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RESUMEN

Las buenas préacticas de manufactura, son pilares para la industria farmacéutica, dando linea-

mientos garantizados para el cliente con un producto de alta calidad.

El presente trabajo de investigacion es un estudio de tiempos y movimientos para mejorar la
eficiencia en los procesos de manufactura, en el area de encartonado, es por esta razon se rea-
liza la investigacion de cada una de las actividades que conforman el proceso, dando factores
y tiempos establecidos para cada una de las actividades macro, micro y sus métodos que han
sido establecidos por la industria y tomados en cada uno de los procesos. En el proceso se
tienen costos por tiempos muertos, que no aportan calidad al producto, es por esta razén que
se toma como base el método de estudio de tiempos y movimientos, para la estandarizacion
de las lineas de produccion en la industria. Estas lineas son semiautomaticas, por lo que se
utiliza técnicas de medicion del tiempo para analizar los niveles de eficiencia 'y asi determinar
un rendimiento maximo del 90% al 95% de productividad requerida por la empresa, mediante
los tiempos establecidos para el proceso de encartonado y evaluando las actividades, tareas
tomadas en cuenta para la demanda del mercado, la produccion, pedidos urgentes, realizando
una estandarizacion y disminuyendo los factores, recursos humanos, materias primas y el
tiempo disponible de mano de obra, maquinaria , dando un aumento de las actividades dentro
del tiempo extra para el cumplimiento de la planificacién, y con productos de alta calidad para
el cliente, por ello que se realiza el actual estudio de tiempos y movimientos en los diversos

subprocesos de encartonado para cumplir y mejorar los requerimientos de produccion.
Palabras Claves:
Encartonado Eficiencia Planificacion

Productividad Estandarizacion
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TITLE: STUDY OF TIMES AND MOVEMENTS IN THE PROCESS OF BLISTER AND
INFLUENCE IN THE CYCLE OF PRODUCTION IN COMPANY PHARMACEUTICAL.
AUTOR:
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ABSTRACT

Good manufacturing practices are pillars for the pharmaceutical industry, giving guaranteed
guidelines for the customer with a high quality product.

The present research work is a study of times and movements to improve the efficiency in the
manufacturing processes, in the area of paneling, it is for this reason that the investigation of
each of the activities that make up the process is carried out, giving factors and Established
times for each of the macro, micro and its methods that have been established by the industry
and taken in each of the processes. In the process there are costs for dead time, which do not
provide quality to the product, it is for this reason that is based on the method of study of
times and movements, for the standardization of production lines in the industry. These lines
are semiautomatic, so time measurement techniques are used to analyze efficiency levels and
thus determine a maximum yield of 90% to 95% of productivity required by the company,
through the established times for the process of inking and Evaluating the activities, tasks
taken into account for the market demand, production, urgent orders, standardizing and reduc-
ing factors, human resources, raw materials and the available time of labor, machinery, giving
an increase of The activities within the extra time for the fulfillment of the planning, and with
products of high quality for the client, that is why the current study of times and movements
in the various sub-processes of cardboard is carried out to meet and improve the Production
requirements.

Keywords:

Cardboard Efficiency Planning

Productivity Standardization
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1. INFORMACION GENERAL

Titulo del Proyecto:
“ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL PROCESO DE ENCARTONADO
DE BLISTER E INFLUENCIA EN EL CICLO DE PRODUCCION EN UNA EMPRESA
FARMACEUTICA.”

Tipo de Proyecto:

El tipo de proyecto es de investigacion aplicada para determinar las interrogantes y problemas
de las actividades orientadas dentro del proceso de encartonado de blister, que requiere ser
analizada y mejorada tomando en cuenta con la descripcion y actividad en el entorno, con
bases aceptables para realizar y exponer conceptos importantes, pertinentes y ponerlos en

préctica para dar una solucion.

Propdsito:

Normalizar el trabajo para mejorar los rendimientos, colocando metas alcanzables tanto para

la mano de obra directa, como indirecta buscando un cumplimiento eficiente del proceso.
Fecha de inicio: Enero 2017
Fecha de finalizacion: Febrero 2017

Lugar de ejecucion: Empresa Farmacéutica
Facultad que auspicia: Ciencias de la ingenieria y aplicadas (CIYA)

Carrera que auspicia: Ingenieria Industrial
Coordinador del Proyecto

Nombre: Ing. Msc.Angel Marcelo Tello Céndor
Teléfonos: 032664066 / 0993394177

Correo electrénico: angel.tello@utc.edu.ec J3meas@gmail.com
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2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

El estudio de tiempos y movimientos tienen un rol muy importante en el proceso de manufac-
tura de un producto y la productividad de una empresa de servicios, determinando los tiempos
estandares para la planeacion, controlar, evaluar la eficiencia dando como la resultado reduc-

cion de costos en el tiempo de produccion.

Hoy en dia las industrias tienen un gran crecimiento en el mercado ain mas las empresas far-
macéuticas que tienen la vital importancia de productividad de medicamentos y el cumpli-
miento, asi con la satisfaccion de entrega del producto al cliente a tiempo.

Lo cual permite realizar este estudio de tiempos y movimientos en el area de encartonado de
blister, por ser la mas amplia en ese tipo de produccion, busca un alto nivel de competencia lo
cual debe centrarse en las diferentes técnicas de estudio y tiempos y movimientos y ser capaz

de seleccionar las técnicas para analizar las tareas, actividades a realizar en el proceso.

En este caso se ven obligados a encaminar acciones que les permitan mejorar el proceso, op-
timizar recursos proporcionando lineamientos con diversos tiempos determinados, el estudio
permite proporcionar técnicas para establecer y realizar tareas en tiempo estandar y asi mejo-
rar el método de fabricacion de diversos farmacos, tomando en consideracion métodos pres-

criptos, fatigas y demoras inevitables del personal como de maquinaria.

El presente estudio de tiempos y movimientos se ejecuta en dos componentes; en la primera
se observa las diferentes técnicas, métodos utilizados por expertos para el estudio de tiempos

y movimientos para una primera evaluacion.

En la segunda se miden las diversas actividades y sub actividades en el tiempo y movimiento

que realiza el operador dentro del proceso como en el area de encartonado de blister.

3. JUSTIFICACION DEL PROYECTO

El tema de investigacidon propuesto es de interés para la industria farmacéutica por su pro-
duccién de medicamentos genéricos, ya que actualmente se tiene un excesivo tiempo de ho-

ras sin calificar es decir sin estandarizar ain mas en el area de encartonado por ser un centro



de trabajo nuevo para los productos que tienen como ruta de fabricacion el centro de trabajo
de encartonado.

El interés de la empresa radica en la determinacion del control de tiempos estandarizados

para sus diferentes actividades en el proceso de manufactura.

Generando a los trabajadores u operadores tiempos determinados y en condiciones normales
de trabajo, con lo cual se podra implementar medidas que minimicen recursos y optimicen

produccion.

Los resultados que se obtengan del estudio de tiempos y movimientos seran un aporte impor-
tante para la empresa, mediante una propuesta piloto que pueda aplicarse en los demas proce-

SOS ya que ésta se encuentra en crecimiento sostenido.

Finalmente, otro de los beneficios que se obtendra con esta investigacion sera de tiempos
estandares y metas reales en el tema de productividad y de esta manera cumplir a su vez con
la planificacion de manufactura, determinando las variaciones en la demanda del producto

fabricado, y los procesos productivos.

4. BENEFICIARIOS DEL PROYECTO:

e Empresa Farmacéutica
e Operadores

e Clientes

5. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION:

La empresa se encarga a manufactura de medicamentos genéricos, por lo tanto, se determina
el tiempo transcurrido para la elaboracion de cada uno de los productos y diversos procesos,

tomando en cuenta para este proyecto de investigacion en el proceso de encartonado.

Las deficiencias encontradas que se han presentado en la planta son:
e Paros por dafios de maquina o de estuches en la calibracion de la maquina.
e Desperdicio de materiales.

e Mala disposicion utilizacion del espacio y de maquina.



e Mal e inadecuado manejo de materiales

e La planificacion no se cumple por paros.

e Problemas de en la puesta a punto, calibracién de méaquina.
e Problemas de abastecimiento.

e Problemas de cierre de proceso.

e Mala ejecucion del trabajo.

6. OBJETIVOS:

Objetivo General

e Definir tiempos estandares para cada de las actividades en el proceso de encartonado de
blister en la empresa farmacéutica con el fin de mejorar su productividad, mediante el es-

tudio de tiempos y movimientos.

Objetivos Especificos

e Analizar los métodos de trabajo y tiempos utilizados en las tareas del proceso del area de

encartonado con el fin de normalizar el trabajo mejorando sus rendimientos.

e Evaluar los resultados obtenidos en la medicién de tiempos, dividiendo las actividades que

ganaran valor para el proceso.

e Establecer estandares y metas alcanzables mediante hojas de especificacion tanto para la
mano de obra, como para la hora maquina que son una base de apoyo necesaria para el

cumplimiento eficiente del trabajo.



7. OBJETIVOS ESPECIFICOS, ACTIVIDADES Y METODOLOGIA

TABLA N° 1 Objetivos

Obijetivos

Actividades

Resultado de la actividad

Descripcion de la meto-

Objetivo 1

Analizar los métodos de tra-
bajo y tiempos utilizados en
las tareas del proceso del
area de encartonado con el
fin de normalizar el trabajo

mejorando sus rendimientos.

Analizar los
métodos de
trabajo vy

tiempos.

Mejora el método del
proceso de produccion.
Normalizacion de acti-
vidades, tareas de los
procesos de manufac-

tura

dologia de la actividad

Mediante una investi-
gacion de campo y

exploratoria.

Obijetivo 2

Evaluar los resultados obte-
nidos en la medicién de
tiempos, dividiendo las acti-
vidades que ganaran valor

para el proceso.

Evaluar los
resultados

obtenidos.

Mejora del proceso de

produccién.

Mediante una investi-
gacion de campo y

cientifica.

e Objetivo 3 Establecer
estandares y metas alcan-
zables mediante hojas de
especificacion tanto para
la mano de obra, como
para la hora maquina que
son una base de apoyo
necesaria para el cum-
plimiento eficiente del

trabajo.

Establecer

estandares

Mejora de método de
trabajo dentro de tiem-

pos estandar.

Mediante calculos en
los formatos corres-
pondientes en el pro-
ceso de estandariza-
cién. Hojas de especi-

ficacion

Elaborado: Investigador




8. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA

En esta seccion se hace referencia a los parametros, normas y técnicas utilizadas para el estu-

dio de tiempos y movimientos que se utilizaron y compararon en este estudio, partiendo de

sus significados y analizando sus diferencias y ventajas de su aplicacion en el proceso.

PRODUCTIVIDAD.

La unica forma en que un negocio 0 empresa puede crecer e incrementar sus ganancias
es mediante el aumento de su productividad. La mejora de la productividad se refiere
al aumento en la cantidad de produccién por hora de trabajo invertida. Segin Benja-
min W. Niebel; Andris Freivalds (2013).

El término productividad puede utilizarse para valorar o medir el grado en que puede
extraerse cierto producto de un insumo dado. Los insumos son tangibles e intangibles
lo cual pueden medirse, la productividad. Segin OIT Oficina Internacional del Traba-
jo (1996).

La productividad es la relacion entre la produccién obtenida y los recursos utilizados
para obtener dicha produccion. Esta definicién puede aplicarse por igual a una empre-
sa, una industria, o a toda una economia. Los recursos utilizados pueden ser tierra, ma-

teriales, mano de obra, instalaciones, etc. Segun Freddy A. Duran (2011).

La productividad se puede definirse como la relacion entre los de bienes, servicios y los re-

cursos utilizados, en la manufactura de un producto, la productividad sirve para valorar el

rendimiento de los operadores, maquinas, equipos de trabajo, a relacion pueden ser tanto tan-

gible como intangible.

EFICIENCIA.

Es la calificacion del desemperio del operador realizando una actividad, es probable-
mente el paso mas importante en todo el procedimiento de medicion del trabajo. Tam-
bién es el paso mas sujeto a criticas, ya que esta basado por completo en la experien-
cia, capacitacion y juicio del analista que lo realizara. Segin Benjamin W. Niebel,
Andris Freivalds (2013).



e Es la informacion que permite obtener mediciones de los departamentos, proceder a
una distribucion més equitativa del trabajo dentro de un grupo Yy, por lo general pro-
porcionar a la direccién, una evaluacion del porcentaje de tiempo improductivo y sus

motivos. Segun OIT Oficina Internacional del Trabajo (1996).

La eficiencia es la calificacion del operador que tiene para realizar un proceso de igual forma
el uso correcto de los recursos, medios de produccion disponibles dentro del proceso y de la
empresa. Para determinar valores en un porcentaje para medir la capacidad del operador y la

maquinaria dentro de un proceso.

PROCESO.

Son actividades en ejecucion, que tienen entradas y salidas. Es el flujo continuo e interrela-
cionado de las actividades de planeacién, organizacion, direccion y control, desarrolladas para
lograr un objetivo comun: aprovechar los recursos humanos, técnicos, materiales y de cual-
quier otro tipo, con los que cuenta la organizacion para hacerla efectiva, para sus clientes y la

sociedad.

PROCESO FARMACEUTICO.

El area de encartonado de blister esta ubicada en el departamento de produccion, ocupa una
dimensién de 32 metros cuadrados dentro de la planta de produccién, cuenta con ocho opera-
dores actualmente se mantienen en tres turnos de trabajo, de ocho horas, con sesenta minutos

de descanso, y el personal rota entre los procesos como empaque manual.

Dentro de los procesos de produccidn se tienen bien definidas las actividades que realizan los
trabajadores ya que los procesos estan estandarizados, esto ayuda al personal a que sus proce-
SOS sean repetitivos y que no cometan errores en las tareas productivas.

Las actividades a estandarizar dentro del proceso de encartonado en la planta se clasifican en

cuatro operaciones basicas que son:

a. Abastecimiento. - En este proceso el personal tiene que realizar actividades que sirven
para abastecerse de todos los materiales, materias primas, suministros, que requieren para

poder llevar a cabo sus actividades de proceso diarias.



El tiempo se determinard mediante el tamafio de lote que se vaya a producir y del produc-

to farmaco.

b. Puesta a punto de maquina. - Son todas aquellas actividades que elaboran los operado-
res para calibrar los equipos y maquinarias para poder arrancar con el proceso productivo.
Dentro del area de encartonado.

c. Proceso. -Consiste desde que el operador enciende el equipo hasta que procede a cerrar el
lote elaborado, es en este punto en donde se genera el incremento de fatiga ya que al en-
trar los equipos en funcionamiento generan ruido, temperaturas altas, uso de ventilaciéon y

utilizan la vista como medio de control en la elaboracion del producto.

d. Limpieza. -Este ultimo proceso consiste en esterilizar tanto la cabina como el equipo de

trabajo con los implementos necesarios suministrados por la empresa.

Las limpiezas empiezan desde el techo, continGia con las paredes y finalmente en el piso,

realizando una desinfeccion para dar por terminada la misma.

Los equipos son desarmados totalmente pieza por pieza, se los limpia, una vez desinfecta-
dos se vuelve armar las piezas en el equipo. El tiempo de limpieza varia, dependiendo de

la complejidad del equipo.

LOS PRODUCTOS FARMACEUTICOS.

Son agentes quimicos utilizados terapéuticamente para tratar enfermedades.
Los medicamentos son usados tanto para la prevencion como para el tratamiento de enferme-
dades o sus consecuencias, otra aplicacion de los medicamentos en la actualidad es mantener

la salud y aliviar el dolor durante la enfermedad.



DEFINICION DE BLISTER.

Blister es un término para varios tipos de pre-formados envases de plastico utilizados para los
productos farmacéuticos tabletas, capsulas. EI componente principal de un envase blister es
una cavidad o bolsa hecha de un plastico moldeable, por lo general un pléastico termo forma-
do. Esto por lo general tiene un soporte de carton o de un sello de tapa de papel de aluminio o
plastico. El material mas béasico para la de formaciéon de blister es de PVC o cloruro de polivi-

nilo y aluminio.

FIGURA N°. 1 Blister

Descripcion de blister.

ESTUDIO DE MOVIMIENTO.

e Fueron los fundadores de la técnica moderna de estudio de movimientos la cual puede
definirse como el estudio de los movimientos corporales, que se utilizan para realizar
una actividad, para mejorarla mediante la eliminacion de movimientos innecesarios,
simplificacion de movimientos necesarios y, posteriormente, la determinacién de la
secuencia de movimientos mas favorable para obtener una méaxima eficiencia. Segun
Frank y Lilian Gilbreth (1841-1925).

e El estudio de los movimientos implica el analisis cuidadoso de los movimientos cor-
porales que se emplean para realizar una tarea. Su propdsito es eliminar o reducir mo-
vimientos ineficientes y facilitar y acelerar los movimientos eficientes. A través del es-

tudio de los movimientos en conjunto con los principios de la economia de movimien-
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tos, el trabajo puede disefiarse para que incremente su eficacia y genere un elevado in-
dice de produccién. Segin NIEBEL, Benjamin W (2013).

El estudio de movimientos es el analisis de los diversos movimientos que realiza el operador
dentro del proceso de manufactura. El objetivo del estudio de movimientos es el de eliminar
los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes, para que el proceso se lo realice con

mayor eficiencia y aumentando la productividad.

ESTUDIO DE TIEMPOS.

e El estudio de tiempos es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido por un
trabajador calificado, quien trabajando a un nivel normal de desempefio realiza una tarea
dada conforme a un método especificado. El estudio de tiempos es una técnica utilizada
para la obtencion de un tiempo adecuado en la realizacién de una determinada actividad.
Segun. HODSON, William. (2002).

e El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efec-
tuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida. Segun Ofi-

cina Internacional del Trabajo (1996).

Establece tiempos estandar para cada una de las actividades u operaciones, teniendo en cuenta
un método prescrito, las fatigas y demoras por el operador o0 maquina. Tomando en cuenta los

movimientos fundamentales, datos técnicos.

Esta técnica es utilizada en las empresas debido a la informacion para el conocimiento del
tiempo que sea necesario para el trabajo, es necesario para la industria, como lo es para el
hombre en su vida laboral, los tiempos de produccion estandar, los recursos se optimizaran y

se podra producir a mayor velocidad con calidad en el producto.
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METODOS DE REPRESENTACION DEL ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIEN-
TOS.

DIAGRAMA DE OPERACIONES

e La gréfica del proceso operativo muestra la secuencia cronoldgica de todas las opera-
ciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de
manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el empaquetado

del producto terminado. Segun Benjamin W. Niebel (2013).

Es una representacion gréfica de los pasos que se siguen en toda una secuencia de actividades,
dentro de un proceso o un procedimiento, identificando con simbolos la informacién que se
considera necesaria para el andlisis tal como distancias recorridas, cantidad considerada y

tiempo requerido.

DIAGRAMA DE FLUJO

Se utiliza para registrar costos ocultos no productivos tales como distancias recorridas, demo-
ras y almacenamientos temporales, que al ser detectados pueden analizarse para tomar medi-
das y minimizarlos.

Se utiliza en disciplinas como la programacién, la economia, los procesos industriales y la
psicologia cognitiva, estos diagramas utilizan simbolos con significados bien definidos que
representan los pasos de actividades, y representan el flujo de ejecucion mediante flechas que

conectan los puntos de inicio y final.

FIGURA N° 2 Conjuntos de simbolos de diagrama de flujo.

Actividad Simbolo Resultado Predominante

Operacion Q Se produce o se realiza algo.
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Transporte |:> Se cambia de lugar o se mueve un objeto.
Inspeccion Se verifica la calidad o la cantidad del producto.
Demora D Se interfiere o se retrasa el paso siguiente.
Almacenaje v Se guarda o se protege el producto o los materiales.
Actividad combinada O Operacion combinada con una inspeccion.

Realizado por: Investigador

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Se utiliza para complementar el analisis del proceso, a veces esta informacién es util para
desarrollar un nuevo metodo, pues mediante este podemos observar u obtener informacion
como, existencia de suficiente espacio, que distancia de transporte puede acortarse y visuali-
zar areas de almacenaje, estaciones de inspeccion y los puntos de trabajo, es una representa-
cion grafica de la distribucion de la planta en la que se muestra la localizacion de las activida-

des del diagrama de flujo de recorrido
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DIAGRAMAS DE PROCESOS HOMBRE-MAQUINA

Este diagrama se utiliza para mejorar un centro de trabajo o a la vez un método de trabajo, y
es la representacion grafica de elementos que componen las operaciones en que intervienen
hombres y maquinas, permite conocer el tiempo empleado para cada uno y determinar la efi-
ciencia de los hombres y de las maquinas con el fin de aprovecharlos al méximo, asi como

obtener un mejor balance del centro de trabajo.

METODOS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS.
ESTUDIO VISUAL DE MOVIMIENTOS.

El estudio de visualizacion de movimientos se aplica con mucho mayor amplitud, porque la
actividad que se estudia no necesita de ser de tanta importancia para justificar econémicamen-
te su empleo, este tipo de estudio comprende la observacion cuidadosamente de la operacion y
la elaboracidn de un diagrama de proceso del operador, con un analisis respectivo.

METODO DE MICROMOVIMIENTOS

Referente a su mayor costo, el método de micro movimientos el resultado generalmente es
practico solo en el caso de trabajos de mucha actividad, cuya duracion y repeticion son alta-
mente demorosas, las dos clases de estudios pueden comparar se la observacion de actividad o
tarea designada para el proceso, la mayor cantidad de detalles es proporcionalmente del estu-
dio de micro movimientos obteniendo tiempos reales de cada una de las actividades dentro de

la manufactura.

METODO DE REGRESO A CERO

e En el método de regreso a cero los valores del elemento transcurrido se leen directa-
mente, no se necesita tiempo para realizar las restas sucesivas, como en 10 el método
continuo. Asi, la lectura se puede registrar directamente en la columna del tiempo ob-
servado. También se puede registrar de inmediato los elementos que el operario realiza

en desorden sin una notacion especial. Segin NIEBEL, Benjamin W. (2013).

Este método permite cronometrar cada una de las tareas existentes en el proceso regresando
acero para la continuacion del siguiente elemento o proceso.
Se deben agregar todos los elementos que se anotaron durante el transcurso del tiempo total,

este método es el mas rapido debido a que se registra directamente los datos obtenidos.
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El método de regreso a cero tiene ventajas como desventajas en comparacion con la técnica
del método continuo. Algunos analistas creen que los estudios en los que predominan los ele-
mentos largos se adaptan mejor a las lecturas con regreso a cero, mientras que los estudios de

ciclo corto se adaptan mejor al método continuo.

METODO CONTINUO

e El método continuo para el registro de valores elementales es superior al de regresos a
Cero por varias razones.
Lo mas significativo es que el estudio resultante presenta un registro completo de todo
el periodo de observacion; como resultado complace al operario y al sindicato. El ope-
rario puede ver que no se dejaron tiempos fuera del estudio y que se registraron todos
los retrasos y elementos extrafios. Segun NIEBEL, Benjamin W. (2013).

Este método consiste en cronometrar el tiempo de ciclo de todo el proceso productivo sin de-
jar fuera todos los retrasos o0 elementos extrafios que se presenten dentro del estudio, después
de que se han completado las observaciones, los tiempos de los elementos individuales se
calculan por una serie de restas, en si este método conlleva mas trabajo, pero es el mas efecti-
vo y solicitado por las empresas en la cual se realizan estos estudios debido a que es mas con-
fiable.

EQUIPOS PARA LA MEDICION DE TIEMPOS.

El equipo minimo requerido para realizar un estudio de tiempos incluye un cronémetro, un
tablero de estudio de tiempos, las formas para el estudio y una calculadora de bolsillo. Un

equipo de videograbacién también puede ser muy util.

CRONOMETRO
En la actualidad se usan dos tipos de cronoémetros: el tradicional crondmetro minutero decimal

(0.01 min) y el crondmetro electrénico que es mucho mas practico.

El cronometro decimal, que se muestra en la fi gura 10.1, tiene 100 divisiones en la caratula,
y cada division es igual a 0.01 minutos; es decir, un recorrido completo de la manecilla larga

requiere un minuto.
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Los cronémetros electrénicos, estos crondmetros proporcionan una resolucién de 0.001 se-
gundos y una exactitud de £0.002 por ciento, permiten tomar el tiempo de cualquier nimero

de elementos individuales, mientras sigue contando el tiempo total transcurrido.

CAMARAS DE VIDEOGRABACION

Son ideales para grabar los métodos del operador y el tiempo transcurrido dentro del proceso.
Al tomar un video de la operacion y después estudiarla cuadro por cuadro, el analista puede
registrar los detalles exactos del método usado y después asignar valores de tiempos norma-
les. También pueden establecer estandares proyectando la pelicula a la misma velocidad que

la de grabacion, luego calificar el desempefio del operario.

TABLERO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
El tablero debe ser ligero, de manera que no se canse el brazo, ser fuerte y suficientemente

duro para proporcionar el apoyo necesario para el formato de estudio de tiempos.

FORMATOS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Todos los detalles del estudio se registran en formatos de estudio de tiempos.

Los formatos suministran espacio para registrar toda la informacion y actividades que influ-
yen en el proceso y las que generan valor y la g no para el método o proceso que se estudia,

las herramientas utilizadas los formatos varian dependiendo la empresa.

Cada uno de los formatos presentados en este estudio de tiempos y movimientos es reflejado
de la empresa farmacéutica, para cada uno de los procesos de estandarizacion del centro de

trabajo y para cada una de sus actividades macro y micro del proceso de manufactura.

a. Hoja de observaciones fisica. En este formato el analista registra las observaciones del
area, y analiza las diferentes tareas, los datos es muy importante para tener un conoci-

miento profundo de la seccidn.

b. Hoja de estudio de tiempos fisica. Se registra todas las actividades que se realizan dentro
del proceso, verificando cuales de las actividades generan valor y cuéles han sido imple-
mentados por falta de recursos y que se podrian mejorar o eliminar mediante un cambio de

método. Se registra las actividades cronometradas.
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c. Hoja de tiempo electrénica. En hoja electronica de tiempos se coloca o0s tiempos norma-
lizados. La hoja electronica va sacando el promedio dependiendo de la n° de estudios rea-

lizados, mientras mayor sean, serdn mas exactos los tiempos Normalizados.

d. Hojas de célculo estandar electrdnica. Se realiza el calculo estdndar del area analizada,

trabajo, produccién y consumo de materiales.

Se procede a verificar que los datos para calcular los estdndares estén completos si falta
alguna informacion se la debe recopilar inmediatamente. Para el célculo se utiliza el for-
mato Calculo Estandar F.ET-04. Ver anexo N°4.

e. Hojas de especificacion electrénica. El analista industrial elabora las hojas de especifi-
cacion y el manual de estandares, mediante el calculo estdndar generado se resume el es-
tudio en una hoja de especificacion dependiendo de las caracteristicas del producto y del

area.

SUPLEMENTOS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS.

Los suplementos u holguras se aplican a tres partes del estudio. Segun NIEBEL, Benjamin
W. (2013).

1) Al tiempo de ciclo total.
2) Sélo al tiempo de maquina.

3) Sélo al tiempo de esfuerzo manual.

Las holguras aplicables al tiempo de ciclo total se expresan como porcentaje del tiempo de
ciclo y compensan demoras como necesidades personales, limpieza de la estacion de trabajo y

lubricacion de la méquina.

Las holguras de tiempo de maquina incluyen el tiempo para mantenimiento de las herramien-
tas y la varianza en la energia, mientras que las demoras representativas cubiertas por las hol-

guras de esfuerzo son fatiga y ciertas demoras inevitables.



TABLA N° 2 Holguras industriales tipicas
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1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incdmoda 0 1

incomoda (inclinado)
Muy incomoda (echado,
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kea|
25
5
10

235

Fod
Lad

s ad — =

35,5
D. Mala iluminacidn
Ligeramente por debajo de la

potencia calculada
Bastante por debajo

Fod
Fod

=

L I
L

Absolutamente insuficiente

E. {.‘npditinnts atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0

8 10

Hombres Mujeres

4
2

F. Concentraciin intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

. Ruido
Continuo
Intermitente v fuerte
Intermitente v muy fuerte
Estridente y fuerte

H. Tensidn mental

Proceso bastante complejo

Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

I. Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono

J. Tedio
Trabajo algo aburnido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

Fuente: Introduccion al Estudio del trabajo — segunda edicién, OIT

43
100
0 0
72
5 5
0 0
72
5 5
I 1

4
B8
0 0
I 1
4 4
0 0
701
5 2

Un esquema para ordenar los diferentes tipos de holguras de acuerdo con la funcion. La divi-

sion principal son las holguras por fatiga contra las especiales. Las holguras por fatiga, como

su nombre lo indica, proporcionan tiempo para que el trabajador se recupere de la fatiga cau-

sada por la tarea o por el entorno de trabajo.
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Estas holguras se dividen en holguras por fatiga constante y variable. Las holguras especiales

incluyen muchos factores diferentes relacionados con el proceso, el equipo y los materiales, y

se denominan holguras por demoras inevitables, evitables, adicionales y por politica.

FIGURA N° 3 TIPOS DE HOLGURAS

Mecesidades || Fatiga Fatiga Demoras Holguras
personales bdsica variable inevitables adicionales
Y L
Holguras constantes Holguras especiales

Y
Tiempo Tiempo
Holguras totales + Pt P
estdndar

Fuente: Segin Benjamin W. Niebel (2013).

CLASIFICACION DE LOS MOVIMIENTOS.

| Holguras

T e 1
| |

2 e |
| por politica

e La calificacion del desempefio debe hacerse sélo durante la observacién de los tiem-

pos elementales. A medida que el operario procede de un elemento al siguiente, usan-

do el método prescrito, el analista debe evaluar con cuidado la velocidad, la destreza,

los movimientos falsos, el ritmo, la coordinacion, la eficacia y otros factores que in-

fluyen en la produccion y juzgar el desempefio del operario respecto al desempefio es-

tandar. Una vez registrado el desempefio, éste no debe cambiarse. Sin embargo, no

implica esto que el observador elabore y emita siempre un juicio perfecto. Si la califi-

cacion es cuestionada, el trabajo o la operacion debe volver a estudiarse para aprobar o

desaprobar la evaluacion que se registrd. Segun Benjamin W. Niebel (2013).

La calificacion de la velocidad es un método de evaluacion del desempefio que considera solo

el ritmo de trabajo por unidad de tiempo. En este método, el analista compara la eficacia del

operario con el concepto de un operario calificado que hace el mismo trabajo, y después asig-

na un porcentaje para indicar la razén del desempefio observado sobre el desempefio estandar.



19

En la calificacion del desempefio el analista debe valorar si esta abajo o arriba de lo normal

para realizar su trabajo.

TABLA N°. 3 Guia de calificacién de velocidad

Calificacion Descripcion del desempefio velocidad de caminata (min/h) | Cartas repartidas
0 Sin actividad 0 0
67 Muy lento, torpe 2 35
100 Estable, deliberado 3 52
133 Activo, negociante 4 69
167 Muy rapido, alto grado de destreza 5 87
200 Limite superior por un periodo corto 6 104

Elaborado por: Investigador

El analista de estudio de tiempos usa la calificacion de velocidad para obtener una calificacion
elemental, del ciclo o global de cada una de las actividades y del proceso total de manufactu-
ra. Se deben emplearse el menor nimero de elementos, y éstos se deben limitar a los del més
bajo orden o clasificacion posible.

Estas clasificaciones, enlistadas en orden ascendente del tiempo y el esfuerzo requeridos para

llevarlas a cabo, son:

*Movimientos de dedos

*Movimientos de dedos y mufieca

*Movimientos de dedos, mufieca y antebrazo
*Movimientos de dedos, mufieca, antebrazo y brazo

*Movimientos de dedos, mufieca, antebrazo, brazo y todo el cuerpo.

THERBLIGS

e Los Gilbreth concluyeron que todo trabajo ya sea productivo o no se realizan mediante el
uso de 17 movimientos basicos Ilamados Therbligs, estos pueden ser eficientes e inefi-

cientes, los primeros estimulan el progreso del trabajo y pueden ser acortados, pero no
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pueden eliminarse por completo, los Therbligs ineficientes no representan un avance en el

proceso del trabajo y deben eliminarse aplicando la economia de movimientos.

Es una herramienta mas en el estudio de movimientos manuales del operador, en donde se mues-
tran todos los movimientos y reposos realizados por las manos y la relacion que existe entre estas
al realizar una tarea manual.

Teniendo como resultado una tarea mas suave Yy relajada, manteniendo el ritmo en el operador y

evitando la temprana fatiga.

TABLA N° 4. Therbligs

Therbligs Simbolo Descripcion

“Mover” la mano vacia hacia o desde el objeto; el
Alcanzar RE tiempo depende de la distancia recorrida; por lo gene-
ral es precedido por:

“Liberar” y seguido por “Sujetar”.

“Mover” la mano cargada; el tiempo depende de la
Mover M distancia, el peso y el tipo de movimiento; por lo ge-
neral es precedido por:

“sujetar” y seguido por “Liberar” o “Posicionar”

“Cerrar” los dedos alrededor de un objeto; comienza a
medida que los dedos tocan el objeto y termina cundo
Sujetar o Tomar G se ha ganado el control; depende del tipo de sujecion;

por lo general, es precedido por “Alcanzar” y seguido

por “Mover”.

) “Soltar” el control de un objeto, tipicamente el mas
Liberar RL )
corto de los Therbligs.
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“Posicionar” un objeto en una ubicacion predetermi-
o nada para su uso posterior, por lo general ocurre en

Preposicionar PP . '
conjunto con “Mover”, como cuando se orienta una

pluma para escribir.

“Manipular” una herramienta para el uso para el que
Utilizar U fue disefiado; facilmente detectable, a medida que

avanza el progreso del trabajo.

“Unir” dos partes que embocan; por lo general es pre-
Ensamblar A cedido por “Posicionar” o “Mover” y seguido por

“Liberar”.

Es lo opuesto a “Ensamblar”, pues separa partes que
Desensamblar DA embonan; por lo general es precedido por “Sujetar” y

seguido por “Liberar”.

Realizado por: Investigador

9. ALCANCE

e El procedimiento se aplica al area productiva de encartonado y de apoyo que estan involu-
cradas en algun proceso que genera valor al trabajo, y que puede producir una variabilidad
en el trabajo normal.

e Su alcance va desde la observacion del area a estandarizar, hasta la realizacion de reportes
de rendimiento del personal sobre la base de su eficiencia, los mismos que formaran parte

de la evaluacion del desempefio.
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10. REFERENCIAS

Norma ISO 9001 Punto 8.3.1y 8.3.2

e 8.3 Disefio y desarrollo de los productos y servicios.

e 8.3.1 Generalidades.

La organizacion debe establecer, implementar y mantener un proceso de disefio y desarro-

Ilo que sea adecuado para asegurarse de la posterior provision de productos y servicios.

e 8.3.2 Planificacion del disefio y desarrollo.

Al determinar las etapas y controles para el disefio y desarrollo, la organizacién debe con-

siderar:

a)
b)

c)
d)
e)
f)

9)

h)

)

La naturaleza, duracion y complejidad de las actividades de disefio y desarrollo.

Las etapas del proceso requeridas, incluyendo las revisiones del disefio y desarrollo
aplicables.

Las actividades requeridas de verificacion y validacion del disefio y desarrollo.

Las responsabilidades y autoridades involucradas en el proceso de disefio y desarrollo.
Las necesidades de recursos internos y externos para el disefio y desarrollo de los pro-
ductos y servicios.

La necesidad de controlar las interfaces entre las personas que participan activamente
en el proceso de disefio y desarrollo.

La necesidad de la participacién activa de los clientes y usuarios en el proceso de di-
sefio y desarrollo.

Los requisitos para la posterior provision de productos y servicios.

El nivel de control del proceso de disefio y desarrollo esperado por los clientes y otras
partes interesadas pertinentes.

La informacion documentada necesaria para demostrar que se han cumplido los requi-

sitos del disefio y desarrollo.

Fuente: Informacidn extraida norma ISO 9001:2015

11. FUNCIONES INVOLUCRADAS

Subgerencia General.

Analista de estandares.



o Jefe del departamento de produccidn y procesos.

e Responsables de los procesos operativos.

12. PRESUPUESTO DEL PROYECTO

VALOR DE REFEREN-

RECURSO CIA
RECURSOS HUMANOS
Director del Proyecto N/A
Tutor del proyecto N/A
Investigador para el estudio del proyecto. $95
RECURSOS TECNICOS
RECURSOS HARDWARE
Utilizacion de equipos de laboratorio, médulos de desa- $55
rrollo, fuentes, regletas, etc.
Utilizacion de Impresora para copias $50
Utilizacion de PC $50
OTROS
Transporte y salida de campo $55
Alimentacién $40
Gastos Varios. $ 100
Recursos Software
Adquisicién de herramientas o Paquetes especializados. $80
Recursos Bibliogréaficos
Uso de internet $75
TOTAL: $ 600

Elaborado: Investigador.
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13. DISENO EXPERIMENTAL Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS
PROCESOS DE ESTANDARIZACION EN LA INDUSTRIA FARMACEUTICA

MEDICION DEL TRABAJO

Tiempo Cronometrado: Medir el tiempo en la realizacion de una tarea con un cronémetro.
Tiempo Normal: Es el tiempo que requiere un operario calificado para realizar una tarea, a
un ritmo normal, usando un método prescrito.

Tiempo Estandar: El valor de una unidad de tiempo para la realizacion de una tarea,
efectuada por personal calificado, y se establece aplicando tolerancias al tiempo normal.
Tolerancias o Suplementos: Es el valor o porcentaje de tiempo, mediante el cual se aumenta
el tiempo normal

Los suplementos son de tres tipos. - Por necesidades personales, por fatiga y por el proceso.

FORMULA
TN=(TO XAO)/AN
TN. - tiempo normal
TO. - tiempo cronometrado
AO. - calificacion de la actuacion observada
AN. - 100% = 60 segundos / minutos

TE =TN X (1+K)
TE. - tiempo estandar
TN. - tiempo normal

K.- suplementos, fatigas
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14. DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES PROCESO DE ENCARTONADO.

Fecha realizacicn: azfodz017 Ficha ndmero: o1
Diagrama no.01 I Fagina_1de1 Resumen
Socbual Fropus=sto Economia
Proceso: Encartonado Bockividad
Cantk. Tiemp.| Cant. Tiemp. Cant. Tiemp.
Lctividad: abastecimisento y pus=sta a punto, proceso, cierre Operacican 3 1.441
de procesa, limpiseza Tran=sporke
Tipo de diagrama: Mlaterial [ 1l | E=pera z 1o
DlaGERAMMAS DE FLUJO OEL TToeran -
= e [ ::e:]l Inspeccian
PAEE oo | rigati Sckual [ ]I almacenamisnto 1 22
Etodo: Inestigativo
4 Fropue [ ]I Distancia total
Areal seccidn: Encartanado de Elister BICTRRTS Tiempo total min 1.693
Froducho: Losartaan Potasico 50mg caja por 2 blister

Elaborado por: Luis M_ Escobar Yera Aprobado por:- Empresa Farmaceutica

Actividad Macro Simbecelox Tiempos muin

Sbhastecimisntbo C:j 1=
Fussta O Punto I:::I j[=10]
Eroceso: Encartonado (:) 1140
Cierre de procesp ¢ Conciliacidn v 22
Limpi=za Superfici.il D 10
Limpicza profunda @ =3
1LEAZ

TOTAL FROCESO min

ToOTAL FEROCESO hor 20,22

Realizado por: Investigador



15. PLANIMETRIA DE PLANTA DE PRODUCCION AREA NO BETALACTAMICOS
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BODEGA DE PRODUCTO

TERMNADO

CABINA DE
ETIQUETADO

CABINA DE
SELLADO | 8

BODEGA DE

EMPAQUE

OFICINA DE

GESTION
INDUSTRIAL

OFICINA JD 6

_/_

1

CABINA DE ENCARTONADO CABINA DE CABINA DE
DE BLISTER AREA DE SELLADO PESAJE DE
ESTANDARIZACION [ 7 BLISTER MATERIA
.\ PRIMA
) 5
CABINA DE
.\ EMPAQUE MANUAL \ \
PASILLO
_/ 3 _/
CABINA DE GRANULADO Y MEZCLA
CABINA DE
TABLETEADO
2

1. PESAJE

2. GRANULADO Y
MEZCLA

3. TABLETEADO
4. ETIQUETADO
5. SELLADO

BLISTER

6. ENCARTONADO
DE BLISTER

7. EMPAQUE
MANUAL

8. BODEGA DE
EMPAQUE

9. BODEGA DE
PRODUCTO
TERMINADO

Realizado por: Investigador
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16. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ESTANDARIZACION.

INICID: Requerimiento de estandarizacion de un proceso  [FIN: Manual de Estandares, Actividades y

LIMITES DEL PROCESD: nuevo o cambios del mismo Especificaciones

DBJETI¥D DEL PROCESD:

Normalizar, mejorar y controlar el trabajo y sus rendimientos mediante el establecimiento de estindares.

Colocar metas alcanzables para mano de obra directa como indirecta que son apoyo para el cumplimiento eficiente del trabajo.
Capacitacion del personal en lo referente a métodos y estandares de trabajo.

RESTRICCIONES DEL PROCESD:
El proceso solo puede ser redisefiado con autorizacion de Investigacion y Desarrollo

RESPONSABLE DEL PROCESO: ASISTENTE INDUSTRIAL

PROCESD PROYEEDOR ! CLIENTE CONTROLES: PROCESO CLIENTE ! USUARID?
EE;{:';E?QWD d Aminitracion de C.ambios y Procedimiento de Decarrclla de Estindares 51,5253 54 Ejecucidn y Cantral de la Produceién
E2:Ejecusion y ContaldelaFroducsién Manejo de laz Hojas de Especificaciones de Produceion 882 ;Slﬁj Plarificaion y programacion de

[Estandares| produscion
E3: Plarifizacitn y programacion de produceion &k 52 5% Planificacion y svaluscion de |3 Gestidn
E4: Plarificacidn | evaluasion de l3 Gestidn 5152 53 Control de Calidad
Ef: Control de Calidad _ _
ENTRADAS: ACTI¥IDADES CALIDAS
E: Autarizacion de Cambinz y Desviaciones 1 Mecesidad de estandarizar o cambiar un proceso £ Manusl de Actividades

E2: Mecesidad de estandarizacion del proceso

2. Observacian del area, andlisis de elementaz | registro de
datos tecnicas

E3: Programa anual de estandarizacion

3. iisicn en slementos del proceso ytoma de fiempas

52 Hojas de Especificacion

53 Manual de Estandares

4, Mormalizacian de tiempas

B Elaborazion de documentacion de estindares

S Futas de Fabricacion

§. Difusicn de estandares

7. Sequimienta y Medicidn

RECURS05 RECURS0S RECURS05
PERSOMNAL: INFRAESTRUCTURA TECNOLDGICOS:
Jefe da Industria 1 Ofiina da .1 metras cuadrados en &l area de producsion Computadaras [3]

£inalista de Industria [2] JO Edwards
Dficee 2007
Impresoraz 1]
Filmadaraz[2]
FINANCIERD: EQUIPDS: OTROS:
Fresupuesta anual Cronometros [3]
Flesometros [2]

Realizado por: Investigador




INICIO
NUEVO
PROCESO

Programa Anual
Estandarizacién

1.Asist. Industrial

Observacion del

area y registro de
datos técnicos.
Correccion de
método trabajo

F.ET-01

2.Asist. Industrial
Andlisis de los
elementos y
exclusion de los
que no generan
valor

N

3.Asist. Industrial
Division en
elementos del

\ 4

proceso y toma de
tiempos.
(Cronémetro o
filmacion)

N

4.Asist. Industrial
Sacar promedios
de datos en hoja
de estudio tiempos

F.ET-02

5.Asist Industrial
En hoja
electrénica de
tiempos registrar
datos
normalizados.

F.ET-03

6.Asist. Industrial
Verificar que
exista coherencia
uniforme en los
estudios.

EXISTE
COHERENCIA?

Realizado por: Investigador

INICIO
NUEVO
PRODUCTO

Programa Anual
Estandarizacion

1. Asist. Realizar
copiay

tiempos en hoja de
especificacion.

F.ET-05

2. Analista de
rutas Entregar a
Aseguramiento

Calidad diferentes
estandares para
su distribucion.

Ruta de fabricaciéon

3.Supervisor de
Produccién indica

nuevo tiempo a

operador para el
nuevo producto

v
4. Seguimiento de
los estandares y
del personal
mediante el
rendimiento
(eficiencia).

actualizacion de |€¢—

17. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE ESTANDARIZACION.

7.Asist. Industrial
Se normaliza los
tiempos,

verificando que los
datos esten
completos.

Datos completos?

Sl
h 4

9.Asist Industrial
Realizar calculos
estandar del area
analizada:
Trabajo,
Produccion,
Consumo de
materiales.
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8.Asist. Industrial
Buscar datos
necesarios y
registrarlos.

I
F.ET-04

F.ET-05
A 4

10.Asist Industrial
Prepara el Manual
de estandares o
actualiza.

\
g1 Manual de estandares
v

11.Asist. Industrial
Prepara el manual
de Actividades.

Manual de Actividades
v

12.Asist. Industrial
Entregar a
Aseguramiento
Calidad diferentes
estandares para
su distribucion.

v

Control de los
documentos y
registros

v

13.Asist.
Industrial
Capacita al

personal
acerca de los
estandares.

Cambio proceso

Capacitacion

v

14.Asist.
Industrial
Seguimiento de
los estandares
y del personal
mediante el
rendimiento
(eficiencia).
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ACTIVIDAD 1.- “Jefe / Analista Industrial. Observa y registra datos técnicos del proceso,
corrige método de trabajo”.

El Analista verifica el programa anual de estandarizacion para empezar con su proceso.

El Analista Industrial observa el area, y analiza las diferentes tareas. La recopilacion de datos
es muy importante para tener un conocimiento profundo de la seccion. Es crucial establecer
rdpidamente correcciones a los métodos de trabajo antes de estandarizar el proceso. Las

observaciones se registran en la Hoja de Observaciones Generales F.ET-01. Ver Anexo N° 1.

ACTIVIDAD 2.- “Jefe / Analista Industrial. Industrial. Analiza los elementos y excluye los

que no generan valor.

El Analista Industrial debe verificar cuales elementos son necesarios y cuales han sido im-
plementados por falta de recursos y que se podrian mejorar o eliminar mediante un cambio del

elemento.

ACTIVIDAD 3.- “Jefe / Analista Industrial. Division en elementos del proceso a estanda-

rizar y toma de tiempos.”

El Analista Industrial divide el trabajo en elementos claros. La terminacion de una actividad
tiene que ser el comienzo de la siguiente, hay que tener cuidado de no colocar operaciones

similares repetitivamente.

Se determina mediante el cronémetro o filmacion, cuanto tiempo le demanda realizar un ele-
mento, a una Rata o calificacion de base 100%, determinando el tipo de operacion que esta
realizando y la hora.

Para la toma de tiempos, ayuda la Hoja de estudio de tiempos F.ET-02. Ver anexo N° 2.

ACTIVIDAD 4.- “Jefe / Analista Industrial. Industrial. Promedios de datos en hoja de estudio

de tiempos”.

Si se filmo el proceso que se esta estandarizando se procede a pasar el video a un medio mag-
nético “CD”. Se saca los tiempos en el formato F.ET-02 (hoja de estudio de tiempos) me-
diante la observacion del video y con el cronometrd para después proceder a obtener el pro-
medio de la duracion de los elementos, pasar a minutos normalizados, siempre al tomar el
tiempo de un elemento se debe colocar la rata (calificacion del ritmo y actitud en el trabajo) a
la que esta trabajando el operador con el propdsito de que al sacar el promedio se coloque el

dato exacto y no con un margen de error alto.
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Si no se toma el video se va al area en estudio, con la hoja de estudio de tiempos y el cron6-
metro. Se procede a realizar el estudio directamente en el area, esto aplica cuando sea un

cambio de una parte del proceso.

ACTIVIDAD 5.- “Jefe / Analista Industrial. En hoja electrénica de tiempos colocar datos

normalizados”.

El Analista Industrial en una hoja de EXCEL (F.ET-03) tiene que transcribir los diferentes
elementos encontrados si es posible en forma ordenada, para después ir transcribiendo los
valores asentados en la hoja de estudio de tiempo. En cada elemento se debe colocar la unidad
correspondiente, depende del elemento que esté realizando, por ejemplo: Limpieza superficial
N/Lote; Limpieza profunda N/Cambio Producto. Las unidades sirven para calcular despueés
los estandares y evitar los errores que se pueden presentar por el gran nimero de actividades
encontradas. La hoja electronica va sacando el promedio dependiendo del n° de estudios rea-

lizados, mientras mayor sean, serdn mas exactos los tiempos Normalizados. Anexo N°3.

ACTIVIDAD 6.- “Jefe / Analista Industrial. Verificar que exista una coherencia uniforme en

los estudios”.

Si existe una tendencia uniforme en los estudios se procede con el siguiente punto, caso con-

trario se debe analizar nuevamente el elemento o actividad que esté con variabilidad.
ACTIVIDADY.- “Jefe / Analista Industrial Normaliza los tiempos”.

Cuando se observa que el estudio de tiempos se realiz6 con la mayor precisién y no va a exis-

tir una variacion en el tiempo del elemento, se puede normalizar este elemento.

Si existe una variacion de los elementos estudiados se toma varias muestras del elemento has-
ta observar una tendencia uniforme en los elementos del estudio de tiempos, se puede final-
mente definir los TIEMPOS NORMALIZADOS de este proceso.

ACTIVIDAD 8.- ““Jefe / Analista Industrial. Buscar datos necesarios y registrarlos.”

En el caso de que, al estandarizar los elementos, falten datos hay que investigar cuales son y

obtenerlos para el respectivo calculo.

ACTIVIDAD 9.- “Jefe / Analista Industrial. Realiza célculos estandar del area analizada:

trabajo, produccion y Consumo de materiales.
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El Analista Industrial mediante el estudio anterior va dividiendo y ordenando los diferentes
elementos en operaciones y sub-operaciones. Da un porcentaje de fatiga a todas las operacio-
nes de los involucrados, tomando en cuenta que en el transcurso del dia existe una curva de
trabajo la cual hasta el medio dia llega la persona a su capacidad maxima y desciende en la

tarde.

Para sacar la carga de trabajo se debe dar al involucrado fatigas extras como son por levantar

pesos, en general condiciones que declinen mas rapidamente la curva de trabajo.

Se procede a verificar que los datos para calcular los estandares estén completos si falta algu-
na informacion se la debe recopilar inmediatamente. Para el calculo se utilizan los formatos
Célculo Estandar F.ET-04. Ver anexo N°4

ACTIVIDAD 10.- “Jefe / Analista Industrial Elabora hojas de especificacion y el Manual de

estandares.”

Mediante los calculos estandar generados se resume el estudio en una hoja de especificacion
en el formato F.ET-05. Especificacion de Produccion. Ver anexo N°5; donde se coloca el
tiempo que le demanda para facilitar el calculo de produccién, trabajo, y consumo de materia-

les, dependiendo de las caracteristicas del producto y del area.

Adicionalmente se compila la informacion obtenida en los pasos anteriores y se elabora un
manual de estandares el cual sera actualizado cada dos afios (Manual de Estandares M.ET-10.
Ver anexo N°7), en el mismo que se van ordenando las sub-operaciones y sus respectivos es-
tandares segun la manera de realizar el trabajo. Si es un proceso nuevo 0 maguina nueva se

debe codificar las actividades en el formato F.ET-06 Codificacion de estandares.
ACTIVIDAD 11.- “Jefe / Analista Industrial. Realizar el manual de actividades.”

El Analista Industrial transcribe en una forma clara y comprensible para los operadores que
ingresan, como deben realizar el trabajo desde el punto de vista industrial y calidad, con el
objeto de que los involucrados cumplan simultdneamente lo referente a normas BPM y con-
ceptos industriales de tal forma que se garantice la calidad y el costo del producto, teniendo
en cuenta que sirve para la capacitacion del operador sin que signifique que no necesita del
manual de la maquina ya que es fundamental que se compenetre hasta el minimo detalle sobre
su trabajo. Este manual podria ser reemplazado por una filmacion del area e irle capacitando
al operador. Se elabora un manual de actividades para cada area de fabricacion. Ver anexo
N°8.
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ACTIVIDAD 12.- “Jefe / Analista Industrial. Entregar a Aseguramiento de Calidad estanda-

res para su distribucion”.

El Analista Industrial entregarad a Aseguramiento de calidad los diferentes estandares que se
vayan obteniendo para que los distribuya en los diferentes departamentos, con el objeto de
que dicho Jefe establezca las diferentes metas, el cumplimiento de las mismas pasara a ser
parte de la evaluacion del desempefio de los involucrados, a través de los reportes de eficien-

cias mensuales.
ACTIVIDAD 13.- “Jefe / Analista Industrial. Industrial. Capacita al personal”.

El Analista Industrial capacita a los involucrados en el proceso, acerca de los resultados obte-
nidos y el objetivo que deben alcanzar, ademas orientara a los mismos en lo referente al ma-
nejo Industrial de las operaciones con el objetivo de enmarcar su trabajo dentro de dichos es-

tandares.

ACTIVIDAD 14.- “Jefe / Analista Industrial. Seguimiento de los estandares, y del personal

mediante el rendimiento”.

El Analista Industrial realiza un seguimiento para evaluar los estandares entregados y verifi-

car que los elementos no se han modificado en su contenido.

El seguimiento se lo realiza mediante el reporte de las eficiencias que genera el departamento
de asistencia todos los dias en donde las eficiencias que estén por debajo del 95% deben ser
justificadas por los supervisores de turno.

Las justificaciones seran reportadas a Sub Gerencia para evaluar los rendimientos del personal
y poder tomar medidas preventivas, convirtiéndose esto en un control independiente de los

controles propios de Produccion, para medir el avance hacia las metas establecidas.

Si existe algiin cambio en el proceso no se realiza un estudio completo sino simplemente se
estudia el cambio y se actualiza el proceso general en las hojas de especificacion y en el ma-

nual de estandares para su respectiva distribucion. (Desde el punto 9).
NUEVO PRODUCTO Y CAMBIO DE PROCESO:

ACTIVIDAD 1.- “Jefe / Analista Industrial. Copiar y actualizar tiempos en hoja de especifi-

cacion o estandar”

El Analista verifica el programa anual de estandarizacion para empezar con su proceso.
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El Analista Industrial verifica si existe un producto nuevo a un area ya estandarizada, al en-

contrar el producto se realiza una copia de la hoja de especificacién de un producto que tenga

caracteristicas similares, se procede a cambiar datos especificos del nuevo producto y se veri-

fica los resultados estén de acuerdo con el producto nuevo. En caso de requerir un cambio en

el estandar realizar el estudio correspondiente Unicamente al elemento que se requiera.

ACTIVIDAD 2.- “Analista de rutas. Entregar a Aseguramiento estandares para su distribu-

cion. (Ruta de fabricacion)

ACTIVIDAD 3.- “Supervisor de produccién indica nuevos tiempos a operador de la hoja de

Ruta de fabricacion distribuida a personal operativo”

ACTIVIDAD 4.- “Jefe / Analista Industrial. Seguimiento de los estandares mediante el ren-

dimiento del personal reportes de eficiencias.

TABLA N°4 INDICADORES

NOMBRE DEL RESONSABLE
CALCULO FUENTE FRECUENCIA

INDICADOR DEL CALCULO

i cacil STD=# De pro-
Aplicacion de pl' Programa Anual Analista Ind

5 cesos que apli- nalista Indus-
estandares de . ? I P de estandariza- ial Mensual.
i . |can/total de pro- rial.
tiempo y mate P cion
riales. Cesos
TABLA N°5 CONTROL DE LOS REGISTROS:

NOMBRE DEL RE- TIEMPO DE

CODIGO

GISTRO

ALMACENAMIENTO

CLASIFICACION

RETENCION

Hoja de observacio-

Archivo de Asistente

Por cabina, Sec-

Mientras esté

F.ET-01 ) cion de estudio y _
nes generales. Industrial. . vigente.
numerico.
) ) ) ) Por cabina, Sec- ) )
Hoja de estudio de Archivo de Asistente » ) Mientras esté
F.ET-02 cion de estudio y

tiempos.

Industrial.

numérico.

vigente.




34

Estudio de tiempos

Archivo de Asistente

Por cabina, Sec-

Mientras esté

F.ET-03 ) cion de estudio y _
(Excel) Industrial. . vigente.
numérico.
) ) Por cabina, Sec- ) )
) ) Archivo de Asistente y _ Mientras esté
F.ET-04 |Calculo estandar ) cion de estudio y _
Industrial. . vigente.
numérico.
o _ ) Por cabina, Sec- ) )
Especificacion de Archivo de Asistente y _ Mientras esté
F.ET-05 _, ) cion de estudio y _
produccion Industrial. . vigente.
numérico.
Por cabina,
Codificacion de es- | Archivo de Asistente Mientras esté
F.ET-06 Seccion de estudio

tandares.

Industrial.

y numerico.

vigente.
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Preguntas de encuesta

1 ¢Usted como trabajador cree que la estandarizacion de los de tiempos de procesos en

industria farmacéutica beneficia al trabajo?

Tabla 1: Resultados Tabulados

RESPUESTA | Cantidad |Porcentaje
Si 7 70%
No 3 30%
Total 10 1700%

Fuente: Encuesta
Elaborado: Investigador

Grafico 1: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta
Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 70% dice que la estandarizacion de procesos si benefi-

cia a la industria farmacéutica y 30% dice que no.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que la estandarizacion de procesos ayuda a reali-

zar un trabajo eficiente y de calidad dentro del tiempo estandar.
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2 ¢Cuenta la industria farmacéutica donde Ud. Labora, con la respectiva estandariza-

cién de tiempos para cada una de las actividades que hay dentro proceso de manufactu-

ra?

Tabla 2: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje

Si 4 40%
No 6 60%
Total 10 100

Fuente: Encuesta
Elaborado: Investigador

Grafico 2: Estadistica Grafica

Si
40%

60%

Fuente: Encuesta
Elaborado: Investigador

Interpretacion: De los encuestados el 60% dice que la industria farmacéutica no cuenta con

la adecuada estandarizacion en cada area de trabajo y el 40% dice que si.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que la industria no cuenta con la respectiva es-

tandarizacion en cada area de trabajo por falta de estudio de tiempos.
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3 ¢Cree usted que la estandarizacion, en una industria farmacéutica aumenta el desem-

pefio del trabajador?

Tabla 3: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje

Si 7 70%
No 3 30%
Total 10 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado: Investigador

Grafico 3: Estadistica Grafica

NO
30%

Fuente: Encuesta
Elaborado: Investigador

Interpretacion: De los encuestados el 70% dice que si aumenta el desempefio del trabajador

en proceso de manufactura en industria farmacéutica y el 30% dice que no.
Anélisis: La mayoria de los encuestados dice que si facilita el disefio de una industria el buen

desemperio del trabajador por conocimientos obtenidos de otras industrias.
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4 ¢La industria farmacéutica imparte charlas de capacitacion sobre procedimientos de

estandarizacion de procesos y tiempos?

Tabla 4: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje

Si 8 80%
No 2 20%
Total 10 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado: Investigador

Gréfico 4: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Investigador

Interpretacion: De los encuestados el 20% dice que no imparte charlas de capacitacion de

procedimientos de estandarizacion de procesos y el 80% dice que si.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que no imparte charlas de capacitacion de proce-

dimientos de estandarizacion de procesos por falta de desconocimiento de plan de capacita-

cion.
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La ausencia de estdndares de tiempos y movimientos en las diversas actividades de encarto-

nado en la industria farmacéutica, ocasionan retrasos y pérdidas de recursos en los procesos

de manufactura.

TABLA N° 6: HIPOTESIS VARIABLES

Variable Descripcion Indicadores Instrumento

c Observacion de Toma de tiem

‘2 | Estudio de tiem- |cada una de las |Elaboracién de )

S L - pos, con las dife-

: © | posy movimien- |actividades formatos de es- .

Dependientes = ] : . rentes herramien-

‘= [tos en el proceso |dentro del area |tudio de tiempos

c . tas de toma de

@ |de encartonado. |deencartona- |establecidos. .

=} tiempos.

do.

Independientes

Redisefio

Influencia en el
ciclo de produc-
cion.

En el proceso y
métodos de
trabajo en cada
una de las ma-
cro actividades.

Elaboracion de
estandares al-
canzables para
cada macro acti-
vidad.

Factor humano y
maquinaria.

Elaborado: Investigador

Verificacién de la hipétesis dependiente.

Con el estudio de tiempos y movimientos se podra normalizar el trabajo y fijar metas alcanza-

bles dentro del tiempo estandar, para el cumplimiento de los procedimientos que se deben

tomar en las actividades para obtener un producto de calidad dentro de un plazo fijado.

Verificacion de la hipotesis dependiente.

Con el estudio de tiempos y movimientos se podra medir la eficiencia de la mano de obra y de

hora maquina verificando los tiempos de manufactura para el cumplimiento con el cliente

dentro de los tiempos establecidos optimizando recursos, costos.
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19. ANALISIS DE RESULTADOS

Los resultados recabados durante la realizacion del estudio de tiempos y movimientos son los
siguientes: Sé disminuyo tiempos muertos, aumentar la capacidad y lograr tener mayor efi-

ciencia en la linea de encartonado de blister, esto se logré mediante lo siguiente:

En cuanto al objetivo general consiste en realizar un estudio de tiempos y movimientos el cual
permita observar las actividades dentro del proceso y evaluar un tiempo estandar que se nece-
sita para poder realizar cada operacion, se realiza un estudio de tiempos en el cual se realiza-

ron los célculos de tiempo estandar con fatigas establecidas por la empresa. Ver en Anexo. 8

Se facilita la forma de trabajo al operador contando con un manual de actividades en donde se

registra paso a paso cada una de las actividades dentro del proceso: Ver Anexo8

e Abastecimiento

e Puesta a punto

e Proceso

e Cierre de proceso

e Limpieza

Lo que se pretendié en el objetivo especifico es elevar la productividad a un 90% - 95% por lo
tanto el beneficio para la empresa es el aumento en la capacidad del area de encartonado el
cual era de un 78%, se logra cumplir con el 90 % de la capacidad requerida por la empresa en
su productividad por lo tanto el beneficio para la empresa es grato, ya que con esto cambiaran
la manera de como estaban produciendo y lo que estaban haciendo mal.
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20. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

e La recaudacion de informacion en el proceso de encartonado de blister proyecto la
necesidad de una restructuracion en sus actividades, tareas, en el tiempo de realizar-
las era demasiado alto, afectando a la empresa en costos de produccion, sea por con-

sumMo excesivo de recursos.

e Se determina con la ayuda de la informacion cuales son las causas que ocasionaban
los diferentes paros o retrasos de produccién que era por el producto blister, por
cambios de PVC, aluminio, maquinaria existente por trabajo a la par con la encarto-

nadora lo cual no permite mantener un constante flujo de sus actividades.

e La identificacidn de los procesos permite, implantar nuevas tareas y actividades para
mejorar la productividad, reduciendo tiempos de produccién, evaluando el compor-
tamiento del trabajador. Esto se lleva a cabo comparando la produccion real durante
un periodo de tiempo dado con la produccién estandar determinada por la medicion

del trabajo.

e Se determina la capacidad disponible. Para un nivel dado de fuerza de trabajo y dis-
ponibilidad de equipo, se pueden utilizar los estandares de medicion del trabajo para

proyectar la capacidad disponible determinado el precio de un producto.

e Los estandares de mano de obra obtenidos mediante la medicion del trabajo, son as-
pectos de un sistema de calculo y la comparacion de métodos de trabajo. La medi-
cion del trabajo puede proporcionar la base para la economia de los métodos dando

tiempo estandar para las actividades de trabajo.
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RECOMENDACIONES

Normalizar el trabajo y fijar metas alcanzables dentro de un plazo o tiempo estable-
cido para el cumplimiento de los procedimientos que se deben tomar en ciertas acti-

vidades tomando la dificultad del trabajo.

Realizar un manual de actividades, de esta manera todas las personas inmersas en
este proceso tendrén todo detallado las condiciones o parametros que deben em-
plearse en la realizacion de dicha actividad.

Elaborar un historial de paros de manufactura, para el analisis de la frecuencia en el
centro de trabajo que se presentan y con qué dificultad incide en la productividad pa-
ra poder dar soluciones posibles.

Aplicar el presente estudio de tiempos y movimientos para los nuevos productos que
pasen por el determinado centro de trabajo y para el mejoramiento continuo de la li-
nea de encartonado, aplicando este tipo de estudios en el resto de procesos, departa-

mentos y personal técnico de toda a planta farmacéutica.
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ANEXO 1: HOJA DE OBSERVACIONES GENERALES F.ET-01

: EMPRESA HOJA DE OBSERVACIONES GENERALES
ANALISTA:

AREA: FECHA:

CABINA: HORA lo: |HORA Fo: |
OBSERVACIONES: OPERADOR:

DESCRIPCION DE PROCESOS:

GRAFICO:

Realizado por: Investigador

F.ET-01/02




ANEXO 2. HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS FISICA F.ET-02

EMPRESA HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
FECHA: PRODUCTO: PESO. | [Precio: | CANTIDAD
HORA lo HORA lo CABINA: OPERADORES: LOTE:
HORA Fo: HORA Fo:
VELOCIDAD: iREA ESTUDIO M| [pag. e |
TIEMPOS
PROVEDIO
ACTIVIDADES 1 2 3 4 6 8 (min)
OBSERVACIONES:
FET0202

Realizado por: Investigador



ANEXO 3. ESTUDIO DE TIEMPOS. F.ET-03

. EMPRESA ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:
CABINA:

Pég:

PROMEDIO
(min)

TIEMPO
NORMAL
(min)

Nomenclatura:

Est= namero de estudio realizado.
N= tiempo normalizado

R= rateo o calificacion

Ccc= numero de frecuencias que realiza la actividad

Fuente: Empresa farmacéutica

Realizado por: Investigador

F.ET-03/02




ANEXO 4. CALCULO ESTANDAR. F.ET-04

EMPRESA CALCULO ESTANDAR

Pagina: 1 DE

Fecha:

OPERACION: Analista

SUBOPERACION:

CONDICIONES: CICLO

MAQUINA

No. ELEMENTOS Inact. Act.

10

11

FAC. FATIGA

0,0000

10,0% RESTO 0,000 0,000

TOTAL 0,000 0,000

MIN. NORM. MAQ. INACT.= 0,0000 3 Misc 0% de 0,000 0,000 0,00 0,00

TOTAL MINUTOS MIN. NORMALES FACT. FAT. MIN. STD POR TOT. 0,000 0,000,
r r

POR CICLO 0,000 X #iDIV/0! #iDIV/0! 0 MIN. 0,000
F.ET-04/02

Realizado por: Investigador




ANEXO 5: ESPECIFICACION DE PRODUCCION. F.ET-05

EMPRESA Version:
ESPECIFICACION DE PRODUCCION Emision:
B Péagina:
Vigente H:
AREA
A DATOS TECNICOS E INFORMATIVOS
1 EQUIPO 7
2 PRODUCTO 8
3 9
4 10
5 11
6 12
B ELEMENTOS Y CALCULOS DEL PROCESO: Duracién
min. Normal Unidad Min/lote Min. Estandar

O |ABASTECIMIENTO
g W NP

©O© 00 N O

10
11
12
13

PUESTO A PUNTO

O

14
15
16
17

M|PROCESO

18
19
20
21
22
23
24
25

CIERRE DE PROCESO

T

LIMPIEZA SUPERFICIAL
LIMPIEZA PROFUNDA

G

TOTAL PROCESO (min):
TOTAL PROCESO (HORAS):

Realizado por: Investigador




ANEXO 6. CODIFICACION DE ESTANDARES. F.ET-06

Centro

Trabajo Descripcion 1|Descripcion 2

Codigo
Sub Actividad

APECON JD

DESCRIPCION SUB ACTIVIDAD

Descripcion
Actividades JD

Abastecimiento

Puesta a Punto

Proceso

Limpieza superficial

Limpieza profunda

Realizado por: Investigador

F.ET-06/02




ANEXO 7. ENCARTONADORA DE BLISTTER

Imagen 1: Vista frontal del equipo

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

Realizado por: Investigador

Panel de control

Estacion de dosificacion de blister

Cadena de transporte de blister

Estacion de dosificacion de estuches

Estacion de entrada de blister al estuche

Volante de mando manual reloj 40 posicién

Estacion de doblado y solapas lado de entrada de producto.
Estacién de doblado de solapas lado posterior

Estacion de descarte de cajas vacias



ANEXO N. 8

moow>»

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DE ENCARTONADO DE BLISTER

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPO EXCEL
HOJA DE CALCULO ESTANDAR EXCEL
HOJA DE ESPECIFICACION EXCEL

HOJA DE ESTUDIO DE FRECUENCIA. EXCEL
MANUAL DE ACTIVIDADES



MANUAL DE ACTIVIDADES VERSION:
EMPAQUETADORA 3 EMISION:

M.ET-23 5CTN73 PAGINA:

VIGENTE HASTA

SECCION:  PRODUCCION

MAQUINA: APLICA EMPAQUETADORA 3
MODELO:  UHLMANN

SERIE: 629

TYPE. C 100

CODIGO:  5CTN73

CONTENIDO

1. SIMBOLOGIA

2. DESCRIPCION DE OPERACIONES
3. SEGURIDAD, SALUD Y AMBIENTE EN EL TRABAJO

OBJETIVO

e Descripcién de partes de las estaciones de la maquina.
e ldentificacién de cada una de las actividades que se realiza en proceso de encartonado de
blister.

e Establecer un manual para el cumplimiento eficiente del trabajo y de sus actividades.

Preparado por: Luis Escobar Revisado Por: Aprobado

. , rgo: Jefe. Planificacion rgo: Farm. R nsabl
Cargo: Analista De Estandares Cargo: Jefe. Planificacion |Cargo: Fa esponsable

Fecha Fecha:
Fecha:




MANUAL DE ACTIVIDADES VERSION:
EMPAQUETADORA 3 EMISION:

M.ET-23 5CTN73 PAGINA:

VIGENTE HASTA

ESQUEMA

1. SIMBOLOGIA DE ENCARTONADORA

Imagen 1: Vista frontal del equipo

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

Panel de control

Estacion de dosificacion de blister

Cadena de transporte de blister

Estacion de dosificacion de estuches

Estacion de entrada de blister al estuche

Volante de mando manual reloj 40 posicién

Estacion de doblado y solapas lado de entrada de producto.
Estacién de doblado de solapas lado posterior

Estacion de descarte de cajas vacias
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M.ET-23 5CTN73 PAGINA:

VIGENTE HASTA

2.

DESCRIPCION DE OPERACIONES

2.1 ABASTECIMIENTO

2.1.1)

2.1.2)

2.1.3)

2.1.4)

2.1.5)

Para el abastecimiento el operador debe llegar a cabina e identificar el producto
que se va a realizar el proceso, observar en la programacion de la semana lo que
se requiere empacar y asegurarse en la bodega de la codificadora que el lote esté
listo “colocado el nimero del lote, fecha de elaboracion, vencimiento y el pre-

cio.

El operador tendré que ir a ver una Gaveta a cabina de utensilios limpios, tomar
Gaveta, y regresar a cabina con la misma, ubicar en el sitio donde se vaya a uti-

lizar.

Solicitar materiales como pacas y estuches para lo cual tendra que ir a suminis-
tros y realizar el pedido a la persona gque se encuentra de turno con el coche a la

cabina de almacenamiento de material auxiliar.

Llega a cabina de almacenamiento de material auxiliar con el coche, carga bulto
de estuches en el coche, luego lleva el coche con los bultos de estuches a la ca-
bina de encartonado y descarga al lado de la maquina para su respectivo abaste-

cimiento. Nota: En un solo viaje con el coche

Regresa a cabina de almacenamiento de material auxiliar con el coche (si es
necesario para transportar los bultos, que por bulto contienen 25 pacas), carga
los bultos necesarios para el producto, también tendra que llevar la documenta-
cion necesaria, lleva el coche o bultos a la encartonadora, descarga bultos en

mesa pasa su respectivo armado.

Nota. En un solo viaje con el coche.
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M.ET-23 5CTN73 PAGINA:

VIGENTE HASTA

2.1.6) El operador solicita suministros solo una vez al dia, el operador debe tener en-
cuentra si tiene varios lotes. Pide funda quintalera, cinta NIFA, dispensador de

cinta para el armado de pacas, marcador para la identificacion de pacas.

2.1.7) El operador realiza la identificacion de pacas y armado de pacas con dispensa-
dor de cinta.

Nota: Nuevo método de armado de pacas con dispensador de cinta.

Para la identificacion el operador debe tomar el marcador color negro y la paca,

identificar colocando la siguiente informacion:

a) Numero del lote

b) Fecha de expiracion en ambas caras.
c) Fecha de empaque

d) Cadigo del producto

e) Cantidad

f) Numero de bulto.

TIEMPO NORMAL: 1.33 MIN/PACA  Para cualquier producto.

2.1.8) Después del armado llena la identificacion de linea de empaque, con la identifi-
cacion de la etiqueta verde de Equipo Limpio Para Manufactura, y la identifica-

cién de linea de codificacion y empaque.

La identificacion de linea de empaque (F.AC-03.1-002) y llenar la informacion que

contiene los siguientes items:
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a) Producto f) Fecha de elabora- J) Operador
b) Lote cion k) Firma
c) Cadigo del Producto g) Fecha de expiracion I) Fecha.
d) Area h) Precio

e) Presentacion i) Destino

TIEMPO NORMAL (no aplica identificacion y ARMADO de pacas) 18.73 MIN

TIEMPO NORMAL (armado e identificacion de pacas) 112.531 MIN

2.2 PUESTO A PUNTO

e Para la calibracion es necesario verificar las dimensiones de la blister y de acuerdo a
esto se escoge el Magazing o formato correspondiente para el producto.

e Conectar el enchufe a una red de 380 V

e Conectar manguera de aire comprimido, verificar la presion de trabajo a 2-4 bares.

2.2.1 Herramientas necesarias para la calibracion.

a) Desarmador plano medio

b) Desarmador estrella mediano

c) Juego de llaves ALLEN 25 piezas.

d) Llave mixta # 10, 12, 13, 14, 17.

e) martillo de goma 35 mm

f) Caja de herramientas que siempre permanece en la cabina con respectivas herramientas
cada cabina tiene su caja.

g) Candado.

2.2.2 Colocar funda quintalera en salida de la banda donde sale el faltante de blister

para empacar.
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2.2.3 Tomar caja de herramientas y colocar en el puesto de trabajo en cabina para la
facilidad de tomar herramientas necesarias para la calibracion.

2.2.4  Abrir guardas de maquina para una manipulacion mas rapida para la calibra-
cion.

2.2.5 Armar un estuche del producto para realizar la calibracion, con este estuche es
para verificar la altura, el ancho, y el largo que necesita para el proceso del pro-
ducto.

2.2.6 Calibracion de panel de control.

Se revisan los siguientes controles que tiene la encartonadora para proceder a la calibra-

cion:

()PROPHAR SA

Emergencia activada |

LIBRE 2 LIBRE sowmacss
LIBRE — g

AN
@
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Imagen 2: Panel de control
1. Alarma falta de aire 12. Subir velocidad
2. Alarma de guardas abiertas 13. Selector automatico manual
3. Para de emergencia 14. Bloqueo de seguridades
4. Sobrecarga del motor 15. Habilitar bomba de vacio
5. Sobrecarga del mecanismo principal 16. Habilitar dosificacion de blister
6. Sobrecarga de transporte de estuche 17. Marcha
7. Sobrecarga de transporte de blister 18. Paro
8. Sobrecarga entrada de producto 19. Posicién de maquina
9.

Luz de encendido general

10. Para de emergencia

11. Bajar velocidad

20.
21.

Numero de blister a empacar
Velocidad de la maquina

2.2.6.1.1 Calibracion de estacion de dosificacion de blister.

Imagen 3: Estacion de dosificacion de Blister
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Se calibran las siguientes partes que se encuentra en la estacion.

Motor de aceleracion
Magazing, o formato para cada producto.
Disco de dosificacion

Sensor limitante

ok~ w0 DN PE

Banda de disco dosificador

Se reemplaza o se coloca si asi es el caso el Magazing el almacén de blister en este punto la

blister gira 90° para el proceso de empaque son tres tipos de Magazing.

2.2.7 Calibracion de cadena de transporte de blister

Imagen 4: Cadena de transporte de Blister.
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Se calibran las siguientes partes que se encuentra en la estacion.

1. Guia de regulacion
2. Dientes de transporte

3. Guia de regulacion superior

Para la calibracion de las guias es necesario la cantidad de blister que van en el proceso de

encartonado para cada producto se debe calibrar con la blister.

Reemplazar los dientes de la cadena de transporte, de blister de acuerdo al nimero de blister

por estuche a empacar (altura total).

Calibrar altura de guias del soporte de sensor de presencia de blister durante el proceso de

transporte por la cadena.

2.2.8 Calibracion de estacion de dosificacion de estuches

Imagen 5: Estacion de dosificacion de Estuches
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Se calibran las siguientes partes que se encuentra en la estacion.

1. Guias de regulacion verticales

2. Guias de regulacion horizontales

3. Ventosas de absorcion

4. Alojamiento de estuche en la cadena de transporte.

Para la calibracion de esta estacion es necesario tener un paquete de estuches del producto que

se va a realizar en el proceso para la calibracion de las guias.

Para la calibracion de las ventosas es necesario de habilitar la bomba de vacio para verificar la

posicion del estuche para el alojamiento en la cadena de transporte.

Colocar un estuche formado en el sitio de descenso de estuches, sacar medidas de

distancias y regular guias del almacén de estuches de acuerdo a las medidas.

2.2.9 Calibracion de estacion de entrada de blister al estuche

Imagen 6: Estacion de entrada de blister al estuche
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Se calibran las siguientes partes que se encuentra en la estacion.

1
2
3.
4

5.

Sensor de entrada de blister
Tope de posicionamiento de blister
Varilla de soporte de solapa
Brazos de doblado de solapa lateral

Brazos de introduccion de blister

Para la calibracion de esta estacidn es necesario dar arranque de maquina para poder calibrar

los brazos de introduccién de blister o también se le puede calibrar con el volante de mando

manual o con el control manual.

Regular distancia de varilla de soporte de entrada de solapa del lado de la entrada de producto.

Calibrar las guias de soporte de blister durante el proceso de transporte de las mismas.

2.2.10 Calibracion de volante de mando manual reloj 40 posicion.

Imagen 7: Volante de mando

Para la Calibracion de volante de mando manual es necesario poner en la posicion de 40 o 60

para verificar si la maquina no ha tenido golpe en el proceso, si no estan engranados adecua-

damente, se los verifica en una sefial que tiene en los engranes por los operadores en la encar-

tonadora.
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En la misma podemos verificar la velocidad o lo golpes que tiene la maquina.

2.2.11 Calibracion de estacion de doblado y solapas lado de entrada de producto.

Imagen 8: Estacion de doblado de solapas lado de entrada de producto.

Se calibran las siguientes partes que se encuentra en la estacion.

Guia de solapas laterales
Varilla de apoyo triangular
Varilla de apoyo redonda
Placas de doblado de solapas

Unas de cierre de seguros

o o~ wbdhE

Escala graduada de posicionamiento

Para la calibracion de esta estacidn es necesario dar arranque de maquina para poder calibrar

en cada parte de la estacion.
Calibrar el largo, ancho y alto del estuche de la cadena de transporte de los mismos.

Regular varilla triangular de acuerdo a las dimensiones de las solapas, en el lado de entrada de

producto guias de soporte de solapas laterales, dejando un juego de un milimetro.
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Regular distancia de varilla redonda, dejando una holgura con respecto a la varilla triangular

del grosor al estuche a empacar.

Regular distancia y altura de las placas de doblado y entrada de solapas.

Regular distancia de ufias de entrada de seguros de estuches.

Repetir el mismo procedimiento con el varillaje del lado posterior.

Colocar un estuche formado en el sitio de descenso de estuches, sacar medidas de

distancias y regular guias del almacén de estuches de acuerdo a las medidas obtenidas.

Regular distancia de varilla de soporte de entrada de solapa del lado de la entrada de producto.

2.2.12 Calibracion de estacion de doblado de solapas lado posterior

Imagen 9: Estacion de doblado de solapas lado posterior
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Se calibran las siguientes partes que se encuentra en la estacion.

© N o o &~ w DN PE

Brazo de doblado de solapa posterior

Guia de soporte de solapas laterales

Varilla de apoyo triangular
Varilla de apoyo redonda

Placas de doblado de solapas

Unas de cierre de seguros
Diferencial de avance
Engranajes

Para la calibracion de esta estacidn es necesario dar arranque de maquina para poder calibrar

en cada parte de la estacion. Se repiten la misma calibracion de la anterior estacion.

2.2.13 Calibracion de estacion de descarte de cajas vacias

Imagen 10: Sistema de descarte de cajas vacias.

Se calibran las siguientes partes que se encuentra en la estacion.

1.
2.

Paro de emergencia
(2) Brazo de descarte
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Sensor de posicionamiento de brazo

Banda de transporte

Rampa de descarte de cajas nueva es una mejora que se dio para el

proceso.

2.2.14 Reajuste o verificacion de piezas

e Se lo realizara a | final de la calibracién, para la verificacion que todas las piezas es-

tén bien ajustadas para el comienzo del proceso y seguridad del operador.

e Se revisa que todas las herramientas estén en la caja de herramientas para que no haiga

ningln accidente.

e Para cada calibracién de las piezas se va realizando un arranque para su verificacion si

esta correctamente calibrada.

e Para la calibracion debe realizar con una velocidad de 22 cajas/min o rpm.

2.2.15 Llenar bitacora tomar todas las medidas de la calibracion.

2.2.16 Llenar protocolo

2.2.17 Llenar hoja de tiempo

Nota: La puesta a punto es para los tres tipos de estuches, grande, mediano, pequefio, la

puesta a punto se la realiza mientras se hace el abastecimiento es una linea de dos operadores.

TIEMPO NORMAL 162.261MIN
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2.3 PROCESO

AL poner el selector en posicion manual podemos hacer funcionar la maquina en modo in-
termitente, con la ayuda del botén de mando por pulsos, en este modo podemos deshabilitar

las seguridades de las puertas a través del selector se da la habilitacion.

Para el modo de funcionamiento en automatico, colocar el selector en posicion AUT, en este
modo funciona si y solo si todas las seguridades estan habilitadas y no existe ninguna alarma,
luego de verificar la ausencia de anomalia pulsamos el botén de STAR para dar inicio y
STOP para detener la produccién.

La velocidad de la maquina se la controla a través de los botones asignados.

Un operador tendra llamar a supervisor, para que haga la verificacion del equipo y da la auto-

rizacion de arranque.

2.3.1 OPERADOR'1

El operador que se encuentre en la maquina dara abastecimiento de estuches, lo cual tomara el
estuche, retira liga, acomoda en la estacion de dosificacién de estuches, el paquete es de 50

estuches en maquina por abastecimiento.

El operador dara sus debidos arranques de maquina, tendrd que encender la maquina en el

panel de control y resetea cuando sera necesario para sus determinados paros en el proceso.

Tendra que ir acomodando las blister cuando baya ingresando por la banda transportadora al

formato de la encartonadora.
TIPOS DE PAROS QUE SE ENCUENTRA EN EL PROCESO:

Paro por espera de blister
Paro por dafio de caja y extraccion de caja
Paro por cambio de PVC

Paro por cambio de aluminio

o~ w0 D

Paro por entrega de pruebas por blister
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NOTA: La cantidad de paro va a varear dependiendo del tamario de lote y del producto.

2.3.2 El operador tendra que realizar el abastecimiento manual de blister a la maquinalo cual
tendra que realizar paquetes de 15 blister, este abastecimiento es el sobrante de blister

del proceso.

2.3.3 Proceso de faltante de blister se lo realizara en la maquina.

2.34 OPERADOR 2

El operador haré la verificacion o muestreo del estuche y la blister, en este proceso toma el
estuche, saca blister, inspecciona blister, coloca blister, cierra estuche, acomoda en paca, lo

realiza cada 15 estuches como estandar para el muestreo.

El operador tomara 15 estuches y acomodara en paca, sin verificacion de estuche y de blister.

Al final de llenar la paca deberd acomodar en el sitio de apilamiento, lo cual deberd

levantarse, tomar paca, acomodar, y regresar con otra paca vacia y acomodarla en el sitio.

2.3.5 DESPEJE DEL AREA

Los operadores realizaran la recoleccién de producto lo cual tendran que colocar en un tacho
para el saldo de blister, acomodar estuches sobrantes en bulto, ir a bodega de producto
terminado, toma coche que se encuentra en la bodega, regresa a cabina y cargan las pacas
con producto.

Llevar coche con pacas a cabina de producto terminado, descargar pacas con producto en los
rack y acomodar en los mismos, repetir las veces necesarias llevar coche a cabina, ir a cabina

empagquetadora.

TIEMPO NORMAL 1057.936MIN




M.ET-23

MANUAL DE ACTIVIDADES
EMPAQUETADORA 3
5CTN73

VERSION:
EMISION:
PAGINA:
VIGENTE HASTA

2.4 CIERRE DE PROCESO

1. El operador tiene que identificar el producto, para realizar el cuadre.

2. Para el pesaje de las pacas, debe llevar del rack a un lado de la balanza todas las pacas toma,

lleva, descarga, y regresa por otra paca.

3. Parala identificacion de la paca, se debe anotar la cantidad que lleva en paca, niUmero de bulto

esto es antes de pesar.

4. Mientras se pesa se debe ir identificando peso en paca, y acomodar a un lado para después

acomodar en rack la paca, toma, lleva, acomoda paca y regresa.

5. Después del pesaje debera llenar documentacién y entregar a supervision.

TIEMPO NORMAL 82.920MIN

2.5 LIMPIEZA SUPERFICIAL

1. El operador debera asegurarse que la maquina se encuentre desconectada y procurar una

ventilacién suficiente durante la limpieza superficial.

2. Desconectar la manguera de alimentacion de aire comprimido para sopletear las Piezas

fijas y moviles.

3. Ir a ver equipos de limpieza a cabina de utensilios, tomar equipos de limpieza escoba y

recogedor, regresar a cabina

4. Barrer cabina, recoger desechos y colocar en su puesto.

5. Ir a dejar los equipos de limpieza a cabina de utensilios y colocarlos en su lugar regresa a

cabina,

6. Identifica el area, llena etiqueta rosada de equipo y area por limpiar, llena hoja de tiempo.

TIEMPO NORMAL 10.30MIN
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2.6 LIMPIEZA PROFUNDA

2.6.1 LIMPIEZA PROFUNDA DE MAQUINA.

Se debe pedir suministros para realizar la limpieza como:

a.
b.

C.

Guantes.
Limpiones que no desprendan pelusas.

Ir a ver alcohol de 90° a cuarto de lavado y colocar en dispensadores.

TENER EN CUENTA QUE LA MAQUINA:

o o

a o

@

Asegurarse de que la maquina se encuentre desconectada.
Procurar una ventilacion suficiente durante la limpieza.
Recoleccion de herramientas y documentos acomodar en mesa
Abrir guardas

Desconectar mando manual

Sopletear la maquina con manguera con aire comprimido

Tomar herramientas

ESTACIONES DE LIMPIEZA DE LA MAQUINA:

o 2

o o

@

Estacion de dosificacion de blister

Cadena de transporte de blister

Estacion de dosificacion de estuches

Estacion de entrada de blister al estuche

Volante de mando manual reloj 40 posicién

Estacion de doblado y solapas lado de entrada de producto.

Estacion de doblado de solapas lado posterior

VIGENTE HASTA
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h. Estacion de descarte de cajas vacias

i.  Engranes de la maquina.

En la limpieza de la maquina realiza con el desarme de todas las estaciones excepto la del
panel de control, el desarme de las piezas va a la par con la limpieza con alcohol de 90° y el
armado de las mismas fijas y moviles.

Limpiar con un limpion todo el residuo de material que se encuentre en la parte interior, exte-
rior de la encartonadora.

Limpiar los residuos que se originan en el almacén de blister y los residuos de cartén en el
almacén de estuches.

Va a ver escoba y recogedor a cuarto de utensilios lavados, tomar escoba y recogedor regresar
a cabina, barrer cabina, recoger desechos.

Ir a dejar escoba y recogedor a cuarto de lavado, regresar a cabina.

TIEMPO NORMAL DE MAQUINAG7.14MIN

2.6.2 LIMPIEZA PROFUNDA DE CABINA.

EQUIPO DE LIMPIEZA Y SUMINISTROS:

El operador va a ver utensilios de limpieza al cuarto de lavado, toma utensilios de limpieza,

como escoba, trapeador, mopa, extensor, recogedor.
Toma Kaveta, llena con agua y solucion de jabon, regresa a cabina.
Va a suministros, solicita suministros, regresa de suministros a cabina.

ENJABONADO:

1. Toma mopa, enjabona techo, enjabonar pared, ventanas, puerta.

2. Recoge el enjabonado con extensor grande solo techos y pared.

3. Recoge el enjabonado con extensor pequefio solo ventana y puerta.
4. Enjabona piso
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5.
6.

Recoge residuos de agua del piso con recogedor grande.
Limpia con Videla las manchas de la pared y pisos.

LIMPIEZA DE LAMPARAS

Va a cuarto de utensilios lavados va a ver escalera, toma escalera, regresa a cabina con
escalera, ingresa de escalera a cabina y acomoda.

Abre compuerta de lampara para que se enfrie cantidad de ldmparas 3.

Acomoda escalera para limpiar la [ampara, limpia con un limpidn enjabonado interior y
exterior.

Para el enjuague el operador debera acerca el coche, carga la Kaveta en el coche, llevar
coche con Kaveta a cuarto de lavado, tomarla mopa y enjuagarla.

Toma Kaveta y enjagua, llena con agua la Kaveta, carga Kaveta a coche, llevar coche con
Kaveta de cuarto de lavado a cabina de la encartonadora.

Toma limpiodn, enjagua lampara, la seca y la cierra.

Va a dejar escalera a cuarto de lavado, deja escalera en su puesto y regresa a cabina.

PRIMER ENJUAGUE DE CABINA

o B~ w0 D

El operador debera realizar la primera enjaguada de techo con la mopa.

El primer enjugue de pared, ventana, puerta se la realiza con la mopa.

La recoleccion de agua se la hace con el extensor grande solo para paredes.

La recoleccion de agua se la hace con el extensor pequefio solo ventana, puerta.

El primer enjuague de piso, se recolecta el agua con extensor grande solo para piso y co-
loca los desechos en Kaveta, se los recoge solo con el recogedor (pala).

Después del enjuague debera tomar el coche con Kaveta y va cuarto de lavado para el
lavado de la mopa y el enjuague de la Kaveta.

Llena Kaveta, regresa a cabina con el coche y Kaveta con agua para el segundo enjuague.
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SEGUNDO ENJUAGUE DE CABINA

o > W DN

10.

11.

El operador debera realizar el segundo enjuague de techo con mopa.

El segundo enjuague de pared, ventana, puerta se la realiza con la mopa.

La recoleccion de agua se la hace con el extensor grande solo para paredes.

La recoleccion de agua se la hace con el extensor pequefio solo ventana, puerta.

El Segundo enjuague de piso se recolecta el agua con extensor grande solo para piso y
coloca los desechos en Kaveta, se los recoge solo con el recogedor (pala).

Después del enjuague debe llevar la Kaveta con los desechos a curto de lavado debera
enjuagar todos los equipos y mopa, dejar en puesto los utensilios de limpieza, enjuaga
Kaveta y acomoda, debe regresar a cabina con trapeador para el secado del area.

Va a suministros y pide bomba en suministros para rociar alcohol 70° en cabina lo que es
techo, pared y pisos.

Va a dejar bomba y acomoda en su puesto en suministros.

Limpia la mesa, saca todas cintas pegadas en la mesa, limpia la mesa con alcohol 70°,
ingresa mesa a cabina pide ayuda a otro operador para ingresarla.

Va a suministros y pide etiquetas y regresa, llena etiqueta Blanca Limpieza de areas de
produccion.

Identificar etiqueta verde, identificacion de linea de codificacion y empaque.

TIEMPO NORMAL DE MAQUINAG7.14MIN

TIEMPO NORMAL DE CABINA 124.718MIN

TIEMPO NORMAL DE LIMPIEZA PROFUNDA 201.455 MIN

Se realiza limpieza profunda una vez a la semana.

NOTA: LOSARTAN POTASICO 50MG




ANEXO N. 9 FOTOGRAFIAS.

Encartonadora de blister.

Entrada de blister. Dosificacion de blister.




Armado de estuches. Dosificador de estuches

Panel de control. Salida de estuches con producto.




