarentena, los materiales en compra. Asimismo, mediante esta
herramienta se pretende manejar un lista de priorizacion de analisis de control de calidad para

los materiales que se encuentren en cuarentena y en compra con proximos ingresos.

Lo que se busca de esta herramienta es dar inicio al acondicionado en linea post fabricacion
y envasado, lo que permitird reducir tiempos de espera para disponibilidad de productos,
ademas de reducir el inventario de productos en proceso. Se estima poder reducir al menos un

35% de stock de productos en proceso por mes.

Para elaborar el disefio de la herramienta, se tomo en cuenta puntos importantes y necesarios

para el desarrollo y control, estos son:

- Mes - Consumo

- N° Linea (Blow Fill Seal) - Stock Disponible

- N°Lote - Faltante

- Cddigo material de empaque - Stock en Cuarentena

- Descripcion de material de empaque - Stock en compra

- Fecha fabricacion - Fecha de ingreso de compra
- Version de material de empaque - Proveedor

La herramienta de andlisis de disponibilidad de materiales, como se ve en la Figura 13,
tendra la mayor informacion necesaria para poder tener el control indicado de los materiales,

similar a la explosion de materiales que se puede manejar en un MRP.
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Mes

N° s . Fecha
Lote Codigo Descripcion Fab.

Cons.

Stock
Disp.

Stock
Dif. C
Cuar. I

Fecha

Proveedor
Ingreso

Figura 13. Herramienta de Analisis de Disponibilidad de Materiales

Fuente: Elaboracion Propia

Para la elaboracion de la lista de priorizacion de analisis de control de calidad, se tomé en

cuenta los siguientes detalles con el fin de tener la mayor informacién de los materiales tanto

€n cuarentena como en proceso de compra:

Mes Uso

Codigo de material
Descripcion de material
Unidad de medida

Lote

Vencimiento

Cantidad

Status (Cuarentena o Compra)
N° Linea

Fecha fabricacion

Fecha aprobacion estimada
Orden de Compra

Proveedor

Fecha envio

De esta manera la lista de priorizacién, como se ve en la Figura 14, queda de la siguiente

manecra:
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L. L, . Fecha Fecha Fecha
Mes Codigo Descripcion Um Lote Vcto Cantidad Status BFS L . OC Proveedor .
Fabricacion Aprobacion Envio

Figura 14. Lista de priorizacion de analisis de materiales

Fuente: Elaboracion propia
Etapa 2 — Hacer
Una vez definidos los elementos a tomar en cuenta para la herramienta de analisis de
disponibilidad de materiales se procedera a realizar la simulacion partiendo desde el mes de

Diciembre.

Cabe mencionar que, la planificacion de produccion va con un horizonte de 90 dias, por lo
que el desarrollo de la herramienta serd de la misma manera, tomando los meses de Diciembre

2019, Enero y Febrero del 2020. Esto se aplicara tanto para la linea 301 como para la 624.

La simulacién de la herramienta se tomara con el stock obtenido al primer dia del mes, es

decir, partiremos desde el lunes 02 de diciembre del 2019.

- Linea 301
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Mes BFS N Cadigo Descripcion Fecha Ver.| Cons. St.ock Dif. Stock Compra Fecha Proveedor
Lote Fab. Disp. Cuar. Ingreso

OCTE301F 1 FCOML107 {CAJACOSOMIDOL OPHTHALMIC SOLUTIONX S Ol-oct | vl | 5.324 9.959 4.635

OCTE301F 1 [EOML103 [ETIQUETACOSOMIDOL OPHTHALMICSOLUTIG Ol-oct | vl 5.324 -5.324] 10.000

OCTE301f 1 ¢IOMLO87 {INSERTO COSOMIDOL OPHTHALMICSOLUTION Ol-oct | vl | 5.324 9.959 4.635

NOVE301F 1 ECOMLO32 {CAJAANESTEARS0,5% SOLUCION OFTALMICA} 11-nov i v5 | 15.000 F 29.959 } 14.959

NOVE301f 1 FEOMLO32 FETIQUETA ANESTEARS0,5% SOLUCION OFTALN 11-nov} v4 | 15.000 § 31.904 16.904

NOVE301f 1 EIOMLO28 {INSERTO ANESTEARS 0,5% SOLUCION OFTALM} 11-nov i v6 | 15.000 f 35.962 | 20.962

NOV{301f 2 FCOMLO44 §CAJAFLORIL OFFICE 0,05% SOLUCION OFTALNM 13-nov i v5 | 14.000 | 1.419 -12.581] 22.000

NOVE301f 2 ECOMMO44 { CAJAFLORIL OFFICE0,05% SOLUCION OFTALM 13-nov i v6 | 20.000 f 3.459 -16.541] 16.000

NOVE301f 2 FEOMLO46 {ETIQUETAFLORIL OFFICE0,05% SOLUCION OFf 13-nov i v4 | 14.000 -14.000f 16.000

NOV{301f 2 FEOMMOS3 fETIQUETAFLORIL OFFICE0,05% SOLUCION OFf 13-nov § v4 | 20.000 | 25.449 5.449

NOVE301f 3 FCOMRO10 {CAJADICLOPTICO,1% SOLUCION OFTALMICA} 18-nov i v5 | 40.000 [ 1.027 -38.973] 34.000 48 02-dic {Cartolan

NOVE301f 3 FEOMR010 FETIQUETADICLOPTIC0,1% SOLUCION OFTALM 18-nov i v4 | 40.000 f 14.765 | -25.235| 34.000

NOVE301} 3 (IOMR007 |INSERTODICLOPTICO,1% SOLUCION OFTALMI 18-nov | v8 | 40.000 | 44.415 4.415

NOVE301f 4 ECOMRO30 [CAJAHYALO COMFORT0.4% SOLUCION OFTAL 20-nov § v2 | 14.000  45.859 31.859

NOVE301f 4 FEOMRO37 FETIQUETAHYALO COMFORT0.4% SOLUCION G 20-nov § v1 | 14.000  18.163 4.163

NOVE301f 4 FIOMR025 fINSERTO HYALO COMFORT0.4% SOLUCION OF 20-nov { v3 | 14.000 i 58.805 44.805

NOVE301f 5 FCOMRO30 {CAJAHYALO COMFORT0.4% SOLUCION OFTAL 21-nov i v2 | 9.000 | 31.859 | 22.859

NOVE301f 5 FCOMRO31 {CAJAHYALO COMFORT0.4% SOLUCION OFTAL 21-nov | v1 | 20.000 | 8.498 | -11.502| 18.000

NOVE301f 5 FEOMR037 [ETIQUETAHYALO COMFORT0.4% SOLUCIONG 21-nov § vl 9.000 4.163 -4.837] 40.000

NOVE301} 5 FEOMR038 |ETIQUETAHYALO COMFORT 0.4% SOLUCIONG 21-nov | v1 | 20.000 | 25.953 5.953

NOVE301f 5 (IOMR025 {INSERTO HYALO COMFORT0.4% SOLUCION Of 21-nov | v3 | 29.000 | 44.805 15.805

NOVE301f 6 FCOMLO19 [CAJALANCIPROXDX0,3%+0,1% SUSPENSION 25-nov { v6 | 11.000 § 12.054 1.054

NOVE301f 6 FCOMMOOS8 | CAJALANCIPROX DX SUSPENSION OFTALMICA: 25-nov i v6 | 30.000 f 13.418 | -16.582| 20.000

NOVE301f 6 FEOMLO19 [ETIQUETALANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPEN 25-nov § v6 | 11.000  2.000 -9.000] 40.000

NOVE301f 6 FEOMMOOS8 {ETIQUETA LANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPEN 25-nov § v3 | 30.000 { 33.700 3.700

NOVE301f 6 (IOMLO16 fINSERTO LANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENS 25-nov | v6 | 41.000 | 36.867 -4.133] 18.000

NOV{301f 7 FCOMMO64 {CAJA BRINZOLANTX 1.5 ML MM 27-nov { v2 | 13.333 } 0.000 { -13.333| 30.000

NOV{301f 7 (EOMMO74 {ETIQUETA BRINZOLANTX 1.5ML MUESTRAME 27-nov | v2 | 13.333 | 36.898 23.565

NOVE301f 7 (IOMLO56 {INSERTO BRINZOLAN T 27-nov | v2 | 13.333 f 25.418 | 12.085

NOV{301f 8 [COMLO59 CAJA BRINZOLANTX5ML VENTA 29-nov | v2 2.000 3.263 1.263

NOVE301f 8 (COMMO64 {CAJA BRINZOLANTX 1.5 ML MM 29-nov | v2 6.667 0.000 -6.667| 30.000

NOVi301; 8 FEOMLOS9 [ETIQUETA BRINZOLANTX SML VENTA 29-nov | vl | 2.000 f 15.976 | 13.976

NOV{301f 8 FEOMMO74 {ETIQUETA BRINZOLANTX 1.5ML MUESTRA ME 29-nov | v2 6.667 | 23.565 16.898

NOVE301f 8 (IOMLO56 {INSERTO BRINZOLAN T 29-nov | v2 8.667 | 12.085 3.418

DIC£301f 1 ECOMLO15 {CAJAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICE 02-dic | v7 | 34.000 { 48.159 } 14.159

DICE301F 1 (COMMO23 [CAJAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICE 02-dic | v6 | 10.000 § 4.349 -5.651 20 02-dic |Peru Offset

DIC£301f 1 FEOMLO15 FETIQUETAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTAL 02-dic § v5 | 34.000 | 12.029 | -21.971] 80.000

DIC{301F 1 FEOMMO23 ETIQUETAXALOPTIC 0,005% SOLUCION OFTAL 02-dic § v5 | 10.000 i 5.849 -4.151] 60.000

DICE301f 1 FIOMLO25 [INSERTO XALOPTIC 0,005% SOLUCION OFTALN 02-dic § v7 | 44.000 § 35.185 -8.815] 80.000

DIC{301f 2 FCOMLO19 iCAJALANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION 04-dic § vb6 | 20.000 | 1.054 | -18.946] 32.000

DICE301f 2 FEOMLO19 [ETIQUETALANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPEN 04-dic | v6 | 20.000 f 0.000 { -20.000f 40.000

DIC 301 2 [IOMLO16 }INSERTO LANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENS 04-dic § v6 | 20.000 § 0.000 | -20.000 60 02-dic {Kolores

DIC301f 3 ECOML027 CAJABIOTEARS SOLUCION OFTALMICAX 15MI 06-dic | v3 | 20.000 f 18.759 -1.241 10 02-dic {Peru Offset

DIC{301f 3 {COMMO22 i CAJABIOTEARS SOLUCION OFTALMICA- MUES} 06-dic | v4 | 20.000 -20.000{ 48.000

DIC £301f 3 FEOMLO27 }ETIQUETABIOTEARS SOLUCION OFTALMICAX § 06-dic | v3 | 20.000  31.929 11.929

DIC{301f 3 FEOMMO22 }ETIQUETA BIOTEARS SOLUCION OFTALMICA-IV 06-dic | v3 | 20.000  33.975 13.975

DICE301F 3 [IOMLO24 [INSERTO BIOTEARS SOLUCION OFTALMICA 06-dic § v3 | 40.000 | 18.029 | -21.971] 50.000

DIC {301f 4 FCOML048 §CAJASYSTALAN ULTRASOLUCION OFTALMICAE 09-dic | v3 9.500 [ 37.730 28.230

DIC 301 4 ECOMMOS53 CAJASYSTALAN ULTRASOLUCION OFTALMICA} 09-dic § v2 | 30.000 | 2.546 | -27.454| 30.000

DIC£301f 4 FEOMLO50 [ETIQUETASYSTALAN ULTRASOLUCION OFTALN 09-dic | v2 9.500 [ 37.941 28.441

DIC§301f 4 FEOMMOG61 |ETIQUETASYSTALAN ULTRASOLUCION OFTALN 09-dic § v1 | 30.000 f 10.300 | -19.700] 22.000

DIC301F 5 ICOMLO06 iCAJALAGRIMASISOTONICAS1,4% SOLUCION 13-dic § v6 | 24.000 | 0.179 | -23.821] 24.000

DIC£301f 5 (EOMLO06 [ETIQUETALAGRIMAS ISOTONICAS1,4% SOLUG 13-dic | v7 | 24.000 -24.000] 24.000

DIC{301f 6 FCOMR002 {CAJAHUMEDBIO0,3% SOLUCION OFTALMICA} 16-dic | v4 | 48.000 [ 96.662 | 48.662

DIC{301f 6 FEOMR002 |ETIQUETAHUMEDBIO0,3% SOLUCION OFTALN 16-dic | v3 | 48.000 i 49.929 1.929

DICE301f 6 fIOMR002 [INSERTO HUMEDBIO0,3% SOLUCION OFTALME 16-dic | v3 | 48.000 ¢ 13.760 { -34.240| 50.000

ENE§301f 1 (COMLO15 [CAJAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICE 02-ene | v8 | 40.000  44.159 4.159

ENEF301} 1 FEOMLO15 [ETIQUETAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTAL 02-enef v6 | 40.000 i 0.000 | -40.000 80 13-dic {Kuresa

ENEE301f 1 FIOMLO25 [INSERTO XALOPTIC 0,005% SOLUCION OFTALN 02-ene{ v7 | 40.000 § 0.000 { -40.000f 80.000

ENEE301F 2 FCOML0O29 [CAJAATROPINASULFATO 1% SOLUCION OFTAE 04-ene | v6 | 10.000 } 11.659 1.659

ENEF301F 2 [EOMLO29 [ETIQUETA ATROPINASULFATO 1% SOLUCION G 04-ene} v4 | 10.000 i 24.000 14.000

ENEE301f 2 FIOMLO26 [INSERTO ATROPINASULFATO 1% SOLUCION OF 04-ene | v6 | 10.000 § 14.597 4.597

ENEE301} 3 FCOMLO30 [CAJAMEGATOB SOLUCION OFTALMICAX5ML O6-ene | v6 | 25.000 | 30.444 5.444

ENEf301f 3 [EOMLO30 {ETIQUETA MEGATOB SOLUCION OFTALMICAX} 06-ene § v3 | 25.000 f 23.543 -1.457 48 13-dic {Cimagraf

ENE§301f 3 IOMLO27 [INSERTO MEGATOB SOLUCION OFTALMICA 06-ene | v4 | 25.000 | 31.436 6.436

ENEE301} 4 (COMLO18 [CAJAPREDSO 1% SUSPENSION OFTALMICAX S 08-enef v6 | 20.000 f 47.107 | 27.107

ENEF301; 4 FEOMLO18 |ETIQUETAPREDSO 1% SUSPENSION OFTALMIC 08-ene | v3 | 20.000 | 40.071 20.071

ENEE301f 4 IOMLO15 [INSERTO PREDSO 1% SUSPENSION OFTALMICA 08-ene} v6 | 20.000 ¢ 40.032 20.032

Figura 15. Disponibilidad de materiales - Linea 301 Parte 1

Fuente: Elaboracion propia
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Mes¢ BFS N Codigo Descripcion Fecha Ver.| Cons. St_OCk Dif. Stock Compra Fecha Proveedor
Lote Fab. Disp. Cuar. Ingreso
ENEf301} 5 ECOMLO37 [CAJAFENILEFRINA10% SOLUCION OFTALMICA 10-ene! v5 | 10.000 | 13.938 | 3.938
ENEf301} 5 FEOMLO37 |ETIQUETAFENILEFRINA10% SOLUCION OFTAL} 10-ene | v3 | 10.000 | 12.043 | 2.043
ENEf301f 5 [IOMLO32 |INSERTO FENILEFRINA 10% SOLUCION OFTALN 10-ene | v4 | 10.000 | 11.459 | 1.459
ENEE301} 6 FCOMLOO7 [CAJALANCIPROX 0,3% SOLUCION OFTALMICA! 12-ene | v5 | 30.000 | 5.208 | -24.792] 30.000
ENEf301} 6 FEOMLOO7 [ETIQUETALANCIPROX 0,3% SOLUCION OFTALE 12-ene! v5 | 30.000 | 1.929 | -28.071] 30.000
ENEf301} 6 FIOMLOO5 fINSERTO LANCIPROX 0,3% SOLUCION OFTALM 12-ene | v7 | 30.000 | 36.446 |  6.446
ENEf301} 7 ECOMLO11 [CAJATOBRAZOL 0,3% SOLUCION OFTALMICAY 14-enei v3 | 12.000 | 12.707 |  0.707
ENEE301} 7 ECOMMOO6 [ CAJATOBRAZOL 0,3% SOLUCION OFTALMICA { 14-ene | v4 | 10.000 | 12.379 |  2.379
ENEf301} 7 FEOMLO11 [ETIQUETATOBRAZOL 0,3% SOLUCION OFTALM 14-ene! v3 | 12.000 | 11.952 |  0.000
ENEE301} 7 FEOMMOO6 |ETIQUETATOBRAZOL 0,3% SOLUCION OFTALM 14-ene{ v4 | 10.000 | 7.949 | -2.051| 14.000
ENEf301} 7 FIOMLOO7 fINSERTO TOBRAZOL 0,3% SOLUCION OFTALMIE 14-ene v3 | 22.000 | 21.916 |  0.000
ENEE301} 8 ECOMLOO1 [CAJAFRAMIDEX NFSOLUCION OFTALMICA X 2 16-ene | v5 | 150.000f 0.000 [-150.000]550.000] 280 | 13-dic |Peru Offset
ENEf301} 8 FEOMLOO1 |ETIQUETAFRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICE 16-ene! v4 | 150.000f 0.000 {-150.000] 700.000
ENEf301} 8 FIOMLOO1 fINSERTO FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA 16-ene! v4 | 150.000f 0.000 {-150.000]550.000| 270 | 13-dic {Kolores
ENEf301} 9 ECOMRO10 [CAJADICLOPTIC0,1% SOLUCION OFTALMICA) 23-ene{ v5 | 40.000 | 0.000 | -40.000 48 | 02dic |Cartolan
ENE§301f 9 JEOMRO10 |ETIQUETADICLOPTIC0,1% SOLUCION OFTALM 23-ene | v4 | 40.000 f 0.000 | -40.000| 34.000 | 40 _} 13-dic |Cimagraf
ENEf301} 9 FIOMROO7 fINSERTO DICLOPTIC0,1% SOLUCION OFTALMIf 23-ene | v8 | 40.000 | 4.415 | -35.585 40} 13dic {Kolores
ENEf301} 10 FCOMR030 {CAJAHYALO COMFORT0.4% SOLUCION OFTAL 25-ene} v2 | 14.000 | 22.859 |  8.859
ENEf301} 10 FEOMRO37 !ETIQUETAHYALO COMFORT0.4% SOLUCION G 25-ene! vl | 14.000 | 0.000 | -14.000] 40.000
ENEf301} 10 FIOMRO25 fINSERTO HYALO COMFORT0.4% SOLUCION OF 25-ene | v3 | 14.000 | 15.805 |  1.805
ENEf301} 11 ECOMLO22 [CAJACOSOMIDOL SOLUCION OFTALMICAX SN 30-ene} v6 | 5.000 | 40.815 | 35.815
ENEf301} 11 [COMMO03 [ CAJACOSOMIDOL SOLUCION OFTALMICA-MU 30-ene | v5 | 40.000 -40.000] 50.000
ENEf301} 11 FEOML022 |ETIQUETACOSOMIDOL SOLUCION OFTALMICA 30-enei v4 | 5.000 | 81.943 | 76.943
ENEE301} 11 FEOMMO03 fETIQUETACOSOMIDOL SOLUCION OFTALMICA 30-ene | v4 | 40.000 -40.000] 50.000
ENEf301} 11 IOMLO19 fINSERTO COSOMIDOL SOLUCION OFTALMICA | 30-ene{ v7 | 45.000 | 95.717 | 50.717
FEB 301} 1 COMLO16 |CAJAXALOPTICT SOLUCION OFTALMICAX 2,5 Olfeb § v5 | 11,500 | 0.479 | -11.021 16 | 13-dic {Peru Offset
FEB £301} 1 ECOMMO024 [ CAJAXALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICA-MU; Olfeb | v4 | 7.500 | 11.292 | 3.792
FEB {301} 1 IEOMLO16 |ETIQUETAXALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICA} O1feb § v3 | 11.500 | 9.359 | -2.141 22} 13-dic |Cimagraf
FEB £301} 1 FEOMMO24 |ETIQUETAXALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICA} O1feb { v4 | 7.500 | 7.900 0.400
FEB £301} 1 FIOMLO13 fINSERTOXALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICA | O1feb | v5 | 19.000 | 7.851 | -11.149 16 | 13-dic {Kolores
FEB [301} 2 ECOMLO59 [CAJA BRINZOLANTX 5ML VENTA 0lfeb | v2 | 4.000 | 1.263 | -2.737 15 [ 13-ene|Realizarreq.
FEB [301} 2 EOMLO59 [ETIQUETA BRINZOLANTX 5ML VENTA 0lfeb | vi | 4.000 f 13.976 | 9.976
FEB £301} 2 $IOML056 |INSERTO BRINZOLAN T 01feb | v2 | 4.000 | 3.418 | 0.582 30 f13-eneRealizar reg.
FEB £301f 3 [COMLO19 [CAJALANCIPROX DX 0,3%+0,1% SUSPENSION 01-feb | v6 | 20.000 | 0.000 | -20.000]| 32.000 30 13-ene | Peru Offset
FEB 301} 3 [EOMLO19 |ETIQUETALANCIPROX DX0,3%+0,1% SUSPEN 01-feb | v6 | 20.000 | 0.000 | -20.000] 40.000 | 30 13-ene|Cimagraf
FEB £301} 3 FIOMLO16 |INSERTO LANCIPROX DX 0,3%+0,1% SUSPENS 01-feb | v6 | 20.000 | 0.000 | -20.000 60 | 02-dic {Kolores
FEB {301} 4 COML023 [CAJANEQTROL NF SUSPENSION OFTALMICAX | O1feb | v5 | 25.400 | 33.833 | 8.433
FEB [301} 4 COMMO002 [CAJANEOTROL NF SUSPENSION OFTALMICA-N 01-feb | v6 | 15.000 -15.000 20 f13-eneRealizarreq.
FEB {301} 4 FEOML023 [ETIQUETANEOTROL NF SUSPENSION OFTALMI¢ O1-feb § v5 | 25.400 | 39.329 | 13.929
FEB [301} 4 EOMMO02 |ETIQUETANEOTROL NF SUSPENSION OFTALMI¢ O1feb | v4 | 15.000 | 7.949 | -7.051 20 f13-ene |Realizar req.
FEB £301} 4 FIOML020 !INSERTO NEOTROL NF SUSPENSION OFTALMIC} O1feb | v4 | 40.400 | 3.803 | -36.597 42 F13-eneRealizar reg.
FEB 1301} 5 COML008 [CAJAOTIDOL NUEVAFORMULASOLUCIONOTI O1-feb | v6 | 30.000 | 7.336 | -22.664 30 f13-ene|Realizarreg.
FEB £301} 5 FEOMLOO8 |ETIQUETAOQTIDOL NUEVAFORMULASOLUCIOR O1-feb | v5 | 30.000 | 5.929 | -24.071 60 | 13-ene|Realizarreq.
FEB {301} 5 FIOMLO06 |INSERTO OTIDOL NUEVA FORMULASOLUCION} 01-feb | v6 | 30.000 | 10.349 | -19.651 30 f13-ene|Realizar reg.
FEB {301} 6 COMLO38 |CAJAPATADINEPLUSO0,2% SOLUCION OFTALN O1-feb | v4 | 26.000 | 17.734 | -8.266 54 [13-ene|Realizarreq.
FEB 301} 6 FEOMLO38 |ETIQUETAPATADINEPLUS0,2% SOLUCION OF; O1-feb | v5 | 26.000 | 7.412 | -18.588 60 f13-ene Realizarreq.
FEB {301} 6 FIOMLO33 fINSERTO PATADINE PLUS 0,2% SOLUCION OFT} 01-feb § v5 | 26.000 | 11.288 | -14.712 60 | 13-ene Realizar reg.
FEB [301} 7 COMLO21 |CAJASYSTALANO,4% +0,3% SOLUCION OFTAL} O1-feb | v5 | 18.000 | 39.478 | 21.478
FEB £301} 7 FEOMLO21 [ETIQUETASYSTALAN0,4% +0,3% SOLUCIONOi O1-feb | v2 | 18.000 | 16.000 | -2.000 22 | 13-feb [Realizar reg.
FEB [301} 8 COML020 [CAJATOBRAZOL DX0,3% +0,1% SUSPENSION} O1-feb | v5 | 15.000 | 18.594 | 3.594
FEB {301} 8 FEOML020 [ETIQUETATOBRAZOL DX 0,3%+0,1% SUSPENS 01-feb | v5 | 15.000 | 20.000 | 5.000
FEB [301} 8 FIOMLO17 |INSERTO TOBRAZOL DX 0,3% +0,1% SUSPENSIE O1-feb | v4 | 15.000 | 11.935 | -3.065 20 f13-eneRealizar req.
FEB [301} 9 COMLO33 |CAJATROPICAMIDA 1% SOLUCION OFTALMICA O1feb | v5 | 5.000 | 1.309 | -3.691 10 [ 13-ene}Realizarreq.
FEB 301} 9 FEOMLO33 |ETIQUETATROPICAMIDA 1% SOLUCION OFTAL Olfeb | v3 | 5.000 | 3.929 | -1.071 10 | 13-ene|Realizarreq.
FEB £301} 9 FIOMLO29 fINSERTO TROPICAMIDA 1% SOLUCION OFTALN O1-feb § v6 | 5.000 | 7.090 2.090
Figura 16. Disponibilidad de materiales - Linea 301 Parte 2
Fuente: Elaboracion propia
Como se puede ver en las Figuras 15 y 16, la disponibilidad de los materiales se han

separado por los lotes de fabricacion en su fecha determinada, permitiendo saber que productos

pueden tener un acondicionado en linea y que productos requieren de materiales aprobados en

el menor tiempo posible para pasar a acondicionarse en el menor tiempo de espera posible.
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Asimismo, esta herramienta permitira conocer que materiales estardn como faltantes en los
proximos meses, lo cual abrird paso a la gestion de requerimiento de compra para los nuevos

lotes.

Una vez desarrollada la herramienta de disponibilidad de materiales, obtenemos la lista de
priorizacion de andlisis de control de calidad, la cual permitira tener un orden establecido para

la aprobacién de los materiales que se encuentren en cuarentena o estén pendientes de ingreso,

de acuerdo a su fecha de fabricacion,

tal como se visualiza en la Figura 17.

Fecha Fecha fecha
Mes Cddigo Descripcion Um Lote Vcto Cantidad  Status | BFS Fabrica Aproba| OC Proveedor Envio
cion  cion
10 EOML103 ETIQUETA COSOMIDOL® OPHTHALMIC SOLUTION X 5V MIL F00551-01/19ME650/NA/VL 11-2021  10.0  Cuarentena|301 0l-oct 02-dic
11  COMLO44 CAJAFLORIL OFFICE0,05% SOLUCION OFTALMICAX 1C MIL 129194/19ME640/RSR/V6 ~ 11-2021 16  Cuarentena|301 13-nov 02-dic
11 COMMO044 CAJAFLORIL OFFICE0,05% SOLUCION OFTALMICA-MUMIL 129195/19ME639/RSR/V7 ~ 11-2021 22 Cuarentena|301 13-nov 02-dic
11 EOMLO46 ETIQUETAFLORIL OFFICE0,05% SOLUCION OFTALMICA MIL 89669/19ME605/NA/V4 10-2021  16.0  Cuarentena|301 13-nov 02-dic
11 COMRO010 CAJADICLOPTICO,1% SOLUCION OFTALMICAX5ML ~ MIL 060436/19ME604/RSR/V5 ~ 10-2021  34.0  Cuarentena|301 18-nov 03-dic
11 EOMRO010 ETIQUETADICLOPTICO,1% SOLUCION OFTALMICAX 5N MIL 89340/19ME540/NA/V4 09-2021 34.0  Cuarentena|301 18-nov 03-dic
11 COMR010 CAJADICLOPTICO,1% SOLUCION OFTALMICAX5ML ~ MIL v5 48.0 Compra |301 18-nov 03-dic |8378 Cartolan 02-dic
11 COMR031 CAJAHYALO COMFORT0.4% SOLUCION OFTALMICAX : MIL 129061/19ME642/RSR/VI  11-2021  18.0  Cuarentena|301 21-nov 03-dic
11 EOMRO037 ETIQUETAHYALO COMFORT0.4% SOLUCION OFTALMIC MIL F00024-01/19ME614/NA/VL 10-2021  40.0  Cuarentena|301 21-nov 03-dic
11  COMMO08 CAJALANCIPROX DX SUSPENSION OFTALMICA-MUEST MIL 126888/19ME493/RSR/V6 ~ 08-2021  20.0  Cuarentena|301 25-nov 04-dic
11 EOMLO19 ETIQUETALANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION OF MIL 89946/19ME609/NA/V6 10-2021  40.0  Cuarentena]301 25-nov 04-dic
11 |0OMLO16 INSERTO LANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION OFT MIL 5280/19ME634/NA/V6 112021 18.0  Cuarentena]301 25-nov 04-dic
11 COMMO064 CAJA BRINZOLAN-T1%+ 0,5% X 1.5 MLMM MIL 058458/19ME345/NA/N2 ~ 05-2021  30.0  Cuarentena|301 27-nov 04-dic
12 COMMO023 CAJAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICA - MUES MIL v6 20.0 Compra |301 02-dic  05-dic [8320 PeruOffset 02-dic
12 EOMLO15 ETIQUETAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICAX : MIL F00239-01/19ME633/NA/VS 11-2021  80.0  Cuarentena|301 02-dic 05-dic
12 EOMMO023 ETIQUETAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICA-N MIL 0057422/19ME631/NA/VS ~ 11-2021  60.0  Cuarentena|301 02-dic 05-dic
12 |OML025 INSERTO XALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICA ~ MIL 5281/19ME635/NA/V7 11-2021  80.0  Cuarentena|301 02-dic 05-dic
12 EOMLO15 ETIQUETAXALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICAX : MIL v6 80.0 Compra ]301 02-dic 05-dic {8424 Kuresa 02-dic
12 COML019 CAJALANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION OFTALN MIL 129471/19ME649/RSR/V6 ~ 11-2021  32.0  Cuarentena|301 04-dic 06-dic
12 |OMLO16 INSERTOLANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION OFT MIL v6 60.0 Compra |301 04-dic 06-dic [8393 Kolores 02-dic
12 COML027 CAJABIOTEARS SOLUCION OFTALMICAX 15ML MIL v3 10.0 Compra ]301 06-dic 06-dic {6910 PeruOffset 02-dic
12 COMMO022 CAJABIOTEARS SOLUCION OFTALMICA-MUESTRAMEC MIL 127740/19ME574/RSR/V5 ~ 10-2021  28.0  Cuarentena|301 06-dic 06-dic
12 COMMO022 CAJABIOTEARS SOLUCION OFTALMICA - MUESTRAMED MIL 128245/19ME638/RSR/V5 ~ 11-2021  20.0  Cuarentena|301 06-dic 06-dic
12 10ML024 INSERTO BIOTEARS SOLUCION OFTALMICA MIL 5085/19ME582/NA/V3 10-2021  50.0  Cuarentena]301 06-dic 09-dic
12 COMMO053 CAJASYSTALAN ULTRASOLUCION OFTALMICAX 2,5 ML MIL 129062/19ME641/RSR/V2 ~ 11-2021  30.0  Cuarentena|301 09-dic 09-dic
12 EOMMO61 ETIQUETASYSTALAN ULTRASOLUCION OFTALMICAX 2, MIL 89656/19ME587/NA/VL 10-2021  22.0  Cuarentena|301 09-dic 09-dic
12 COMLO06 CAJALAGRIMAS ISOTONICAS 1,4% SOLUCION OFTALMI MIL 128630/19ME623/RSR/V6 ~ 11-2021  24.0  Cuarentena|301 13-dic 10-dic
12 EOMLO06 ETIQUETALAGRIMAS ISOTONICAS 1,4% SOLUCION OFT. MIL 89666/19ME595/NA/V7 10-2021  24.0  Cuarentena|301 13-dic 10-dic
12 I0OMR002 INSERTOHUMEDBIO0,3% SOLUCION OFTALMICA MIL 5086/19ME581/NA/V3 10-2021 50.0 Cuarentena|301 16-dic 10-dic
1 EOML030 ETIQUETA MEGATOB SOLUCION OFTALMICAX 5ML MIL v3 48.0 Compra |301 06-ene 16-dic {8390 Cimagraf  13-dic
1 COMLO07 CAJALANCIPROX 0,3% SOLUCION OFTALMICAX5ML MIL 127786/19ME644/RSR/V5 ~ 11-2021  30.0  Cuarentena|301 12-ene 11-dic
1 EOML007 ETIQUETALANCIPROX 0,3% SOLUCION OFTALMICA X5 MIL 89333/19ME534/NA/VS 09-2021  30.0 Cuarentena[301 12-ene 1l-dic
1 EOMMO06 ETIQUETATOBRAZOL 0,3% SOLUCION OFTALMICA -MU MIL 89659/19ME589/NA/V4 10-2021  14.0  Cuarentena|301 20-ene 1l-dic
1 EOMR010 ETIQUETADICLOPTICO,1% SOLUCION OFTALMICAX 5N MIL v4 40.0 Compra |301 23-ene 16-dic |8390 Cimagraf  13-dic
1 IOMR007 INSERTODICLOPTIC0,1% SOLUCION OFTALMICA MIL v8 40.0 Compra 301 23-ene 16-dic |8368 Kolores 13-dic
1 COMMO003 CAJACOSOMIDOL SOLUCION OFTALMICA- MUESTRAN MIL 127741/19ME577/RSR/VS ~ 10-2021  50.0  Cuarentena|301 28-ene 12-dic
1 EOMMO003 ETIQUETA COSOMIDOL SOLUCION OFTALMICA-MUEST MIL 0050355/19ME527/NA/V4 ~ 09-2021  50.0  Cuarentena|301 28-ene 12-dic
2 COMLO16 CAJAXALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICAX 2,5 ML MIL v5 16.0 Compra |301 01-feb 16-dic |8386 PeruOffset 13-dic
2 EOMLO16 ETIQUETAXALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICALX 2,5 N MIL v3 22.0 Compra 301 01-feb 16-dic |8390 Cimagraf  13-dic
2 IOMLO13 INSERTO XALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICA MIL v5 16.0 Compra 301 01-feb 16-dic [8368 Kolores 13-dic
2 COMLO19 CAJALANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION OFTALN MIL v6 30.0 Compra |301 01-feb 15-ene|8388 PeruOffset 13-ene
2 EOMLO19 ETIQUETALANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION OF MIL v6 30.0 Compra |301 01-feb 15-ene|8401 Cimagraf 13-ene

Figura 17. Lista de priorizacion de analisis de materiales - Linea 301

Fuente: Elaboracion propia
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- Linea 624

Mesg BFS N Codigo Descripcion din Ver.| Cons. St?Ck Dif. e Compra Fecl'1a Proveedor
Lote Fab. Disp. Cuar. Envio

OCT[624: 1 [COMLOO1 |CAJAFRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2,5ML 26-oct | v5 [225.000} 111.578 §-113.422] 550.000
OCTE624; 1 [EOMLOO1 |ETIQUETA FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2, 26-oct | v4 [225.000 90.566 |-134.434] 700.000
OCT[624: 1 [IOMLOO1 |INSERTO FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA 26-oct { v4 |225.000¢ 125.559 ¢ -99.441] 550.000
Novi624F 1 1cOMLOO1 fCAJAFRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2,5ML{ 04-novi v5 |240.000} 0.000 {-240.000] 550.000
NOVi624: 1 {EOMLOO1 |ETIQUETAFRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2,f 04-novi v4 |240.000 | 0.000 |-240.000] 700.000
NOV[624F 1 [IOMLOO1 FINSERTO FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA 04-novi v4 |240.000¢ 0.000 {-240.000] 550.000
NOVEG24: 2 [COMRO53 FCAJAREFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICE 17-novi v1 | 66.666 | 53.259 | -13.407 56 02-dic ;Ediciony Color
NOVE624F 2 FEOMROS59 FETIQUETA REFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTAE 17-novi vl | 66.666 f 23.929 | -42.737] 62.000
NOVEG24: 2 [IOMLO35 FINSERTO REFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTALE 17-novi v6 | 66.666 | 29.731 § -36.935] 60.000
NOVE624: 3 [COMLOO5 fCAJAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX 15ML § 19-novi v4 ]1133.333 §1161.052 ¢ 27.719
NOVE624: 3 FEOMLOOS FETIQUETAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX 15f 19-novi v3 ] 133.333 | 283.859 | 150.526
NOVE624: 3 [IOMLO04 FINSERTO HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA 19-novi v7 ]133.333§134.693 1.360
NOVE624: 4 [COMLOOS [CAJAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX 15ML § 23-novi v4 |133.333} 27.719 [-105.614] 130.000
NOVE624: 4 FEOMLOOS FETIQUETAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX 15f 23-novi v3 ]133.333 §150.526 ¢ 17.193
NOVEG24: 4 [IOMLO04 FINSERTO HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA 23-novi v7 |133.333 ¢ 1.360 §-131.973] 130.000
NOVEG24: 5 [COGNOO1 fCAJAGENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICAX S 28-novi v5 | 240.000} 13.188 [-226.812]470.000
NOVE624t 5 FEOGN0O1 FETIQUETA GENTAMICINAQ,3% SOLUCION OFTALMICG 28-nov v7 | 240.000 § 25.965 {-214.035] 460.000
NOVE624: 5 [IOGNOO1 [INSERTO GENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICA 28-novi v6 | 240.000 | 154.439 | -85.561] 334.000
DICE624: 1 (COGNOO1 [CAJAGENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICAX S 02-dic { v5 | 240.000§ 0.000 §-240.000] 470.000
DICE624F 1 FEOGNO0O1 [ETIQUETA GENTAMICINAO0,3% SOLUCION OFTALMIG 02-dic i v7 | 240.000 0.000 §-240.000} 460.000
DICE624¢ 1 {IOGNOO1 [INSERTO GENTAMICINAO0,3% SOLUCION OFTALMICA 02-dic { v6 | 240.000 0.000 §-240.000] 334.000
DIC [624F 2 COMLO38 |CAJAPATADINE PLUS0,2% SOLUCION OFTALMICA X! 06-dic | v4 | 14.000 | 31.734 17.734
DICE624f 2 {COMMO31 | CAJAPATADINE PLUS 0,2% SOLUCION OFTALMICA-t 06-dic i v4 | 40.000 { 43.899 3.899
DIC[624: 2 [EOMLO38 |ETIQUETAPATADINE PLUS0,2% SOLUCION OFTALME 06-dic | v5 | 14.000 | 21.412 7.412
DICE624f 2 {EOMMO31 |ETIQUETA PATADINE PLUS 0,2% SOLUCION OFTALME 06-dic § v6 | 40.000 | 12.000 § -28.000] 34.000
DIC[624: 2 [IOMLO33 |INSERTO PATADINE PLUS 0,2% SOLUCION OFTALMIG 06-dic | v5 | 54.000 | 65.288 11.288
DICE624F 3 iCOML026 [CAJALAMOFLOX 0,5% SOLUCION OFTALMICAX5ML 11-dic i v4 | 30.000 5.412 -24.588 40 02-dic Peru Offset
DICE624F 3 FEOML026 [ETIQUETALAMOFLOX 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 11-dic i v5 | 30.000 9.976 -20.024 40 02-dic {Cimagraf
DIC {624 3 {IOML0O23 FINSERTO LAMOFLOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA 11-dic{ v6 | 30.000 § 11.310 | -18.690 40 02-dic iKolores
DICE624F 4 ICOMLO02 |CAJAFLORILNUEVAFORMULAO,03% SOLUCION OFf 13-dic i v11]240.000} 147.710} -92.290 346 02-dic }Peru Offset
DICE624F 4 {EOMLO02 [ETIQUETAFLORIL NUEVAFORMULA0,03% SOLUCIOf 13-dic i v7 | 240.000} 175.929 § -64.071 318 | 02-dic {Cimagraf
DICE624F 4 {IOMLO02 INSERTO FLORIL NUEVAFORMULA0,03% SOLUCION 13-dic i v6 | 240.000} 77.884 {-162.116 560 02-dic {Kolores
DICE624f 5 (COMLO34 |CAJAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALMICE 18-dic § v5 | 61.267 | 31.753 § -29.514] 36.000
DICE624F 5 [COMMO027 | CAJAREFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTALMIC: 18-dic i v6 | 27.000 | 65.676 38.676
DICE624F 5 IEOMLO34 [ETIQUETA REFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTAE 18-dic i v4 | 61.267 | 67.827 6.560
DICE624F 5 [EOMMO027 |ETIQUETA REFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTAE 18-dic i v6 | 27.000 | 29.949 2.949
DICE624F 5 {IOMLO35 FINSERTO REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALE 18-dic | v6 | 88.267 0.000 -88.267 80 02-dic iKolores
DICE624f 6 {COMLOOS [CAJAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX15ML | 20-dic i v4 | 133.333} 0.000 {-133.333 270 13-dic {Ediciény Color
DICE624F 6 IEOMLOOS [ETIQUETAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX 15f 20-dic § v3 | 133.333} 17.193 {-116.140 270 13-dic {Cimagraf
DIC{624: 6 {IOMLO04 {INSERTO HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA 20-dic { v7 [133.333} 0.000 §-133.333 270 13-dic {Kolores
ENEf624f 1 {COMRO53 §CAJAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALMICI 07-enei vl | 66.666 0.000 -66.666 450 [ 06-ene iEdiciony Color
ENEf624: 1 {EOMROS59 }ETIQUETAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTAE07-enei vl | 66.666 0.000 -66.666 450 | 06-ene Cimagraf
ENEf624: 1 (IOMLO35 [INSERTO REFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALE O7-enei v6 | 66.666 0.000 -66.666 450 [ 06-ene (Kolores
ENEf624: 2 {COMRO53 |CAJAREFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTALMIC; 09-enei vl | 66.666 0.000 -66.666 450 06-ene |Ediciony Color
ENEf624: 2 IEOMRO59 |ETIQUETAREFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTAE09-enei vl | 66.666 0.000 -66.666 450 }06-ene;Cimagraf
ENE{624: 2 {IOMLO35 [INSERTO REFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTALE 09-enei v6 | 66.666 0.000 -66.666 450 [ 06-ene (Kolores
ENEf624: 3 ICOMRO53 |CAJAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALMICi 11-enei vl | 66.666 0.000 -66.666 450 06-ene (Ediciony Color
ENEf624: 3 {EOMRO59 }ETIQUETAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTAE11-enei vl | 66.666 0.000 -66.666 450 }06-ene jCimagraf
ENEf624: 3 {IOMLO35 FINSERTO REFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTALE11-ene} v6 | 66.666 0.000 -66.666 450 [ 06-ene iKolores
ENEf624: 4 iCOMRO53 |CAJAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALMIC 13-enei vl | 66.666 0.000 -66.666 450 [ 06-ene Ediciony Color
ENEf624: 4 IEOMRO59 }ETIQUETAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTAE 13-ene vl | 66.666 0.000 -66.666 450 }06-ene;Cimagraf
ENE{624: 4 {IOMLO35 }INSERTO REFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTALE 13-enei v6 | 66.666 0.000 -66.666 450 [ 06-ene [Kolores
ENEf624: 5 iCOMRO53 iCAJAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALMICi 15-ene vl | 66.666 0.000 -66.666 450 06-ene (Ediciony Color
ENEf624: 5 [EOMRO59 |ETIQUETAREFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTAE 15-enei vl | 66.666 0.000 -66.666 450 _}06-ene jCimagraf
ENEf624: 5 {IOMLO35 FINSERTO REFRESKAN-TPLUS 0,5% SOLUCION OFTALE 15-ene v6 | 66.666 0.000 -66.666 450 [ 06-ene iKolores
ENEf624: 6 (COMLO03 |CAJAFLORIL NUEVAFORMULAO,03% SOLUCION OF} 17-ene v11]133.000} 8.414 1-124.586 254 02-dic | Peru Offset
ENEf624: 6 (EOMLO03 }ETIQUETAFLORIL NUEVAFORMULAO0,03% SOLUCIOf17-ene v5 | 133.000} 273.929} 140.929
ENEE624: 6 {IOMLO02 }INSERTO FLORIL NUEVAFORMULA0,03% SOLUCION 17-enei v6 | 133.000} 0.000 }-133.000 560 | 02-dic [Kolores
ENEf624: 7 iCOMRO002 {CAJAHUMEDBIOO0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15k 20-ene v4 | 48.000 | 48.662 0.662
ENEf624: 7 {EOMRO002 ETIQUETAHUMEDBIO0,3% SOLUCION OFTALMICA % 20-ene v3 | 48.000 1.929 -46.071 96 13-dic {Cimagraf
ENEf624: 7 {IOMR0O02 }INSERTO HUMEDBIO 0,3% SOLUCION OFTALMICA 20-enei v3 | 48.000 0.000 -48.000] 50.000 82 13-dic {Kolores
FEBf624: 1 (COMLO14 |CAJATRUSOMIDA 2% SOLUCION OFTALMICAXS5ML} 01-feb i v4 | 35.000 | 62.175 27.175
FEBE624: 1 IEOMLO14 [ETIQUETATRUSOMIDA 2% SOLUCION OFTALMICAX} 01-feb | v8 | 35.000 0.000 -35.000 36 13-dic {Cimagraf
FEB{624: 1 {IOMLO11 }INSERTO TRUSOMIDA 2% SOLUCION OFTALMICA Ol-feb v6 | 35.000 § 17.056 § -17.944 42 13-ene | Realiza reqg.
FEB {624 2 iCOMLO12 |CAJATIMOX0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5 ML 0l-feb | v6 |180.000} 229.076 ¢ 49.076
FEB [624; 2 [EOMLO12 |ETIQUETATIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5 Mi 01-feb | v3 | 180.000 | 296.396 | 116.396
FEB {624; 2 {IOMLO08 [INSERTO TIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA 01-feb} v5 |180.000 | 236.675 56.675
FEB[624: 3 ICOGN002 |CAJATIMOLOL0,5% SOLUCION OFTALMICAXS5ML | 01-febi v5 | 60.000 2.458 -57.542 80 13-dic ;Peru Offset
FEB 624} 3 IEOGN002 FETIQUETATIMOLOL 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5} 01-febi v3 | 60.000 | 49.732 -10.268 32 13-dic {Cimagraf
FEB {624 3 {IOGN002 §INSERTO TIMOLOL 0,5% SOLUCION OFTALMICA Olfeb{ v6 | 60.000 3.758 -56.242] 20.000 58 13-dic {Kolores
FEB[624: 4 iCOMLO12 }CAJATIMOX0,5% SOLUCION OFTALMICAXS5 ML 0l-feb{ v6 |240.000} 49.076 [-190.924 244 i 02-dic [Peru Offset
FEB [624; 4 [EOMLO12 |ETIQUETATIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5 Mi 01-feb | v3 | 240.000} 116.396 | -123.604] 182.000
FEB [624; 4 [IOMLO08 |INSERTO TIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA 0l-feb v5 |240.000} 56.675 {-183.325] 238.000

Figura 18. Disponibilidad de materiales - Linea 624

Fuente: Elaboracion propia
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Fecha Fecha Fecha
Mes  Cddigo Descripcion Um Lote Vcto Cantidad  Status | BFS Fabrica Aproba| OC  Proveedor Envio
cion  cion
10 COMLO01 CAJAFRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X2,5ML  MIL 127493/19MES97/RSR/V5 ~ 10-2021 400.0 Cuarentena [624 26-oct 02-dic
10 COMLO01 CAJAFRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X2,5ML  MIL 127493/19ME643/RSR/V5  11-2021 150.0 Cuarentena|624 26-oct 02-dic
10 EOMLOO1 ETIQUETA FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2,5N MIL 0049662/19MES21/NA/VA ~ 09-2021  400.0 Cuarentena |624 26-oct 02-dic
10 EOMLOO1 ETIQUETA FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2,5N MIL 89328/19ME533/NA/V4 09-2021 300.0 Cuarentena|624 26-oct 02-dic
10 IOMLO01 INSERTO FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA MIL 4894/19ME501/NA/V4 08-2021 400.0 Cuarentena|624 26-oct 02-dic
10 IOMLOO1 INSERTO FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA MIL 4994/19ME598/NA/V4 10-2021 150.0 Cuarentena|624 26-oct 02-dic
11 COMR053 CAJAREFRESKAN-TPLUSO0,5% SOLUCION OFTALMICA) MIL v1 56.0 Compra |624 17-nov 03-dic | 8304 Ediciony Color 02-dic
11 EOMR059 ETIQUETAREFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALM MIL F00238-01/19ME632/NA/VL 11-2021  62.0  Cuarentena|624 17-nov 03-dic
11 10ML035 INSERTO REFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALMI' MIL 5278/19ME625/NA/V6 112021 60.0 Cuarentena]624 17-nov 03-dic
11  COML0O05 CAJAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX 15ML MIL 060828/19ME629/RSR/V4  11-2021 130.0 Cuarentena|624 23-nov 03-dic
11  |OMLO04 INSERTO HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA MIL 5277/19ME624/NA/NT 11-2021 130.0 Cuarentena|624 23-nov 03-dic
11 COGN0O1 CAJAGENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICAX 5M MIL 127492/19ME626/RSR/V5 ~ 11-2021 140.0 Cuarentena|624 28-nov 04-dic
11 COGN001 CAJAGENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICAX5M MIL 128178/19ME628/RSR/V5 ~ 11-2021 120.0  Cuarentena|624 28-nov 04-dic
11 COGN001 CAJAGENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICAX 5M MIL 129304/19ME647/RSR/VS ~ 11-2021 210.0  Cuarentena|624 28-nov 04-dic
11 EOGNO01 ETIQUETAGENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICA MIL 0050369/19MES522/RSR/V7  09-2021 140.0 Cuarentena|624 28-nov 04-dic
11 EOGNO001 ETIQUETA GENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICA MIL 0052781/19ME552/RSR/V7  09-2021 110.0 Cuarentena|624 28-nov 04-dic
11 EOGNOO1 ETIQUETA GENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICA MIL 0057420/19ME619/RSR/V7  11-2021 210.0  Cuarentena|624 28-nov 04-dic
11 10GN001 INSERTO GENTAMICINAO,3% SOLUCION OFTALMICA  MIL 5091/19ME603/NA/V6 10-2021 124.0 Cuarentena|624 28-nov 04-dic
11 10GN001 INSERTO GENTAMICINA0,3% SOLUCION OFTALMICA ~ MIL 5279/19ME636/NA/V6 11-2021 210.0 Cuarentena| 624 28-nov 04-dic
12 EOMMO31 ETIQUETAPATADINE PLUS 0,2% SOLUCION OFTALMICA MIL 89658/19ME588/NA/V6 10-2021  34.0  Cuarentena|301 06-dic 05-dic
12 COML026 CAJALAMOFLOX 0,5% SOLUCION OFTALMICAX5ML ~ MIL v4 40.0 Compra |301 11-dic 05-dic |8416 PeruOffset 02-dic
12 EOML026 ETIQUETALAMOFLOX 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 51 MIL v5 40.0 Compra |301 11-dic 05-dic |8415 Cimagraf 02-dic
12 |OMLO23 INSERTO LAMOFLOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA MIL v6 40.0 Compra |301 11-dic 05-dic | 8414 Kolores 02-dic
12 COML002 CAJAFLORILNUEVAFORMULA0,03% SOLUCION OFTAI MIL v11 346.0 Compra |624 13-dic 06-dic | 8386 Peru Offset 02-dic
12 COML003 CAJAFLORIL NUEVAFORMULAO,03% SOLUCION OFTA MIL v11 254.0 Compra |624 13-dic 06-dic | 8379 Peru Offset 02-dic
12 EOML002 ETIQUETAFLORIL NUEVA FORMULA0,03% SOLUCION ( MIL v7 318.0 Compra |624 13-dic 06-dic | 8390 Cimagraf 02-dic
12 |OML002 INSERTO FLORIL NUEVAFORMULA0,03% SOLUCIONO MIL v6 560.0 Compra |624 13-dic 06-dic | 8368 Kolores 02-dic
12 COMLO34 CAJAREFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALMICA) MIL 129208/19ME648/RSR/V5 ~ 11-2021  36.0  Cuarentena|624 18-dic 09-dic
12 |OMLO35 INSERTO REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMI' MIL V6 80.0 Compra |624 18-dic 09-dic | 8393 Kolores 02-dic
12 COMLO05 CAJAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX 15ML MIL v4 270.0 Compra |624 20-dic 16-dic | 8389 Ediciony Color 13-dic
12 EOMLO05 ETIQUETAHUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICAX 15MI MIL v3 270.0 Compra |624 20-dic 16-dic 8401 Cimagraf 13-dic
12 1OMLO04 INSERTO HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA MIL v7 270.0 Compra |624 20-dic 16-dic | 8393 Kolores 13-dic
1 COMRO053 CAJAREFRESKAN-TPLUSO0,5% SOLUCION OFTALMICA) MIL v1 450.0 Compra |624 07-ene 09-dic
1 EOMRO059 ETIQUETA REFRESKAN-TPLUS0,5% SOLUCION OFTALM MIL v1 450.0 Compra |624 07-ene 09-dic
1 I0MLO35 INSERTO REFRESKAN-T PLUS0,5% SOLUCION OFTALMI' MIL V6 450.0 Compra |624 07-ene 09-dic
1 EOMR002 ETIQUETAHUMEDBIO0,3% SOLUCION OFTALMICAX 1! MIL v3 96.0 Compra |624 20-ene 17-dic |8390 Cimagraf 13-dic
1 IOMR002 INSERTO HUMEDBIO 0,3% SOLUCION OFTALMICA MIL v3 82.0 Compra |624 20-ene 17-dic 8368 Kolores 13-dic
1 EOMLO14 ETIQUETATRUSOMIDA 2% SOLUCION OFTALMICAX 5N MIL v8 36.0 Compra |624 01-feb 17-dic |8401 Cimagraf 13-dic
1 I0MLO11 INSERTO TRUSOMIDA 2% SOLUCION OFTALMICA MIL v4 12.0 Compra |624 01-feb 17-dic | 8393 Kolores 13-dic
1 IOMLO11 INSERTO TRUSOMIDA 2% SOLUCION OFTALMICA MIL v4 42.0 Compra |624 01-feb 17-dic [8393 Porconfirmar 13-ene
1 COGN002 CAJATIMOLOLO0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5ML MIL v5 20.0 Compra |624 01-feb 18-dic | 7980 Peru Offset 13-dic
1 COGN002 CAJATIMOLOL0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5ML MIL v5 60.0 Compra |624 01-feb 18-dic | 8386 Peru Offset 13-dic
1 EOGN002 ETIQUETATIMOLOL 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5MI MIL v3 32.0 Compra |624 01-feb 18-dic 8390 Cimagraf 13-dic
1 10GN002 INSERTO TIMOLOL 0,5% SOLUCION OFTALMICA MIL 4941/19ME500/NA/V6 08-2021  20.0  Cuarentena|624 01-feb 18-dic
1 I0GN002 INSERTO TIMOLOL 0,5% SOLUCION OFTALMICA MIL v6 58.0 Compra |624 01-feb 18-dic | 8368 Kolores 13-dic
1 COMLO12 CAJATIMOX0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5 ML MIL v6 244.0 Compra |624 01-feb 19-dic |8109 Peru Offset 02-dic
1 EOMLO12 ETIQUETATIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 5 ML MIL 89662/19ME591/NA/V3 10-2021 182.0 Cuarentena|624 01-feb 19-dic
1 |0MLO08 INSERTO TIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA MIL 5090/19ME602/NA/VS 10-2021 238.0 Cuarentena|624 01-feb 19-dic

Figura 19. Lista de priorizacion de analisis de materiales - Linea 624

Fuente: Elaboracion propia

Etapa 3 — Verificar

Una vez alcanzado desarrollar ambas herramientas para la linea 301 y 624, se ha observado

lo siguiente:

Linea 301

- Existen nueve lotes de meses anteriores equivalentes a 200,324 unidades que estdn

pendientes de ser acondicionados.
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- De los nueve lotes antes mencionados, solo dos de ellos cuentan con todos sus materiales
disponibles para acondicionar, los restantes tienen stock en cuarentena y uno pendiente de
ingreso.

- Los seis lotes por fabricar en el mes de diciembre equivalen a 215,500 unidades. Todos
los lotes cuentan con algunos materiales en cuarentena y en proceso de compra, cuyo ingreso
esta programado para el 02 de diciembre, esto debido a demora de los proveedores.

- Teniendo en cuenta los lotes de diciembre y pendientes de meses anteriores, se cuenta
con 26 materiales con alta prioridad para ser analizados por control de calidad. Estos equivalen
a 1,016 millares como total, los cuales deben estar disponibles en un tiempo no mayor a dos
semanas, considerando el promedio de materiales revisados por control de calidad (4 items por

dia).

Linea 624

- Existen seis lotes de meses anteriores equivalentes a 1°038,332 unidades que estdn
pendientes de ser acondicionados.

- De los seis lotes antes mencionados, solo uno de ellos cuentan con todos sus materiales
disponibles para acondicionar, los restantes tienen stock en cuarentena y uno pendiente de
ingreso, programado para el 02 de diciembre.

- Los seis lotes por fabricar en el mes de diciembre equivalen a 785,600 unidades. Todos
los lotes cuentan con algunos materiales en cuarentena y en proceso de compra, cuyo ingreso
estd programado para el 02 y 13 de diciembre, esto debido a demora de los proveedores.

- Teniendo en cuenta los lotes de diciembre y pendientes de meses anteriores, se cuenta
con 21 materiales con alta prioridad para ser analizados por control de calidad. Estos equivalen
a 6,060 millares como total, los cuales deben estar disponibles en un tiempo no mayor a dos
semanas, considerando el promedio de materiales revisados por control de calidad (4 items por

dia).
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Etapa 4 — Actuar

Una vez analizados los resultados obtenidos de las herramientas de disponibilidad de
materiales y ajustado las listas de priorizacion de analisis, se emitird la lista de ambas lineas de

produccion al area de control de calidad para realizar la programacion de analisis.

Basados en la priorizacion de analisis, se estima tener los materiales en cuarentena y
pendientes de ingreso de los lotes de diciembre y meses anteriores ya aprobados para la

quincena de Diciembre.

Paralelamente, el programa de acondicionado ira priorizando los lotes de meses anteriores,
con la finalidad de ir reduciendo los dias atrasados de acondicionado hasta llegar al

acondicionado el linea.

El actual programa de acondicionado de la linea 301 y linea 624 apenas contemplan unos
lotes con materiales disponibles, sin hacer uso de todos los dias disponibles. La Figura 20 y
Figura 21 permite conocer el programa de acondicionado de diciembre sin tener en cuenta la

disponibilidad de materiales y la lista de priorizacion.

Mes Orden Codigo Producto BFS PLBD Lote Vol T:::cn:o Ta(r::;aaﬁo C::;i?:: ii:;?:: Observacion ':::C?Z F;:.:T
Nov 253(1) POMLO09 OTIDOL NUEVA FORMULA SOLUCION OTICA 301 B 111229 5.0ml 10 10 30,000 25,809 02/12 02/12
Nov 250(1) POMLO32 ANESTEARS 0,5% SOLUCION OFTALMICA X 15 ML 301 B 111199 150ml 15 15 15,000 13,379 03/12 03/12
Dic 257(1) LITRLNOO7 XALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICAX 2,5ML-LICSR 301 B 112019 25ml 5 5 20,000 18,200 Refrigerado|05/12 06/12
Dic 257(2) POMLO15 XALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICA 301 B 112019 2.5ml 5 5 14,000 12,740 Refrigerado[06/12 06/12
Dic 257(3) MMML024 XALOPTIC 0,005% SOLUCION OFTALMICA X 1,5ML 301 B 112019 1.5ml 5 5 10,000 5,724 Refrigerado|07/12 07/12
Dic 259(2) MMMLO42 SYSTALAN ULTRA SOLUCION OFTALMICA X25ML-MM [301 T 112039 25ml 10 10 30,000 21,328 09/12 10/12

Figura 20. Programa de Acondicionado actual

Fuente: Elaboracion propia

Mes Orden Codigo Producto BFS PLBD Lote Vol T::::cio Ta(r:r;jaaﬁo C::::_?:: :2;‘::: Observacion Fl:icc?: F;;:T
Nov 244(1) POML008 HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T 111139 150ml 15 15 66,000 60,217 Rev Fco |[03/12 06/12
Nov 245(1) POMLO08 HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T 111149 150ml 15 15 100,000 91,707  Rev Fco |[06/12 17/12
Nov 246(1) POML008 HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T 111159 150ml 15 15 100,000 Rev Fco |[18/12 20/12

Figura 21. Programa de Acondicionado actual - Linea 624

Fuente: Elaboracion propia
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Ahora, contemplando la disponibilidad de materiales, y la lista de priorizacién de analisis,

el programa de acondicionado de la Linea 301 se visualizaria como se muestra en la Figura 22.

Mes Orden Codigo Producto BFS PLBD Lote Vol UEGELD Tam.aﬁo Canfi(.iad Carllti(.iad Observacion Fe.c ',‘a Fe.cha

Frasco  Caja  Tedrico Practica Inicio  Final
Nov 253(1) POMLO09 OTIDOL NUEVA FORMULA SOLUCION OTICA 301 B 111229 5.0ml 10 10 30,000 25,809 02/12 02/12
Oct 072(2) POML108 COSOMIDOL® OPHTHALMIC SOLUTION X 5ML- EXP-GE-SJ301 B 110169 5.0ml 10 10 5,324 5,324 03/12 03/12
Oct 230(2) POMLO01 FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2,5ML 624 B 110259 2.5ml 5 5 225,000 197,453 03/12 13/12
Nov 256(1) POMLOO1 FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2,5 ML 624 B 111289 2.5ml 5 5 240,000 209,706 13/12 23/12
Nov 239(1) POMLO47 FLORIL OFFICE 0,05% SOLUCION OFTALMICA X 10 ML 301 T 111089 10.0ml 10 10 14,000 12,320 23/12 24/12
Nov 239(2) MMMLO39 FLORIL OFFICE 0,05% SOLUCION OFTALMICA X3 ML- MUE{301 T 111089 3.0ml 10 10 20,000 17,600 26/12 26/12
Nov 252(1) LITRLNO19 DICLOPTICO0,1% SOLUCION OFTALMICAX 5 ML- LICITACION301 B 111219 5.0ml 10 10 35,000 30,800 27/12 28/12
Nov 252(2) POMR010 DICLOPTIC0,1% SOLUCION OFTALMICA X 5 ML 301 B 111219 5.0ml 10 10 5000 4,400 28/12 28/12
Nov 254(1) LITRLNO20 HYALO COMFORT 0.4% SOLUCION OFTALMICAX 10ML- LIC{301 T NOV  10.0 ml 10 10 14,000 11,760 29/12 30/12
Nov 255(1) POMR029 HYALO COMFORT 0.4% SOLUCION OFTALMICA X 10ML 301 T NOV 100ml 10 10 9,000 7,560 30/12 30/12
Nov 255(2) POMR030 HYALO COMFORT 0.4% SOLUCION OFTALMICAX 2,5 ML-M 301 T NOV  3.0ml 10 10 20,000 16,800 30/12 31/12
Nov POMLO19 LANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION OFTALMICAX5M[301 B  NOV 50ml 5 5 11,000 9,240 02/01 02/01
Nov MMMLO14 LANCIPROX DX 0,3% + 0,1% SUSPENSION OFTALMICA X 1,5/301 B NOV  1.5ml 5 5 30,000 25,200 02/01 03/01
Nov MMMLO043 BRINZOLAN T MM X 1.5ML 301 B NOV 15ml 5 10 13,333 11,200 03/01 04/01
Nov MMML043 BRINZOLAN T MM X 1.5ML 301 B NOV  1.5ml 5 10 6,667 5,600 04/01 04/01
Nov POMLO60 BRINZOLAN T VTA X 5ML 301 B NOV 5.0ml 5 10 2,000 1,680 05/01 05/01
Nov POGN001 GENTAMICINA 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 5ML 624 T 111189 5.0ml 5 5 240,000 225,600 05/01 15/01
Dic POGN001 GENTAMICINA 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 5ML 624 T 112089 5.0ml 5 5 240,000 225,600 15/01 25/01
Dic 257(1) LITRLNOO7 XALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICA X 2,5ML-LICSR 301 B 112019 2.5ml 5 5 20,000 18,200 Refrigerado|25/01 26/01
Dic 257(2) POMLO15 XALOPTIC0,005% SOLUCION OFTALMICA 301 B 112019 2.5ml 5 5 14,000 12,740 Refrigerado|26/01 26/01
Dic 257(3) MMMLO024 XALOPTIC 0,005% SOLUCION OFTALMICA X 1,5ML 301 B 112019 1.5ml 5 5 10,000 5,724 Refrigerado|27/01 27/01
Dic POMLO19 LANCIPROX DX 0,3% +0,1% SUSPENSION OFTALMICAX5M[ 301 B 112029 5.0ml 5 5 20,000 16,800 27/01 27/01
Dic MMML023 BIOTEARS SOLUCION OFTALMICA X 3ML - MUESTRAMEDIQ301 T 112069 3.0ml 10 10 20,000 17,600 28/01 28/01
Dic POMLO039 PATADINE PLUS 0,2% SOLUCION OFTALMICA X 5SML 624 B 112099 5.0ml 5 14,000 11,760 28/01 29/01
Dic MMMLO31 PATADINE PLUS 0,2% SOLUCION OFTALMICA X 1,5ML-MU§ 624 B 112099 1.5 ml 5 5 40,000 33,600 29/01 30/01
Dic POMLO026 LAMOFLOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA X 5ML 624 B 112109 5.0ml 5 10 30,000 26,400 30/01 31/01
Ene LITRLNOO7 XALOPTIC 0,005% SOLUCION OFTALMICAX 2,5ML-LICSR [301 B 201140 2.5ml 5 5 20,000 18,200 Refrigerado|02/01 03/02
Ene POMLO15 XALOPTIC 0,005% SOLUCION OFTALMICA 301 B 201140 2.5ml 5 5 20,000 18,200 Refrigerado|03/02 04/02
Ene LITRLNO12 ATROPINA SULFATO 1% SOLUCION OFTALMICA X5ML-LIC§301 B 201010 5.0 ml 5 5 10,000 8,400 04/02 04/02
Ene POMLO30 MEGATOB SOLUCION OFTALMICA X 5ML 301 B 201020 5.0ml 5 10 20,000 16,800 05/02 05/02
Ene POMLO18 PREDSO 1% SUSPENSION OFTALMICA X SML 301 B 201030 5.0ml 5 10 20,000 16,800 05/02 06/02
Ene POMLO35 FENILEFRINA 10% SOLUCION OFTALMICA X 5SML 301 B 201040 5.0ml 5 5 10,000 8,400 06/02 06/02
Ene POMLOO5 LANCIPROX 0,3% SOLUCION OFTALMICA X SML 301 B 201050 5.0ml 5 5 30,000 25,200 07/02 08/02
Ene POMLO11 TOBRAZOL 0,3% SOLUCION OFTALMICA ESTERIL X 5ML 301 B 201060 5.0ml 5 5 12,000 10,080 08/02 08/02
Ene MMMLO12 TOBRAZOL 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 1,5ML-MUESTRA301 B 201060 1.5ml 5 5 10,000 8,400 08/02 09/02
Ene POMLO01 FRAMIDEX NF SOLUCION OFTALMICA X 2,5ML 301 B 201070 2.5ml 5 5 70,000 61,600 09/02 12/02
Feb POMLO16 XALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICA X 2,5 ML 301 B Febrero 2.5ml 5 5 11,500 9,660 Refrigerado|12/02 12/02
Feb MMML025 XALOPTIC-T SOLUCION OFTALMICA X 1,5ML- MUESTRAM[301 B Febrero 1.5ml 5 5 7,500 6,300 Refrigerado|12/02 12/02
Feb POMLO60 BRINZOLAN T VTA X 5ML 301 B Febrero 5.0ml 5 10 4,000 3,360 13/02 13/02
Feb POMLO19 LANCIPROX DX 0,3% + 0,1% SUSPENSION OFTALMICAX5M} 301 B Febrero 5.0ml 5 20,000 16,800 13/02 13/02
Feb POML023 NEOTROL NF SUSPENSION OFTALMICA X 5SML 301 B Febrero 5.0ml 5 5 25,400 22,352 14/02 15/02
Feb MMML0O07 NEOTROL NF SUSPENSION OFTALMICA X 1,5ML MUESTRA|301 B Febrero 1.5ml 5 5 15,000 13,200 15/02 15/02
Feb POML009 OTIDOL NUEVA FORMULA SOLUCION OTICA X 5ML 301 B Febrero 5.0ml 5 10 30,000 26,400 15/02 16/02
Feb POML039 PATADINE PLUS 0,2% SOLUCION OFTALMICA X SML 301 B Febrero 5.0ml 5 10 26,000 21,840 17/02 18/02
Feb POMLO19 LANCIPROX DX 0,3% + 0,1% SUSPENSION OFTALMICAX5M| 301 B Febrero 5.0 ml 5 10 20,000 16,800 18/02 18/02
Feb LITRLNOO5 TIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA x S5SmL-LIC SR 624 B Febrero 5.0ml 5 5 120,000 112,800 19/02 22/02
Feb POMLO12 TIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA X 5ML 624 B Febrero 5.0ml 5 5 60,000 56,400 22/02 25/02
Feb POGN002 TIMOLOL 0,5% SOLUCION OFTALMICA X 5ML 624 B Febrero 5.0ml 5 5 60,000 56,400 25/02 28/02
Feb LITRLNOOS TIMOX 0,5% SOLUCION OFTALMICA x 5mL-LIC SR 624 B Febrero 5.0ml 5 5 240,000 225,600 29/02 09/03

Figura 22. Programa de Acondicionado Nuevo - Linea 301

Fuente: Elaboracion propia
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Mientras que la Linea 624, tendria la siguiente programacion, como se ve en la Figura 23.

Mes Orden Codigo Producto BFS PLBD Llote Vol T::::cio Tacr:;aaﬁo c::;ir?:: ii:;?:: Observacion Fl:icc?: F:i;:?
Nov 244(1) POML008 HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T 111139 150ml 15 15 66000 60,217 Rev Fco |02/12 07/12
Nov 245(1) POML008 HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T 111149 150ml 15 15 100,000 91,707  Rev Fco |07/12 15/12
Nov 246(1) POML008 HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T 111159 150ml 15 15 100,000 94,000 Rev Fco |15/12 23/12
Nov 243(1) POMR047 REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 15MLLP|624 T 111129 150ml 15 15 66,666 62,666 26/12 29/12
Nov 250(1) POMLO32 ANESTEARS 0,5% SOLUCION OFTALMICA X 15 ML 301 B 111199 150ml 15 15 15,000 13,379 30/12 30/12
Dic POML027 BIOTEARS SOLUCION OFTALMICA X 15ML 300 T 112069 150ml 15 15 20,000 17,600 30/12 31/12
Dic POMLO06 LAGRIMAS ISOTONICAS 1,4% SOLUCION OFTALMICAX 15M 301 T 112059 150ml 15 15 24000 21,120 02/01 02/01
Dic POMR002 HUMED BIO 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 301 T 112049 150ml 15 15 48000 45,120 03/01 05/01
Dic POMLO34 REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 15ML | 624 T 112129 150ml 15 15 61,267 57,591 05/01 08/01
Dic POMLO08 HUMED 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T DIC 150ml 15 15 133,333 125333 09/01 16/01
Dic 259(1) POMLOS1 SYSTALAN ULTRA SOLUCION OFTALMICA X 10ML 301 T 112039 100ml 10 10 9,500 8,360 17/01 17/01
Dic 259(2) MMMLO42 SYSTALAN ULTRA SOLUCION OFTALMICA X2,5ML-MM |301 T 112039 25ml 10 10 30,000 21,328 17/01 18/01
Dic POMLO002 FLORIL NUEVA FORMULA 0,03% SOLUCION OFTALMICAX 8| 624 T 112119 80ml 10 10 240,000 225,600 18/01 28/01
Dic MMMLO027 REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICA X3ML-M{624 T 112129 30ml 10 10 27,000 23,760 28/01 29/01
Ene 011 (1) POMRO47 REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICA X 15SMLLP| 624 T 201110 150ml 15 15 66,666 62,666 30/01 03/02
Ene 012 (1) POMRO47 REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICA X 15SMLLP| 624 T 201120 150ml 15 15 66,666 62,666 03/02 06/02
Ene 013 (1) POMR047 REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 15MLLP[624 T 201130 15.0ml 15 15 66,666 62,666 07/02 10/02
Ene POMRO047 REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 15MLLP|624 T 201170 150ml 15 15 66,666 62,666 10/02 13/02
Ene POMR047 REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOLUCION OFTALMICAX 15MLLP|624 T 201150 15.0ml 15 15 66,666 62,666 13/02 16/02
Ene POML003 FLORIL NUEVA FORMULA 0,03% SOLUCION OFTALMICAX 1624 T  Enero 150ml 15 15 133,333 125333 16/02 20/02
Ene POMR002 HUMED BIO 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T 201160 150ml 15 15 48,000 45,120 21/02 22/02
Ene LITRLNO19 DICLOPTICO,1% SOLUCION OFTALMICA X 5ML- LICSR 301 B 201090 50ml 10 10 35000 30,800 22/02 23/02
Ene POMR010 DICLOPTIC0,1% SOLUCION OFTALMICA X 5ML 301 B 201090 50ml 10 10 5000 4,400 23/02 23/02
Ene LITRLNO20 HYALO COMFORT 0.4% SOLUCION OFTALMICA X 10ML- LIC]301 T 201100 10.0ml 10 10 14,000 12,320 24/02 24/02
Ene LITRLNO10 COSOMIDOL SOLUCION OFTALMICA X 5ML - LICSR 301 B Enero 50ml 10 10 5000 4,400 24/02 24/02
Ene MMMLO08 COSOMIDOL SOLUCION OFTALMICA X 2,5ML MUESTRAM|301 B Enero 25ml 10 10 40,000 35,200 24/02 26/02
Feb POMLO21 SYSTALAN 0,4% + 0,3% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 T Febrero 150ml 15 15 18,000 15,840 26/02 26/02
Feb POMLO033 TROPICAMIDA 1% SOLUCION OFTALMICA X 15ML 624 B Febrero 150ml 15 15 5000 4,200 26/02 27/02
Feb POMLO14 TRUSOMIDA 2% SOLUCION OFTALMICA X SML 624 B Febrero 50ml 10 10 70,000 61,600 27/02 01/03

Figura 23. Programa de Acondicionado Nuevo - Linea 624

Fuente: Elaboracion propia

Los nuevos programas de la linea 301 y linea 624 permiten ocupar los dias disponibles para

acondicionar la mayor cantidad de items que se encontraban en proceso. Esto permitira reducir

constantemente el stock en proceso, tal como se muestra en la Tabla 2, donde observamos que,

con la mejora implementada, el stock en proceso ha sido reducido en 1,128,626 unidades con

respecto a como se presento la situacion en el mes de Diciembre 2019. Con la aplicacion de la

herramienta de disponibilidad de materiales y la lista de priorizacion de andlisis, llegamos a
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Marzo 2020 con apenas 225,600 unidades, correspondientes al ultimo lote fabricado de

Febrero.

Tabla 2

Evolucion de Stock en Proceso con Mejora Continua
ALMACEN NOV DIC ENE FEB MAR
Proceso 1,506,612 1,354,226 1,175,156 700,317 225,600

Datos obtenidos en Laboratorios Lansier SAC (Fuente: Elaboracion propia)

En términos de costos, la reduccion del stock en proceso de acondicionado permiti6 reducir
en aproximadamente S/. 5,028,727 el costo de inventario en proceso, ademas de asegurar la
disponibilidad de los productos para atencion a los clientes y cumplir la meta mensual de S/.
4,500,000. La Tabla 3 muestra la evolucion del costo de inventario en proceso desde el mes de

Noviembre 2019 hasta Marzo 2020, tres meses después de implementada la propuesta de

mejora.

Tabla 3

Evolucion de Stock en Proceso con Mejora Continua - Costo
ALMACEN NOV DIC ENE FEB MAR
Proceso S/ 5,481,631 S/4,495,490 S/4,176,930 S/2,537,558 S/452,904

Datos obtenidos en Laboratorios Lansier SAC (Fuente: Elaboracion propia)

6.2.2. Redisefo de Proceso
Para este caso, se busca redisenar el proceso de control de calidad de materiales. Lo que se
busca principalmente es reducir los tiempos que se usan para la ejecucion del analisis de calidad

de los materiales ingresantes provenientes de las compras programadas.

Etapa 1 — Mapeo de Proceso y Analisis de situacion actual

Como parte inicial del redisefio de proceso, se utiliz6 la guia de observacion para detallar
las actividades del proceso de control de calidad actual, con el fin de conocer la situacién en

que se encuentra dicho proceso y que aspectos importantes toma en cuenta para su desarrollo.
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GUIA DE OBSERVACION

FECHA: 03-12-2015

AREA: CONTROL DE CALIDAD

PROCESO: ANALISIS DE MATERIAL DE EMPAQUE

N° DATOS POR EVALUAR NO NS Y|
1 Proceso se rige bajo normas BPM X
2 Existe procedimiento de proceso X
3 | El tiempo de ejecucidn es el adecuado X

Existen actividades que pueden hacerse en
simultaneo

5 Proceso requiere de personal especializado en tema X

Se utiliza al méximo el dia laboral en el desarrollo del

6 X
proceso
El calculo de muestreo se realiza bajo los limites de

7 ) X
calidad

8 El ambiente donde se ejecuta proceso es el X

adecuado

Proceso requiere de informacién documental para
ejecutar y culminar

Figura 24. Guia de Observacion - Andlisis de materiales

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente, se recopilo el documento que detalla el procedimiento actual del analisis de
los materiales, el cual sirvi6 como base para la elaboracion de su diagrama de flujo, con el fin
de tener un panorama completo de dicho proceso y analizar las mejoras que se pueden

implementar.

De esta manera el diagrama de flujo del proceso de analisis de materiales actual se representa

en la Figura 25.



rol de Calidad de Material de Empaque

Almacén

Control de Calidad

54

Diagrama de Flujo

Verifica Certificad o de

éConforme?

Preparaformato de
muestreo

Conftrasta Informacion

éConforme?

Envase Empaque

Calcula cantidad de Muestreo 100% de
envases amuestrear envases

Identifica envases a
muestrear

Retira el material
muestreado

Andlisis de material
muestreado

Registro de resultados

umpl
rametro
)

Rechaza material Aprueba material

Emite protocolo de
andlisis

Entrega solicitud de Rotula envases con
analisis etiquetarespectiva

Figura 25. Diagrama de Flujo de Analisis de Materiales actual

Fuente: Elaboracion propia
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Etapa 2 — Planteamiento de Mejora y Redisefio de Proceso

Una vez obtenido el diagrama de flujo actual del proceso, se vincul6 la informacién con la
guia de observacion para plantear las propuestas de mejora que permitan, principalmente,
reducir los tiempos de ejecucion sin que afecte a la calidad del proceso y, por ende, la calidad

del material.

A continuacion, se detalla las propuestas de mejora planteadas para mejorar el proceso de

analisis de materiales:

- Preparar el formato de muestreo y contrastar la informacion de forma paralela. Ambas
actividades pueden realizarse simultaneamente por dos operarios.

- Identificar el tipo de material a muestrear se debe determinar antes del célculo de
muestreo correspondiente, para evitar redundar en la actividad antes y después del célculo.

- Registro de resultados debe de realizarse luego de comprobar si el muestreo cumple con
los pardmetros AQL (Limite de Calidad Aceptable).

- Realizar de forma paralela el registro de resultados y la emision del protocolo de analisis.
Ambas actividades pueden realizarse en simultineo ya que se basan en las conclusiones del

analisis de muestreo.

De esta manera, la propuesta de diagrama de flujo queda como la Figura 26.
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Figura 26. Diagrama de Flujo de Analisis de Materiales propuesto

Fuente: Elaboracion propia
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Como parte de la sustentacion de la propuesta de redisefio de proceso, se compar6 el tiempo

de ejecucion del mismo para un lote de 450 millares de etiquetas que requieren su respectivo

analisis.

Tabla 4

Tiempo de ejecucion - Proceso andlisis de materiales actual
Nro. Actividades Minutos
1 Emision de Solicitud de Analisis 10
2 Verificar Certificado de Analisis 3
3 Conformidad 2
4 Preparar formato de muestreo 5
5 Contrasta informacion 3
6 Conformidad 2
7 Determinacion de tipo de material 5
8 Célculo de muestreo 10
9 Identifica envases a muestrear 5
10 Retira el material muestreado 5
11 Analisis de material muestreado 25
12 Registro de resultado 15
13 Aprobacion o rechazo de material 5
14 Emite protocolo de analisis 15
15 Rotula envase con etiqueta respectiva 5
16 Entrega Solicitud de andlisis 5
17 Archiva Solicitud de analisis 5

Total Minutos 125

Datos obtenidos en Laboratorios Lansier SAC (Fuente: Elaboracion propia)



Tabla 5

Tiempo de ejecucion - Proceso andlisis de materiales mejorado
Nro. Actividades Minutos
1 Emision de Solicitud de Analisis 10
2 Verificar Certificado de Analisis 3
3 Conformidad 2
4 Preparacion de formato y contrastacion de informacion 5
5 Conformidad 2
6 Identifica envases a muestrear 5
7 Célculo de muestreo 10
8 Retira el material muestreado 5
9 Analisis de material muestreado 19
10 Aprobacion o rechazo de material 5
11 Emite protocolo de analisis y resultados 14
12 Rotula envase con etiqueta respectiva 5
13 Entrega Solicitud de andlisis 5
14 Archiva Solicitud de analisis 5

Total Minutos 95

Datos obtenidos en Laboratorios Lansier SAC (Fuente: Elaboracion propia)
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Comparando el resultado de la Tabla 4 y la Tabla 5 sobre el tiempo de ejecucion del proceso

de analisis de materiales, se observa que la diferencia de tiempos de ejecucion es de 30 minutos,

que representa un 24%. Esto tomando en cuenta el tiempo promedio que se colocd para cada

actividad.

La propuesta planteada no solo permite ejecutar en menor tiempo el proceso sin afectar la

calidad del resultado, sino que también se complementa con la propuesta del ciclo de Deming;
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esto debido a que permitird tener los materiales que se encuentran en cuarentena aprobados en

el menor tiempo posible y estén disponibles para el acondicionado de los productos.



Capitulo VII: Implementacion de la Propuesta

7.1. Propuesta econémica de la implementacion

60

Costo Unit. Costo Total
Nro. Descripcion Cantidad

(S/) (S/.)
Costo de Equipos y Materiales S/ 1,573.00
1 Laptop 1 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00
2 USB 1 S/ 20.00 S/ 20.00
3 Papel Bond (500 hojas) 1 S/ 15.00 S/ 15.00
4 Folder con faster para informes 3 S/ 1.00 S/ 3.00
5 Impresion 200 S/ 0.10 S/ 20.00
6 Fotocopias 100 S/ 0.05 S/ 5.00
7 Anillado 1 S/ 10.00 S/ 10.00
Costo de Personal S/ 5,000.00
1 Analista de Control de Calidad 1 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00
2 Analista de Planeamiento 1 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00
Total Costo Implementacion S/ 6,573.00
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7.2. Calendario de actividades y recursos

NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO

N° Actividad S1 | S2 | S3 | S4 | S5 | S6 | S7 | S8 | S9 [ S10 ( S11 | S12 | S13 | S14 | S15 | S16 | S17 | S18 | S19 | S20

Estudio de problematica actual

1 |Andlisis de causas del aumento de stock en proceso.

2 |Determinacidn de causa principal de aumento de stock en proceso.

3 [Recopilacidn de informacidn del drea de acondicionado.

4 |Analisis de situacion del proceso de acondicionado.

5 |Planteamiento de propuestas de mejora para el proceso.

Propuesta 1: Ciclo de Deming

6 [Disefio de herramienta de disponibilidad de materiales.

7 [Disefio de lista de priorizacidn de andlisis de materiales.

8 |Desarrollo de herramienta de disponibilidad de materiales.

9 |Establecerpriorizacion de analisis de materiales.

10 |Entregar lista de priorizacion a Control de Calidad.

11 |Disefiar programa de acondicionado.

12 |Evaluacion yaprobacion de programa de acondicionado.

13 |Ejecucién de programa de acondicionado.

14 |Revisién yandlisis de resultados.

15 |Repetirciclo desde el Punto 8.

Propuesta 2: Redisefio de Proceso

16 |Revision de procedimiento de anélisis de materiales.

17 |Andlisis y disefio de diagrama de flujo actual.

18 |Planteamiento de propuestas de mejora.

19 |Disefio de diagrama de flujo mejorado.

20 |Evaluacidn de tiempos de ejecucion.

21 |Analisis yaprobacion de resultados.

Figura 27. Calendario de Actividades

Fuente: Elaboracion propia
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Capitulo VIII: Conclusiones y Recomendaciones

8.1. Conclusiones

- Se disefi6 una propuesta de mejora continua en el proceso de acondicionado que permitio
reducir el stock de productos en proceso, el cual era de 1,354,226 unidades al mes de diciembre
2019. Esta mejora permitid tener mayor stock de producto terminado, asegurando la
disponibilidad de estos para la atencion de demanda proyectada.

- Se disefi6 una propuesta de mejora continua bajo el Ciclo de Deming que permitio
desarrollar una herramienta de disponibilidad de materiales la cual impuls6 a gestionar mejor
el programa de acondicionado hasta llegar al acondicionado en linea para el cuarto mes de
ejecucion.

- Se disend una propuesta de mejora continua bajo el Redisefio de Procesos que permitio
reducir en 30 minutos el tiempo de ejecucion de control de calidad de materiales, lo cual generd
que se pueda tener los materiales en cuarentena aprobados y disponibles para su uso en el

proceso de acondicionado.

8.2. Recomendaciones

- Es fundamental verificar semanalmente el cumplimiento del programa de acondicionado
para continuar con el acondicionado en linea, sobre todo en el acondicionado de productos top,
los cuales de no estar disponibles pueden generar grandes pérdidas a la empresa.

- Esimportante ejecutar el andlisis de disponibilidad de materiales de manera mensual para
analizar resultados y realizar seguimiento semanal al estado de los materiales en compra, los
cuales deben ser enviados en la fecha programada para evitar un efecto negativo en la
priorizacion de analisis de materiales y en el cumplimiento del programa de acondicionado.

- Se debe realizar un andlisis mensual a la ejecucion del proceso para medir el
cumplimiento del tiempo promedio y ver si requiere un ajuste que no afecte a la disponibilidad

de los materiales para el programa de acondicionado.
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Anexos

Anexo 1. Procedimiento de Anélisis de Material de Empaque
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8124
8.1.28.

8128,
§12v

8128

El parsonal responsable del drea de Almacén de Malerial de Empaque
mediandé una soliciiud de analisis (CC.CC.FOR.88) comunica 8l Analista
Resporsable o Ausikar de Control Inspactivo y Material de Empague el
ngreso del matenal para realzar of muestreo ¥ postenommante o andisis
L Solcrud de Andisis as entregada junto con el certificade de analsis dal

proveedor.

El Analsta Responsable o Awilar de Control Inspective y Materdal de

&W.wmnmmymolmmm

CC.CCPOE 22 Recapaidn, Manejo y Distribuckin de Muestras en Carrol

de Caldad,

El persansl de control g calidad Wicsrs en la Tabla 1 {ver @naxo N* 1) &

muwa(mmmuwm).mawuemmncemm

(mom)yummencocmqummmmamu.

En la Tabla 2-A (ver anexo N*2), 38 establece 2 ltra codigo seguido del

famana de mueastra 3 tomar (el nimer de unidades).

Para realizar of muestrec of Analsts Responsable o Auxlisr de Contral

Irspeciva y Matenal de Empagque se dirigra al Almacén del Matarial de

Empague con la solciud de andliss y el cenificado de andlsis del

pmmor,dmd.wmuxomdemmduwmu

empaque 2 muestear, la integridsd, identificacon y rokdadc de los

mmdemyhmammumy

fnalmante s& selecoonard de menera aleatoris los envases & musstrear

En las cajss muesreadas se b colocs Ig etiquata de Toma de Muasin

(CC.CCFOR29).

Cudqub:debmmnmalmmddmm régistrarse

mwmywwamammc:manmm

de estos halazgos.

£n los siguientes casos no se procede al musstrea:

81281 &lmumnsmmnommmmnbum
en k& stqueta de cuaeniena.

8.1.2.8.2. Ernvases sin etiquals de Cuarentans sdhenda.

0.1.2.8.3. Mserizies con 48108 que no cormespondan con §l carsficaco del
proveedor,

812854, Envases con etiquetas confusas.

81288 Envases visblemante maltratados, defados 0 suckas.

8.1.28.6. Envsses con nombres de productos dferemes (de ambalye).

8.1.2.87. No comtar con & certificado de andlsis del provesdor,

8.2, Analsis de Msterial de Empaque

82.1. Uré vez muestreado of materl de erpague, el reaponsable del andlisis analza ¢l
malerial de empagque stendiendo los metodos generales para cada lipo de materisl y
expecicacionss técnicas cormespondientes & cacly materiad de empague:

8211

8.212

8213

Cajas y Sobees: Realizar ol andisis del material de empague hasdndose
6n los critenias del Método Genaral (CC.IN.MG 01 ). evaluande y registrando
58 resukados de lss prusbas efeciuadas en el féporie (CCIN, FOR.04).
Etiquetas Autoadhesivas: Realizar el andiss dol material de empague
basandose en los criterios del M&odo Geners| (CCIN. MG 02), evalando
Yy reciskando los resulisdos de las prusbas efectupdss e ol repans
(CC.IN.FOR.12)

Insartos: Realzar el analsis ded material de @Mpaque basandoss en los
critecios dol Méloda General (CCN MG 02), evaluando y registranda los
resslados de las pruetes efectuadas an el reporie (CCIN FOR. 13).

ummumammu-m.mmmm
#hectronica”.

—
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CCNPFDER

822
823

824

825

B28.

St el andiisis 85 no desirucive =& debe f=ner en cuenta que el 100 % da 188 unidades

muesiresdss ceberd zer analzado.

St el analsis es destructive 5@ Womarsn lss unidades da la siguente manera:

8231 Cajas y Sobres: 41 unidades de los cudles 20 unidades saran anakzedas,
20 unidsdas s= guardan como Contramuestras y 1 uridad serd anexads al
reporie ce andlss. En ¢ ¢a50 d6 Cajas Nido, se tomaran 10 unidades como
Contramsstra, y en &l cs:o de Cyas de Embalaje, mo se guardara
Conlraeresssira ri ss anexara o reporie analitico.

2232 FEliquetas: 51 unridades de los cuales 30 unidades serdn analzadas 20
unidades se guardan como Conamuestas y 1 unidad serd anexsds o
reporte de andisis

82320 Insertos: 41 unidades de los cuales 20 unidedes serdn analizadas, 20
unidades se guardan como Conramuestss y 1 unidad mera anexada af
repone de anddisis

8.2.3.4. End caso de alguns abssrvackin se retornara af almacén vy se amplara la
dh:p:ﬂo:dnonmull PAra s respecivo control, registrandose en ka soliciud

HS.

Las contramuesiras deben estar debidamente rotuladas con @l CCINFOR 18

Etiquata de Contramuasira de Materal de Empaque y Envass, y serdn guardsdss en

@l fla camespondiente por 1ipo de materal.

Las conlramusalras deben ser colocadas en o anaquel ubkado en o Area de

Cortrsmusstras y regstrade su ingreso en el CC.CCFOR.28 Conwol de

Contramuestras.

Plaze maximo pars emsitn de resulisdos:

8.26.1. Conmderar que una vez ganarada ia sollcitud de andlisis se %endia un plazo
de 4 dias hablies para emitr resutaccs cbienidas

8.25.2. Encasoque elingreso sovepasara 8 6 S0ichuces 56 generard ts dvinidn
respectiva de B solicbudes por ¢ia y &8 tendrd un plazo de 4 diss hables
pars emilie resulisdos oblenidos. £l orden establacido sera de acuerdo al
mwwmquohomm”pamwma

8.2 Aprobacion

B31

832

533

834
835
LR L3

LB RS

Si g resdiados de los andiss realizados son conformes, el analista dena |a parie
inferior de la Soficiud de Andlisis (CC.CC.FOR %), incicando los resultados
obtenidos an los recuadros de andisis ejecutados, Cantidad de muestra, N* de
Protocalo, Fecha de Aprobado y su frma respectiva en 18 secoidn de “Realzado por”
El Anglisla Responsatie de Contral irdpecivo y Material de Empsque o Jefs de
Control de Caldad reviss ol reporis v I8 sobctud dando su conformedad en & seccidn
de “Supervisado por® en ambos documentos.

El Analista Responsabie de Control Inspactivo y Matenal de Empaque slabora &l
protocoko de andlsis de Matzral de Empague (OC.CC.FOR.02), o ousal sera revisado
y frmado par el Jefe de Control de Calidad.

Una vez revisado, @ analista procede a lenar comectamenta las etiquetas de
aprobado (CC.CC FOR 40),

El Jole de Control de Caldad se encargard de sprobar & matecal de empaque en &l
sutlems Starsoft.

Finaimearte, el Analista Responsable de Control Inspectvo y Material de Empague
entrega al Area de Almacén 3 Sclickud de Andisis quedandose com una copia, y el
documanto da nota de ingreso litmada por & Jefe de Conlrol de Cuslided, & s vez
cocrding con el Jefe de Amacén &l pegado de |as stiquelas de sprobado. El pagado
debe ser sobre ks etiquets de Cuarentena.

El protocolo y su reporie (Incluyendo anexos) se archiva en su flle oomrespondiente,
ubkado en la oficina de Control de Calldad.

£4. Recharo

841

De un ingreso nuevo.
B.4.1.1. Si los resultados concluyen que el materal de empague aralizade se
encuentra fuera de espacificacion, el analista llena la parte Inferor de la

ES RaspOrias SI00 00 2016 O8 ArGa Verivcar GUG 1 COpTE IMZAESE COMBSEONIE @ 18 300 WErie.
“Consslis I versiin slectranica”.

ASASZFOROY B2 @ Vigenis desde: 2012-01-20
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8412
B.41.3.

8414
418
2416

8417,

Solicitud de Andlisis (CC .CC.FOR.B8), Indicando los resultados ablanides
en los recusdos de andlisis ejectados, Cantidad de muesys, N* de
Protocolo, Fecha de Rechazedo y su frma respectve en la sacckn de
Reshzado por.

Luego se procade segin o Item 83,2 y 8.3.3.

Una vez revisado, o analista procade 3 lenar comectamants Iss ebiquetas
de rechazado (CC.CC FOR.41)

Se emitrd un informe de Rechazo a Dimceion Técnica para rackemo
respectio.

El Jofe dé Control de Caldad se ancergard de rechazar of matrial de
empagque en el sistema starsoft,

Finalmerte, of Andista Respensable de Control Inspective y Materisl de
Empaque antrega al Area de Almscen la Sollotud de Andlisis quadsndose
CoN una copi@, y & dosumerto de nota de salida frmeds por el Jefe de
Contrel de Calidad, & s vez cocrdina con el Jefe e Almscen ef pegado de
fas efiquelas de rechazo. B pegado cebe ser scbee la edqueta da
Cuarentana.

€l protocolo y su reporte (Incuyendo anexos) se archiva én su file
corresponciente, ubicade en ks oficira de Control de Calidad.

£4.2 Msterial de empague an stock,

Ba21.

8422
8423

Cuando ingress un material de empague de ae patrdn nueva, &l Analista
Responssdle de Control nspactve y Materil de Empaque visuslizs of
excel Saldos de Materidd de Empaque Vitalne y Qerwesrd un cormeo
detalando que materal deberia ser rechazade 8l Jeds s Control de
Caldad y & Jede ce Amacen, y procaderd s rachazar el materiad de
ampsque en stock previe acuerdo con Direccion Técnka.

B Jefe de Control de Calidsd == ancargara de rechazar el material de
empague &n & sistema Starsoft.
Fw“mdhconcumdoumﬁndmdo“hsdqum
de Rechazado.

% REVISION HISTORICA

Amc',’:n Deecripcion del Camblo

- Cambios en6.1.8.

Muestras en Contral de Calidad (CC.CC.POE.22)
- Cambics en tlem §2

- Se induye, Ebqueta de Contramuesira de Material ds Empague y
10 2097-06-15 Envase (CCINFOR 18), Recepcicn, Mansjo y Distrbuckn de

de empagque & guardse,

de empague.
- _Enlem 8.35 seinduye & 150 del sisterna Starscft

« EnTiem 8273 se modiica s canlided de contramusstras de matenal

- EnitamB24 y3825 se incluye la ubkcackin de las conramuestrss
o« 2017-03-05 y &l formsto en o cual se dooumantarnd.
= Enitem 8.2.6. se especifica los plazas pars aprobecion del matarial

“Cormalis Ia versidn

_]

- Fr Raspormalibian del Joie 08 ATt verfier 4L W Copil IMpaas comessonds 3 b adcion vigeris
k’qnm wals Ia versidn slectrdeica”™

Viperie dende: 30150130
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ANEXOS N° 01
TABLA N*1: LETRAS CODIGO DEL TAMANO DE MUESTRA

Noveles de Inpoccide Topociad | Tle: do lacpaceiia
Tamads de Lese

2 %2 | 83 [ sa | 1 | nm | m
s s A A Al a| a s
5a s Ala|l sl alalos C
163 2 Al a8 | s | 8| ¢ p
i%a L2 A L] b C < D E
f1a L B B C C c E ¥
a 150 b B c D D r G
18la = 8 | ¢ | b | x E | e "
Mla =0 8 C D 4 F B I
0a 129 ¢ c |z || @ ! x
1Ma 10 < o E o L] X T
FET 1000 ¢ | o | F | e ) L M
10000 » 35000 c|o | F |8 | x| %« | %
s 19330 p |z | & ) t | w ’
120361 0026 D - I I o L4 Q
00001 ¥ ema: 2 E H w N < X

Pog. 34: NTP - 250 2459 - | 2013
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Anexo 2. Procedimiento de Proceso de Acondicionado

Vitaline >
- g b e -

CO0K0
PROCESO DE ACONDICIONADO )"‘“‘“ .

]

| 0130828
2021-06-25

1. OBJETIVO

#& realice de

mmmm”gmym.mmmdommsonemdk nies materihes,

producias o entre diferentes lotes del mismo producto
2. ALCANCE

Nmodembwyamdmﬂluhhmm“cm“
3. RESPONSABILIDAD

EmnmnaMpomgam“elmeMunTo

31 Personal de Area de Acondicionsdo: Respansable de cumpir & presents Precedimisno.

32 Supervisor de Acondiclonado: Responsable de supervisar su Curpl
33 Johmﬁuuccm:wmnuwmmam

- Cada vez que 56 realice ol procsso de accndicionsdo de un producio.
5. REFERENCIA

- wumnmmmmawmmm-oﬁom

6. DOCUMENTOS RELACIONADOS/DEFINICIONES
6.1. DOCUMENTOS RELACIONADOS

Gula de Acondicionado (PR AC GAC.01)

Gufa de Acondicionado para Producto Rafrigerado (PR AC GAC.02)
Gufa de Acondiccnado para producto refrigerado

- Etiquets de Cuarentena (PRFR.FOR.08).

- Dedpeje de Linea de las Areas de Produccian (PR PR POE 07),

- Gula de Ingreso y Sakda de Amacén (AL AL FOR.O1).

* Manejo ded Material de Empaque an el &rea de Aco ndicionado (PRAC POE 01).
« Control n Procese de Acordicionado {(PR.AC.PCE.03)
Etqueta de Producko e Proceso {PR.PR.FOR.17)
Ingreso y saikda 3l Gres de Aimacén de producto en proceso (PR AC FOR 05).
Productcs amacensdos en proceso (PRAC FOR O8)

Control en Proceso de Productn Acondiconado sn Frasco gotero (PR.AC|FOR.02)
mmlmpmammaldonm-\ocM( PRAC FOR 03)
Orden de Accndicionsdo correspondients a cada

Entega de Merma al Area da Destruccidn (PRAC POE 0%)
mudhmudonamuummuuLMme
Manejo y impieza de umcnmmwmw.mew)
« Manejo de halazgos de calidad (AS AS POE. 15)

. Wyumamammam(mmro&m
- Programa anual de capacitacian {AD.RH.OIA45)

- Evaluactn de Efectividad de ks Capecitackan (AD.RH.FOR.15)
- Evaluacion de Desampeto (AD RH.FOR 04)

QF. Féix Cabrejon QF. Frank QF. Recio Sakcedo R QF, Mubic G
S0 Oe Peoduccion Jals do Asey. Direcior Técnixo Flaote
T ';?- Yowr -ﬁf
Ex Rawpo: de e Veriicy oue B copta Impoesy 3 adciin
©d fous B ?mumu o/bT-

20MT-0457 ]
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62 DEFINICIONES

- Controles en proceso: Controkes efectuades durante la manfactura con of §n de
wverificar y & fuers Necesarnc, ajstar ¢ procese para asegurar que el producto es
conforme 3 las especiicacionss.

< Acondicionada Todas las operacionss 3 185 que Sene que ser sometido un producto
an la qua ya se encuenira en su eNVase FAManc., Para que =& convierta en un
Producio serminado

7. MATERIALES

- | Bandejas de plassico
= | Materisles de apoyo (cajes, Gntas de embalaje, etc |

& PDESCRIPCION
81 CONSIDERACIONES GENERALES

811 Elpersonal rvolucrado en el proceso de acondicionado, serd capacitado constamanans, de

Scuerdo 8l AD RH. DIA 45 "Programa Anual de Capactacicnes”, 0 segan lo amerte ol parsonal

(reforzamianto u personal NUeve) eS1as Capadiadiones seran evaladas de acwerdo &

ADRM FOR.15 "Evaluscion de Efectividad de la Capacitaciin®, lo cudl foméars pare para

evaluar su Desempeno, segin el formato AD.RH.FOR.04 “Evaluacitn de Desempeho®.

8|12 La supervsors debe verficar que la linea de acondicionada, cuente con el personal

recesario pars dar inkcid 8l proceso de scondicicnade estabiecido en B guia de

acondicionado de los productos.

8/1.3 Mantener los procesos debidamente separados o dentificados para minimizar ls corfusion
0 mezcla entre productos diferentes o déeranies lotes de un mismo producto, de realzarse
ood © MAS Procesos de diferante producto o ¢ mismo producio de dierente ote, wllzar los
pansles de peedracion. Al biemino o8 US0 08 16 panales, QuSNdanas &n & lgar cestineco
en of drea de acondconado,

1.4 El drea equipes y materidles de empaque deban levar una identicaciin del producto que
$4 8514 Acondicionado o ¢ estado de Impieza en que se encuentra.

1.5 Cusigquier desviacidn debe manearie de acuerdo & procedimianto Maneo de Hallazgos de
Caldad (AS AS.POE.1S)

1.6 Verficar que la documentacitn comespondiente 3l lole a procesar s encuentre completa y
aukrizada antes de Iniciar el proceso.

1.7 Marmensr ol dres de acondicionado ordanado y an buanas condicionss,

1.8 Amacens el maleris de empaque dispensado an &l Almacin de Materal dé Empaque
Dispensado y registrar su ingreso en el formaio Ingreso y salda de makisges de empagques
dspansados (PRAC FOR 12), verificando que todos los malenales de empaque cusnien
oon 13 etiqueta Bokta de dispensacian de material de empagque (AL AM FOR 08).

1.0 Momonee k) 0lmasnos do materal o empaaue dispsncadas baja lave

PROCESO DE ACONDICIONADO

1 Realzar e despeje de lines sagin POE Despeje de Lines de lss Areas de Produccion
(PRIPR.POE.OT) y registrar en o formalo Despee de linsa del drea de Acondicionado
(PR.AC. FOR.01)

2 Retirar las etiquatas LIMPIO de Area y Equipa (PR.PR FOR.13) y adjuntarias en la Guia de
Acondiconado

3 Colocar as stiquetas EN PROCESO DE Area y Equipas (PR PR FOR 12)

4 Rechir los materales de empague sacundano segan Mansjo del Material de Empaque en el
area de Acondicicnade (FR.AC POE.01)

5 Verificar ls comespondenca del Productko, ndmero de Lote y fecha de vendimiento, asi come
los datos del Materal de Empagque secudire (Lole, feche de vencimienio ¢ apice) de le

E3 Massorasbinied Ou e 6 Arsd vErfce SUe B COpM 1TENEesa CONSSEono d I e0hdn werte.
“Consulie i = o
o4 Vigonte cesoe X17.0847
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Pigias 3 de

mucummmmmomm (ALAMFOROS) vs |la Orden de
Acandicionado (OT.OT.FOR.03).

8.26 Parainiciar &l Proceso de Acondiclonado uslizar ks malerisles de Ws:penm de

Moumm«anammwmmmwamm«mm antigua).

827 Adpntar las Boletas de dispensacion de matanisl de empaque (ALAM.FOR.08) al dorso

de ka guia de scondiclonato

828 Desarrcllsr las actvidaces saaladas an & Guia de Acondicionado (PR ACIGAC.01) o Guia

da Acondicionado pers Producto Refiigerado (PR ACGAC.02). segin |cormesponda sl
producto y etapa que = encuentan en proceso de Acondoonado,

u.smnmdemm«m-ansmn&nn

Acondcionado
aztomumummnuuuumm"qw QuUE Prasenie
do'oamenddqumammmm;mdebenw on reciientes
debidamente idantficados,
8.2 1TETIQUETADD

82 12ENCAIADD

82111  Enlinea de etiquetado:
8.2.11.1.1 Regstrar en o formak Ingreso y Salids o Area de Produdt
(PRAC FOR.05), Ia salda del productn en proceso envasada

Ubican en of Alnacin de productos en proceso, relirariss y ubkc

acondcionado
821112 Veﬂhrbhy.eumdo?hm%mcadaeﬁa del producto en
Proceso envasado rerado en el punto 82 10.1.1

Preceso (PRPR.FOR 17) colocar por Aconciaonar en & fome h
21118 Cokocar los frascos que presentan delectos de cenado en o etluetado. en un
18cho de plastico debidaments ientificado, 108 cusies serdn wabbcedos

def proceso ce etiquetada por el supervisor yio jete.

82112 Etiquetado manual
821121 Registrar en of fomato Ingreso y Sakida al Area de Proc
(PRAC.FORCE). la saida del producio en procsso & o
uMnmdmaMmm.Mmy .

scondicionado,
&2.11.2.2mmymmdo2ﬁuomconhnidmencwoma del producio en

Proceso envasado raliredo en el puntn 5.2.8.2.1
821123 Mawwmwmnoddpmmumﬂo
aquelios que defectos v emianos @ dealnaersdn non sy
[ASAS gﬁlha-uoypmmmm
Maeﬁmmmmummm a oowviaws) y
colocirios en ung bendejs de plassco debidamenta identificados o ESqueta de
Producto en Proceso (PR.PR.FOR.17) colocar por Acondicka

ind .

821125 Colocar ko5 frascos que prasentan dedectos o centrado en 6l eSquetado manus
en un tcho de plassco debidamente identiScado oo cuaes sera
fina¥ del proceso de atiguetado por of Supervisor o jefe.

821124

82121 En linca de encajado
821211 Registrar én o formato Ingreso y Salda 8l Area de P de Process
mac.moommwmmohm 105 cuskes 54 ubican en &

Mum-muhmmmaﬁum

A5 AEFOROY £d 04 Vigertn 17
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821

8.2.

Almacén de producios en proceso, retirardas v ubicaras en drea de
acondicionada.

$.2.12.1.2 Revissr lote y expra & la prmera caja codificada, entregar esla caja para que
verfique & Asistente o Jefe ce Produccian & cual coloca frma o robeica en la
caja en sefal de conformidad (lapicero de oalor szul)

$212.1.3 Control de Calidad verifica iote y expira a la jprimerna cja codificada, luego coloca
frma o ribhics en 18 ¢5ja an sef'al da conformidad (lapicero de color rejo)

821214 Colocar ks caja, ebiquets & intano verficado y Trmado por 6l Asistents 0 Jate
de Producckn y Control de Caldad en el formsto “Arte uliizado en el
Acondicionado de producto terminade”. (PRAC FOR.05)

821215 Encajar o scyerdo & Mansjo y impkeza de la encajadora Cartomat
(PRLAC POE 06) o Limpieza y mansjo de k& esluchadions Jolly (PR.AC POE )

821216 Colocar los productos encajsdos que presantan mal codificado (codificado
btoroso, sobreescrto, manchado, en blanco) en un tacho de plésico
debidamene idertiNcade, Ios cuaks seran revisados al final del proceso de
codicado por & supenvisor wo jale,

8.2,12.2 Encajado manual

821221 Regswar en &l formato Ingreso y Salda ol Area de Producto de Proceso’
(PRACFOR05) Is sakda del producio aliquatada. los cusles 5@ ubican en @l
Almacén de productos en proceso, reliradas y ubicarss en A o
acondiclonada.

821222 Encajr manualmenie, pasar los estuches encagdos en kb maquina codificadora
VIDEQ JET (PR 2500) para el codificado dal lole y expra

B8.2.12.2.2 Revisy lote y expirs al pomer asluche codificado, entragar este estuche para
que verfique el Asistente o Jefe de Produccion el cusl coloca firma o ribrica en
@l estuche en sefal de condormicad (apicero de color anu)

$2.12.2.4 Control de Calidad verlica lote y expira & prmer estuche codficado, o cual
coloca frma o ribrica &n el estuche en sefial de confarmidad (lapicero de calor

oo}

821225 Colocar la caja lotzada firmada segin 8.2.5.2.3 y.8.2.6.2.4, en &l formato Arte
utiizado en 8l Acondicionado de producio teminado (PRAC.FOR.05)

821226 Colocar la stiqueta & inserto verlicado y fimado por el Asisienie o Jefe de
Produccion en el formato Arde uliizedo en & Acondicionado dé producto
terminado {PR.AC.FOR.05).

821227 ElAsisterts 0 Jefe de Produccian vertfica y irma la leyenda del Logo de Licitacion
de 18 peirners CH{8 Imgresa, de Ser @l caso de una Licitacién Pablica.

821228 Colocar los producios encajedds que presentan mal codificado (codificado
btoroso, sobreescnto, manchado, en bilsnco) &n un tacho de plasiico
debidamante ertifNicado, los cuales seran revisados al final del proceso de
codBicado por &l supanisar wWo jale.

3 CONTROS

8.2.13.1 Pesar las unidades encaadas que pssan a lraves de & f5{a transportadora hecla &
Balanza Controladora de Pesos (Check Weigher) para asegurar & conformidad en
o conlendo de s unidades, segin Manspo y limpiezs de ks Bslanzs Controladors
de Pesas (Check Waighar) (PRAC POE.10)

8.2.13.2 Regstrar en la Guia de Acondicionado o Guia de Acondicionado Producto
Refrigerado, la cantdad de unidades pesadas y peso pramedio del 1013l de unidadaes
consideradas, segin comesponda 3l producio que S encueniran en proceso de
Acondicionado

4 EMBALADO
82111 Antes de usar b caja de embalaje, deben ser revmadas inlema y externemente que
&2 encuaniren en buen estado, sn impearfecciones y libre de particulas extrafias.

£ Reaponsab 83ad del Jels de Arma wat8car gue 1 COpa IMpoesa COTEIPOIES & I 02001 Vigerie.
*Consuite b varsbn dlectronica”
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8215

8218

82.17
8.2.18

8218
8.2.20
a2

9. REVISION MISTORICA

B2142 C&wdmmMmkmﬁmj&u =

idantificados con ls Etqueta CUARENTENA (PRPRFOR ()

82143 Revisar ol estado de la cinta de embalse, 1a cusl no debe fark resencia de

particulas extrafa visibhes,

82144 CoburhacylldoomblHOMmpaMamlau dé producto
Wonada

acond .

82145 L«mmenqmybﬁmumlammomm CEO JET (PR
Z500) para el codificado del lote y expra, antes de ser embaisd la cijé en su
Mhﬂlummmnhqwconhmmymnyal
SAREVETIATC bmbajﬂdﬁmymdhu
heﬂadomba.

CONTROL EN PROCESO

82151 Rulnuymgmammuuenm,ugoconh abacian de Cantrol
de Caldad se da inicio af proceso.

8.2.16.2 Reslzar y regists los cantroles en proceso coda hors +4410 m
de

procesa
82153 Regisyar los controies en preceso én el Formato Control @n Proc
Accndicionado en Frasco gotero (PR.AC.FOR. 02) o Control en Proc
Monadom;mvdu PR.AC.FOR.09.

&umnuwmamnuommumm ddnte el formsto
gulldoll?moym' de Almacén (AL.AL FOR.01), kas cusies deban ser ulorizados por
reccion Teécnica, |

Enfregar los productos

Selida de Almacen (AL AL FOR.01),
Regisrar el uso de cads O equipe @ el formato Control de Uso
Maquina'Equipas (PR PR £ 16), uego entregar i documentacikin & Jads o

.
L

 Fecha de
Edicidn n_| Descripeién det Cambio
Cm' AD FH FORY M' m.uwml?
. . 8 P - -’
AULRH POR M de Deserpenic”, ko5 Cusbes 3w preciohn en of bam 8.1 1.
-mumuu.u;u.uaanuw:. e D paliea
" 0180328 por verifcacion i
-Enomlzlzuyulnt.nqnpmh cios mal encaado y
COCAGO8 $61d Sparacios e recpemTing o ¥hcadze
-E::muui..mhmabomﬁ
- FANLO 82 143, S incorpans bs reviskde de ls ciaty de
« 8¢ (Mreiuctn de my e ML o ol proceen
N o peoo &
.llm‘u.nuqunht-tm 32cechiN o 3e
ey 210 mencine
- 10, a» hmnummu—u
» WBDE | catehin on ol prcssode soastom

~BaNBEI1AIy8211.23 am bace refesercis = b revisiss de Saace ¥ Oiuviaies
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ANO: 2017

MES: JULIO

Anexo 3. Programa de Acondicionado

PROGRAMA DE ACONDICIONADO

LINEA

TURNO DIA

TURNO NOCHE

LINEA

L]

TURNO DIA

TURNO NOCHE

PRACFOR13
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