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Resumen

Este estudio tuvo como fin aplicar la metodologia SMED para incrementar la
disponibilidad de maquinarias en una empresa de uso farmacéutico. Asimismo, el
estudio es de tipo aplicado, cuantitativo y explicativo de disefio pre experimental. La
poblacién de estudio estuvo integrada por los equipos del proceso de acondicionado,
cuya muestra estuvo constituida por 4 maquinas del area de produccion, se aplicaron
como técnicas, la observacion y analisis documental. Como resultados se obtuvo una
disponibilidad general inicial de 82.02% cuyas causas fueron las largas horas de
cambio de formatos para cada maquina, incumplimiento de la programacion de
mantenimientos preventivos, mala regulacion de las maquinas, procesos no
estandarizados y falta de supervision de la produccion, la metodologia SMED que
incluyo la conversién de actividades internas a externas (25% a 58%), y acciones de
mejora como la estandarizacién para cambios de formatos, compra de herramientas,
entrenamiento a los operarios, establecimiento de indicadores e incentivos, plan de
mantenimiento preventivo y supervision y capacitacion al personal de mantenimiento;
con lo que se logré la mejora de los tiempos en 30.17%, asimismo, la disponibilidad
final fue de 92.54%. Concluyendo que, la aplicacion de la metodologia SMED mejoré
el estado de la disponibilidad en las maquinarias de una empresa de uso farmacéutico
en un 10.52%.

Palabras clave: SMED, farmacéutica, disponibilidad, mantenimiento preventivo, plan

de mantenimiento.
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Abstract

The purpose of this study was to apply the SMED methodology to increase the
availability of machinery in a pharmaceutical company. Likewise, the study is of an
applied, quantitative and explanatory type of pre-experimental design. The study
population was integrated by the equipment of the conditioning process, whose
sample consisted of 4 machines from the production area, observation and
documentary analysis were applied as techniques. As a result, an initial general
availability of 82.02% was obtained, whose causes were the long hours of changing
formats for each machine, non-compliance with the preventive maintenance schedule,
poor regulation of the machines, non-standardized processes and lack of production
supervision. the SMED methodology that included the conversion of internal to
external activities (25% to 58%), and improvement actions such as standardization for
format changes, purchase of tools, operator training, establishment of indicators and
incentives, maintenance plan preventive and supervision and training of maintenance
personnel; with which the improvement of times was achieved in 30.17%, likewise, the
final availability was 92.54%. Concluding that the application of the SMED
methodology improved the state of availability in the machinery of a company for
pharmaceutical use by 10.52%.

Keywords: SMED, pharmaceutical, availability, preventive maintenance,

maintenance plan.
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INTRODUCCION

El analisis de la disponibilidad comprende una tarea importante en
cualquier empresa, sin embargo, no en todas se realiza, y cuando es asi, no
siempre se toma las mejores decisiones para incrementar este indicador (Lai
et al., 2020). El sector farmacéutico en algunos paises resulta ser una industria
millonaria, como el caso de Nigeria, a pesar de ello, se evidencio que no existe
el monitoreo en las empresas de dicho rubro, por lo que, no logran satisfacer
las necesidades del mercado local, todo ello se debe a la falta de
implementacion de nuevas practicas (Adigwe, 2023). Para poder sobrevivir en
el mercado, las empresas industriales tienen que adaptarse de forma eficiente
y eficaz a las demandas de los consumidores; la metodologia Single Minute
Exchange of Die (SMED), es una herramienta que permite reducir tiempos
muertos y mejorar la eficiencia en los procesos de produccion (Buzén, 2019).
Esta resulta ser muy importante para las empresas porque les permite que el
lote econdmico optimo sea igual a uno convirtiéndose en la solucion para poder
lograr un flujo continuo de una sola pieza, ya que esto necesita de forma
ineludible contar con tiempos de cambios muy cortos (Suveg y Sriharsha.
2020).

En el entorno internacional, en una empresa de la Union Europea, los
equipos mostraron 56 fallas en un mismo periodo, en la que se aplicaron 138
tareas de mantenimiento en total (Martén et al., 2023). Por otro lado, en otra
empresa quimica europea se detecté una disponibilidad del 88%, siendo muy
inferior a lo esperado, se detectd que el equipo critico generaba altos costos
de mantenimiento; esa situaciéon afectaba en los tiempos de operacion, el flujo
paralelo de las operaciones y costos (Ahmad et al., 2020). Aunado a ello, en
una industria de Irdn, se detecté una disponibilidad promedio del 80%, dicho
valor evidencio la falta de practicas nuevas en los equipos y sistemas de la
empresa en cuestion, asimismo, de la falta de atencion a las fallas (Ahmadi et
al., 2019). En Latinoamérica, también se muestra una realidad similar, como lo
es el caso de una empresa mexicana que presentaba retrasos en sus procesos
con una disponibilidad de 89.27%, un valor inferior al éptimo (Martinez et al.,
2019).

En el entorno nacional, se tuvo que para el afio 2019 entre el 50% y 55%



de las industrias se vieron en la obligacion de cerrar, y para reanudar las
actividades varias de las empresas decidieron implementar practicas de mejora
continua, precisamente algunas herramientas Lean como son SMED y TPM
(Delgado et al., 2022). Algunas de las causas presentadas en empresas
peruanas, en cuanto a los bajos valores de disponibilidad corresponden a las
paradas de equipos inesperadas, carencia de monitoreo en las actividades y
planeacion de actividades de mantenimiento (Canahua, 2021).

A nivel local, la empresa de uso farmacéutico se especializa en la
fabricacion de productos oftalmicos para terceros. La compaiiia en estudio
viene generando problemas de baja disponibilidad en maquinarias del proceso
de acondicionado, el laboratorio tiene dos lineas de acondicionado con
maquinas etiquetadoras y estuchadoras, estas maquinas se ven afectadas por
la mala operacion, fallas en pleno proceso, tiempos muy extensos en las
implementaciones para cambio de presentacion, en los formato de 5ml, 10mly
15ml, esto se debe a que estos procesos de implementacibn no estan
estandarizados, asimismo, los mantenimientos preventivos no ejecutados y si
se realizan es por el personal no especializado.

En cuanto al problema general, se planteé lo siguiente: ¢ De qué manera
la aplicacion de la metodologia SMED incrementara la disponibilidad de
maquinarias en una empresa de uso farmacéutico? En cuanto a los problemas
especificos, se definieron de la siguiente manera: ¢ Cual es el analisis actual
de la disponibilidad de maquinaria en una empresa de uso farmacéutico?
¢Como la aplicacion de la metodologia SMED reducird tiempos de
implementacion para aumentar la disponibilidad en una empresa de uso
farmacéutico? ¢Como la aplicacion de la metodologia SMED ayudara en la
planificacion de los mantenimientos preventivos para mejorar la disponibilidad
en maquinarias en una empresa de uso farmacéutico? ¢Cuél es la
disponibilidad de maquinaria después de la implementacién de la metodologia
SMED en una empresa de uso farmacéutico?

Este trabajo de investigacién se justifica a nivel metodoldgico, en el
empleo de métodos para la recoleccion de datos que estan relacionados con
los tiempos de preparacion de maquinaria y mantenimientos preventivos que
influyen directamente en la disponibilidad de los mismos. Se justifica

econémicamente, al llegar aumentar la disponibilidad de las maquinas de uso
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farmacéutico permitira a la empresa reducir sus costos en produccion, ademas
la eliminaciéon de tiempos ociosos del personal mediante la estandarizacion de
procesos y el cumplimiento de plan de mantenimiento preventivo, lo que
conllevara al aumento productivo de la empresa. Finalmente, se justifica a nivel
practico, ya que busca dar cumplimento a los mantenimientos preventivos
programados, para aumentar la disponibilidad de mas maquinas,
disminuyendo su implementacion, averias y tiempos muertos, las cuales son
un contratiempo para la empresa.

En cuanto al objetivo general, se plante6 asi: Aplicar la metodologia
SMED para incrementar la disponibilidad de maquinarias en una empresa de
uso farmacéutico. Como objetivos especificos se planted: Realizar el analisis
actual de la disponibilidad de maquinaria en una empresa de uso farmacéutico.
Aplicar la metodologia SMED para reducir tiempos de implementacion. Aplicar
la metodologia SMED para mejorar en la planificacion de los mantenimientos
preventivos. Evaluar la disponibilidad de maquinaria posterior a la
implementacion de la metodologia SMED en una empresa de uso
farmaceutico.

Como hipotesis general planteada en esta investigacion tenemos: La
aplicacion de la metodologia SMED mejora la disponibilidad de maquinarias en
una empresa de uso farmacéutico.

Como hipotesis especificas tenemos: El andlisis pre test sirvido para
analizar lo que afecta la disponibilidad de maquinarias en una empresa de uso
farmacéutico. La aplicacion de la metodologia SMED redujo los tiempos de
implementacion para aumentar la disponibilidad de maquinarias en una
empresa de uso farmacéutico. La aplicacion de la metodologia SMED ayudo
en la planificacion de los mantenimientos preventivos para mejorar la
disponibilidad en maquinarias en una empresa de uso farmaceéutico. La
disponibilidad de maquinaria mejoroé tras la implementacion de la metodologia

SMED en una empresa de uso farmacéutico.



MARCO TEORICO

En el ambito internacional, en Santiago de Cali - Colombia, el autor
Guaitarilla (2019), que tuvo como objetivo disefiar y estructurar un plan de
mantenimiento preventivo en la empresa Fluoroplasticos SAS. El autor
consider6 como poblacion siete maquinarias de operacion, aplico la
observacion directa como técnica de recoleccion de datos, asi como los
registros de base de datos existentes de maquinas en fallas, como principal
dimension para la mejorar de disponibilidad de maquinas tuvo al
mantenimiento preventivo. En sus resultados evidencio que las causas del
problema fueron la falta de inspeccion y el carente analisis de lubricacion; el
indicador costo beneficio de la propuesta fue de 1.93%, el beneficio a mes
resulté ser de $ 6 252 000. Como conclusion, el plan de mantenimiento fue
adecuado para las maquinas, asi, prolongar su vida Gtil al evitar averias en las

operaciones rutinarias.

Por otro lado, en Turquia, Yazici et al. (2020) en su articulo tuvo como
proposito reducir el tiempo de configuracion de magquinarias, mejorando las
operaciones y solucionando problemas que causan tiempos de configuracion
mas prolongados en las empresas; teniendo como poblacién las maquinarias
de la empresa. En sus resultados, los autores presentaron un nuevo modelo,
que se aplico para configurar un molde de inyeccion de plastico, se obtuvo la
reduccion del tiempo de cambio de formato de 71.32 a 36.97 min, la mejora fue
de 48%. Como conclusion se tuvo que, la metodologia SMED ayudé a evaluar
las maquinas de la empresa y trabajar en la configuracion de la misma, de

modo que, se redujo los tiempos de parada.

En Ecuador, Villegas (2022) tuvo como fin Reducir los tiempos de
cambio de formato en la llenadora horizontal de salsas frias mediante la
metodologia SMED en la empresa Nestlé Ecuador S.A. El estudio fue
desarrollado bajo el disefio no exploratorio, siendo de tipo descriptivo y
siguiendo un enfoque cualitativo, en la que se consideré una como muestra a
85 reportes, como técnicas el autor aplicé la encuesta y entrevista. En sus
resultados present6 que, las pérdidas por tiempos improductivos abarcaron un

monto de $ 655 159.20, la propuesta disefiada por el autor arrojé un valor de
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TIR de 48.24% y VAN de $ 26 684.14, en la que se emplearia la metodologia
SMED que incluia la aplicacion y seguimiento de la misma y se empled el
diagrama Spaguetti para optimizar los espacios. Concluyendo que la propuesta
basada en la metodologia SMED es viable para reducir los tiempos

improductivos de la empresa en estudio.

En Quito - Ecuador, Maldonado (2022) tuvo como fin Implementar las
metodologias TPM y SMED sobre un modelo de gestion de mantenimiento,
laboratorio de CNC y Metalmecanica de la carrera. Este estudio es exploratorio
y descriptivo en la que se empled el método hipotético deductivo, la muestra
comprendio 15 maquinas y se aplicé como técnicas la entrevista y la encuesta.
En sus resultados, evidenciaron averias en las maquinas B y C, para el plan
en cuanto a TPM se considerd la asignacion y roles para llevar la planificacion;
obtuvieron un indice de disponibilidad final de 95.55%, un TRRP de 2.8 minutos
y TEFP de 59.04 minutos como simulacion del modelo propuesto; gracias a la
metodologia SMED se estandarizo los tiempos ahorrando 70 segundos en la
acotada. En conclusion, las herramientas SMED y TPM son Utiles para
desarrollar un plan de gestiébn de mantenimiento, asi gestionar la disponibilidad

de equipos.

En el @mbito nacional, en La libertad — Truijillo, los autores Alva y Pefa
(2022) tuvieron como principal objetivo realizar la planificacion de
mantenimientos preventivos para optimizar la disponibilidad de maquinas en el
area de produccion de la empresa estudiada. Su estudio es aplicado, de disefio
no experimental y descriptivo, teniendo como poblacion y muestra a 11
maquinas en area de produccion. Como resultados presentaron un valor inicial
de 80,6% para la disponibilidad, pasando a un resultado de 87,44%, las causas
del problema resultaron ser principalmente la carencia de un plan de
mantenimiento y registro de fallas, los indicadores econémicos de la propuesta
desarrollada fueron de 7 611.58 do6lares en cuanto al VAN y de 51% como TIR.
En conclusién, los diagndsticos y planificacion de mantenimientos preventivos
ayudaron a optimizar la disposicion de los equipos y su puesta en marcha,

mejorando su rendimiento y calidad del producto en los procesos.



Por otro lado, en La libertad — Chepén, los autores Chayguaque y Horna
(2022) tuvieron como objetivo aplicar el mantenimiento preventivo para asi
reducir fallas y aumentar la disponibilidad de las maquinas; teniendo como
poblacion y muestra un total de 4 las maquinas en el area de produccién, en
este estudio se aplic6 un cronograma de plan mantenimiento para cada
maquina. Los resultados evidenciaron un aumento en el tiempo medio entre
fallas (MTBF), de un resultado anterior de 1276 horas a 3024 horas, el tiempo
medio entre reparacion (MTTR) disminuyé de 210 horas a 143 horas, la
disponibilidad de los equipos fue inicialmente de 87.20% y al aplicar la
propuesta fue de 95.5% reduciendo la tasa de fallas de 12.80% a 4.55%. En
conclusién, las dimensiones de confiabilidad y el indice de mantenimientos

programados ayudaron a mejorar la disponibilidad.

En San Juan de Lurigancho - Lima, Sol6rzano y Amaya (2022) tuvo
como fin incrementar la disponibilidad de la linea de produccion mediante la
implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing. En sus resultados
evidencié que la disponibilidad inicial fue de 78.81%, las causas principales
fueron el incumplimiento de los mantenimientos y la falta de regulaciones y
limpieza, las fases de la mejora comprendian la aplicacion de las metodologias
5s, SMED y TPM, luego de la aplicacion se obtuvo un porcentaje de 81% en la
auditoria de las 5s, con SMED se redujo 1 minuto con 59 segundos en el
proceso obteniendo una disponibilidad final de 80.5%, con la simulacion el
autor predijo que la disponibilidad podria llegar hasta alrededor del 98%.
Concluyendo que, con la propuesta basada en 5s, SMED y TPM se pudo
optimizar la disponibilidad de las maquinas.

En Lima, Diaz et al. (2020) tuvo como objetivo dar una alternativa para
la optimizacién de lineas de produccién de alto volumen para soluciones
parenterales; se tomé como muestra las maquinas que trabajan en la linea de
produccion 1; los instrumentos utilizados fueron 5S, metodologia SMED,
Diagrama causa efecto (Ishikawa), diagrama del arbol, mapa de procesos;
obteniendo como principal resultado el desarrollo una propuesta de
optimizacion, en donde se propone utilizar sistemas esbeltos y TPM, por otro

lado, también se logro identificar los puntos criticos que afectan lo retrasos en



operaciones que se llego a determinar con SMED resaltando los tiempos de
preparacion (setups), dichos tiempo se logro reducir en 3 horas. Los autores
concluyeron que, al implementar una buena gestion de mantenimiento la
productividad en la empresa aumentaria, eliminando tiempos muertos de

paradas de averias o por implementacion de maquinarias.

En el ambito local, en la ciudad de Paita, Olaya (2021) en su trabajo
analiz6 y propuso un proyecto para mejorar la efectividad global de
maquinarias en un laboratorio farmacéutico; las metodologias que aplicaron
fueron Lean manufacturing SMED y OEE (efectividad total de equipos) para
poder cumplir con el objetivo. En sus resultados, presentaron el incremento de
la disponibilidad, siendo esta de 23.67%, en la BFS 301 y 37.98% en la BFS
624; la mejora del indicador OEE fue de 39%. El autor concluy6 que, aplicando
los indicadores correctos se puede lograr altos niveles de productividad,
disponibilidad de la planta, rendimiento del proceso y reduccién de

desperdicios.

Por otro lado, Hernandez (2021) que tuvo como principal objetivo crear
un plan de mantenimiento basado en confiabilidad (RCM) para mejorar la
disponibilidad de maquinas. Para ello, la investigacion es aplicada, en la que
consideré una poblacion y muestra de 8 equipos, empled la técnica de la
entrevista, encuesta y andlisis documental. Obtuvo como resultados que, las
causas principales fueron la falta de capacitacion, las paradas imprevistas,
stock deficiente, falta de sustitucion de repuestos antiguos y el registro
deficiente de las fallas; la disponibilidad result6 en un rango de 77.90% a
95.38% inicialmente, y posteriormente resultdé de 82.15% a 96.48% en los
equipos. Concluyendo que, el plan propuesto tuvo impacto positivo en la

disponibilidad de la maquinaria.

En la investigacion de Tocto (2019), tuvo como objetivo elaborar
propuestas de mejora para la gestion de mantenimiento, por lo que, esta
investigacién es descriptiva y estudié una muestra de 12 maquinas, En sus
resultados, hall6 como causas principales el incumplimiento de mantenimiento
preventivo, deficiencia en la gestion de mantenimiento y falta de inspecciones;

evidencio un incremento de la disponibilidad inicial (74%) llegando al 90%, la
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cantidad de horas registradas fueron inicialmente de 15, reduciendo a 4 horas.
En conclusioén, la propuesta aplicada logré la mejor de la disponibilidad de los

equipos en estudio.

En cuanto a las bases tedricas de estudio, se expone los conceptos de

cada una de las variables a continuacion.

Las herramientas Lean representan un medio para obtener resultados
con mayor rapidez, SMED es una de las herramientas que comprende Lean
Manufacturing; aborda la reduccién del tiempo de preparacion, puesta a punto
y sustitucion de equipos (Vieira et al., 2020). Esta metodologia significa Single-
Minute Exchange of Die en espafiol cambio de matriz en menos de 10 minuto,
cuya idea nacié de un libro del autor Shingo que escribié en 1985, dicha
herramienta fue creada para aplicarse a cualquier tipo de industria, asimismo,
tuvo un enfoque cientifico en reducir los tiempos de preparacién, el autor los
define como el tiempo minimo necesario para cambiar el tipo de actividad de
produccién considerando el momento durante el cual se produce la Gltima pieza
de un lote anterior mientras que el lote siguiente produce la primera pieza; por
otro lado, SMED propone que las configuraciones se lleven a cabo en un marco
de 10 minutos, lo que se puede lograr a través de la racionalizacion de tareas

por parte de los operadores de la maquinaria (Bonamigo et al., 2022).

Esta herramienta tiene entre sus beneficios se encuentra la reduccion
de tareas, disminucién los costos al eliminar el desperdicio en una
organizacién, mejorar la produccion, incrementar la disponibilidad, introducir la
estandarizacion, mejora la eficiencia de los activos, formacion del personal en
el compromiso, implicancia y motivacion e ingresar a la mejora continua de una
organizaciéon (Ishraque et al., 2023). EIl SMED esta divido en tres fases de
aplicacion y su objetivo final es realizar operaciones de preparaciones y cambio

de herramientas de maquinas en menos de diez minutos (Aldas et al. 2018).

Una de las ventajas de esta herramienta es que el tiempo de entrega se
reduce a un solo digito, es decir, puede pasar del trabajo al almacén y al
pedido, porque para algunas fabricas, la inversion en inventario de productos

terminados es el mayor activo y su conversion. a efectivo que se puede utilizar



para financiar otras inversiones o reducir la deuda (Arboleda y Rubiano, 2017)

Por otro lado, para comprender las dimensiones de la variable

Metodologia SMED tenemos los siguientes conceptos.

Para Estrada et al. (2021) las actividades externas son para acciones
realizadas mientras una maquina esta en funcionamiento. Las actividades
internas son acciones que se cuando se detiene una maquina o equipo. Segun
Alvarez y Saccatoma (2019) la Metodologia SMED logra clasificar actividades

internas y externas, asi mismo, convertir las actividades internas en externas.

Por otra parte, el enfoque de mantenimiento de SMED tiene como
objetivo preparar la maquina lo mas rapido posible, por lo que se centra en la
preparacion preliminar de los materiales y herramientas que se utilizaran, asi
como enuna visualizacion clara de las tareas que se realizardn en el
mantenimiento; este método es aplicable mayormente en el mantenimiento

preventivo (Alfonso et al., 2022).
En cuanto a la variable disponibilidad se hall6 los siguientes conceptos.

Segun Bermeo et al. (2022) la disponibilidad esta definida como la
confianza en un sistema 0 componente que se averié o que este ejerza su
funcién satisfactoriamente en un tiempo determinado, huméricamente, es el

nexo que existe entre el tiempo de parada y el total de tiempo que se trabaja.

La disponibilidad se da en porcentaje de tiempo en que el sistema o
componente esta Optimo para operar o producir, este es un indicador de
mantenimiento que puede evidenciar los problemas existentes en una
empresa, el valor éptimo para dicho indicador esta en un rango mayor al 90%
(Feal et al.,, 2022). Establecer este indicador ayuda a establecer la
mantenibilidad que existe en un area o empresa, lo cual, a su vez, ayuda a
enmarcar mejor los planes de mantenimiento que permite agilizar los procesos
productivos asegurando la rentabilidad de un negocio (Ronceros y Pomblas,
2023). Un analisis previo para establecer la disponibilidad es la determinacion
de la criticidad de un equipo, este es un proceso en la que se realiza la

nivelacion de una serie de activos desde el mas critico hasta el mas critico; el



fin, es determinar la jerarquizacion y prioridad a las maquinas que necesitan
acciones para asegurar una alta disponibilidad en el mismo (Saraiba et al.,
2023)

Una de las teorias que incluye la disponibilidad se encuentra el Analisis
RAM, que incluye confiabilidad, disponibilidad y mantenibilidad; el cual parte
de la industria 4.0, este analisis se realiza en un entorno en la que se desea
trabajar el mantenimiento preventivo, y comprenden una serie de indicadores
clave que tienen como beneficios la disminucion del tiempo y reducir la
inoperatividad de los equipos, que afecta en los costos operativos de una
empresa (Alves et al., 2020); este es un instrumento que recopila informacién
histérica de un area, maquina o planta, los cuales se pueden modelar para
mejorar los resultados con el tiempo, para llevar a cabo el anélisis RAM, es
necesario tener diferenciado las maquinas o activos que son de naturaleza
fisica que se encuentren en un estado de reparable y no reparable, ello ayudara
a establecer si dicho activo puede tener un mantenimiento correctivo sin

generar perdidas posteriormente (Zambrano y Ponsot, 2023).

Para entender las dimensiones de la variable disponibilidad, el calculo

de la misma para Gallegos et al. (2020), se expresa de la siguiente forma:

MTBF
*
MTBF + MTTR

Disponibilidad = %

Donde:

Tiempo medio entre Fallos (MTBF)

Tiempo total de funcionamiento

MTBF =
Numero de fallas

Tiempo medio en Reparacion (MTTR)

Tiempo total de reparacion
MTTR =

Numero de fallas
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METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

Este trabajo de investigacion es de tipo aplicado, ya que su propdésito
fue resolver un problema especifico, es decir, mejorar la disponibilidad de
equipos en la empresa de estudio. Para Rivera (2019), la investigacion aplicada
tiene como obijetivo utilizar toda la informacion disponible para crear nuevas
tecnologias y métodos para transformar la sociedad en la que vivimos, este
tipo de investigacion produce resultados mas tangibles que a menudo son
percibidos por la poblaciéon en general.
Por su enfoque

La presente investigacion por su enfoque, es cuantitativa, ya que se va
a emplear datos de naturaleza numérica como las medidas de tendencia
central, especificamente, promedios, horas, entre otros. Segun Sanchez
(2019), la investigacion de enfoque cuantitativo, trata con datos que pueden
medirse  analizando los fendmenos recopilados  utilizando  métodos
estadisticos, su intencion principal es representar, predecir, explicar y controlar
objetivamente sus causas, por otro lado, predecir su nivel de ocurrencia de los
resultados y andlisis.
Por su alcance

La investigacion es de alcance explicativo, porque que respondera las
causas y efectos de baja disponibilidad en maquinarias en una empresa del
sector farmacéutico. Segun Ramos (2020), nos indica que una investigacion

explicativa busca las razones, efectos y definicién del fenébmeno.

Disefio de investigacion

El disefio de este estudio es pre experimental, que en palabras de
Ramos (2021) este diseiio se basa en que la variable dependiente se debe
medir en dos momentos, antes y después. En esta investigacion se aplicé un
pre y post test de nuestra variable dependiente que en este caso es la
disponibilidad con la finalidad de demostrar que aplicando la metodologia
SMED mejoraran disponibilidad de maquinarias. El disefio pre experimental

sigue el siguiente esquema.
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Figura 1.
Esquema de la investigacion

“

Nota. Elaboracion propia

Donde:

M: Muestra

O1: Aplicacion de los instrumentos

X: Aplicacion de la metodologia SMED
0O2: Aplicacion de los instrumentos

R: Resultados

3.2. Variables y operacionalizacion

Metodologia SMED - (Variable independiente)
Definicion conceptual
SMED es una de las herramientas que comprende Lean
Manufacturing; aborda la reduccién del tiempo de preparacion, puesta a
punto y sustitucion de equipos (Vieira et al., 2020).
Definicion Operacional
La variable posee las siguientes dimensiones: tiempos de
implementacion de maquinas y cumplimientos de programa de
mantenimientos preventivos de maquinas.
Indicadores
Tiempo estandar, tiempo de demora, mantenimiento preventivo
realizado y mantenimiento preventivo programado.
Escala
Razoén
Disponibilidad - (Variable dependiente)
Definicion conceptual
Segun Bermeo et al. (2022) la disponibilidad esta definida como

la confianza en un sistema o componente que se averid 0 que este
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ejerza su funcidn satisfactoriamente en un tiempo determinado,
numeéricamente, es el nexo que existe entre el tiempo de parada y el
total de tiempo que se trabaja.
Definicién Operacional

La variable posee las siguientes dimensiones: tiempo medio entre
Fallos y tiempo medio en reparacion.
Indicadores

Tiempo medio entre fallos y tiempo medio entre reparacion

Escala
Razén
3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis
Poblacioén

Segun Arias y Covinos (2021) la poblacién es aquel conjunto de
elementos que se desea estudiar y los cuales comparten caracteristicas
similares. Por ende, la presente investigacion tendr& una poblacién
conformada por 08 maquinas del area de produccion.

Muestra

Mucha et al. (2020) que la muestra es aquella parte de la poblacion a
guienes se extrae los datos finales, y comparten la esencialidad de la
poblacion. Para seleccionar la muestra se consideré los siguientes criterios:

Criterios de inclusion: Se estudio las maquinas del area de produccién
del proceso de acondicionado linea N°1 y linea N°2, las cuales estan
conformadas por 02 maquinas en cada linea.

— Las 02 maquinas del proceso de acondicionado linea N°1: Etiquetadora

de frascos Rally (PR 13800) y Estuchadora o encajadora (Jolly PR 8100)

— Las 02 maquinas del proceso de acondicionado linea N°2: Etiquetadora

de frascos Tecnomaco (PR9900) y Estuchadora o encajadora (Jolly Il

PR13700).

Criterios de exclusion: Se omiti6 aquellas maquinas de produccion
gue no influyan en el proceso de acondicionado linea N°1 y proceso de
acondicionado linea N°2, como, por ejemplo:

— Las 02 maquinas del proceso de envasado: Las Blow Fill Seal (BFS 301
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y 624).

— Las 02 Maquinas del proceso de fabricacion: Tanques reactores de
fabricacion de productos estériles.
Muestreo:

En esta presente investigacion se utilizara un muestreo no probabilistico
intencional, pues se dividieron las maquinas de produccion en fabricacion,
envasado y acondicionado, siendo las maquinas de acondicionado que vamos
a estudiar por el acceso de los datos. Para Hernandez y Carpio (2019) el
muestreo no probabilistico intencional, el investigador denota la muestra a
estudiar segun el alcance de la poblacion que posea.

Unidad de analisis:

Segun Armijo et al. (2021) la unidad de medida es un objeto
de investigacion que produce datos o informacion para el analisis de
investigacion. En esta investigacion tenemos como unidad de analisis las

maguinas que estan en la linea de acondicionado N°1y N°2.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

La técnica que se utilizo en esta investigacion es la observacion directa,
ya que se observaran los procesos de acondicionado relacionados con la
disponibilidad, durante 6 meses (mayo a octubre de 2022). A ello, segun
Hernandez y Duana (2020) la observacion es una técnica empleada para
extraer datos por medio de los sentidos, que es empleada en una investigacion
cuantitativa.

Por otro lado, se empled la técnica analisis documental de registros,
bases de datos existentes que nos permitirdn analizar la informacién en los
procesos de acondicionado de linea N°1 y N°2, relacionada con la
disponibilidad (MTBF y MTTR), cambios de formatos y cumplimiento
mantenimientos preventivos de maquinarias, dichos documentos se
recopilaron en 2 etapas, para el pretest de mayo a octubre de 2022 y el postest
de noviembre de 2022 a abril de 2023. A ello, el analisis documental segun
Arispe et al. (2020) es aquella técnica en la que se extrae los datos de

documentos; segun Capote (2020), el analisis de documentos es un enfoque
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de nivel tedrico que implica la seleccion e interpretacion de pensamientos
relevantes en un documento con el propdsito para formular el contenido. Para
concluir representa una forma practica y conveniente de seleccionar ideas
relevantes en un documento para representar su contenido sin ambigledad en
la informacion e identificar puntos de entrada en la evidencia documental.
Instrumentos de recoleccion de datos
Se emple6é como instrumentos la ficha de observacién, la cual en
palabras de Fuentes et al. (2020) es aquel formato en la que se deposita los
datos observados de manera ordenada. Asimismo, se emple6 como
instrumento la ficha de recoleccion de datos, que en palabras de Mamani
(2019) es aquel formato en la que se acumula la informacion extraida de
documentos como los reportes; en este estudio se dio la recopilacion de
informacion de las bitacoras de los procesos de acondicionado de linea N°1
y N°2, relacionada con la disponibilidad y cambios de formatos de

maaquinarias.

Validez:

Los instrumentos mencionados fueron validados por tres profesionales
expertos de la carrera de Ingenieria Industrial, evaluando cada uno de nuestros
indicadores planteados por cada variable. (Anexo 3).

Tabla 1.

Enumeracion de expertos

Experto Especialidad
Mg. Cupén Castarieda Oliver Fabian Industrial
Mg. Gerardo Sosa Panta Industrial
Mg. Severin A. Fahsbender Cespedes Industrial

Nota. Elaboracion propia

Confiabilidad:

En la investigacion se aplica el coeficiente de Alfa de Cronbach para
establecer el nivel de consistencia en los instrumentos desarrollados, asi
mismo, la variabilidad total. Se realizé una prueba piloto de 06 datos en 26 dias

laborales, para esta determinacion se utilizé el software SPSS.
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Tabla 2.
Cuadro de confiabilidad de Alfa de Cronbach

Alfa de Cronbach N.° de elementos

0,941 4

Nota. Elaboracion propia - Programa SPPSS.

3.5. Procedimientos

En este presente estudio se tuvo el consentimiento de la empresa
dedicada al sector farmacéutico (Anexo 8).

El area de produccion se divide en tres subareas, que representan los
procesos que alli se desarrollan:

Fabricacion:

En el proceso de Fabricacion existe Linea 1 y Linea 2, con sus
respectivos tanques de fabricacion de diferentes capacidades, distribuidos en
las areas estériles que proporcionan seguridad para realizar procedimientos y
manipular materias primas.

Envasado:

Para el proceso de envasado la empresa cuenta con la tecnologia Blow
Fill Seal (BFS) el cual tiene como propdsito el formado, llenado y sellado de
frascos en un proceso continuo sin manipulacion humana.

Acondicionado:

Es el proceso que realiza todas las operaciones a la que esta sometido
el producto que ya se encuentra en un envase primario para que se convierta
en un producto terminado, dicho proceso cuenta con Linea 1 y Linea 2 y en
ellas estdn las maquinas Etiquetadoras de Frascos y Encajadoras o
Estuchadoras de cajas modelo Jolly, que tienen las ventajas de hacer cambios
de formatos en diferentes presentaciones, en la empresa estudiada solo
existen tres tipos de formatos asi como se muestra en el Anexo 11.

Estos tres procesos integrados permiten un producto final que cumple

con los requisitos de calidad especificados.

Los instrumentos empleados para la recoleccibn de datos fueron

validados y aprobados por tres expertos en la carrera de Ingenieria Industrial,
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con la finalidad de garantizar su confiabilidad.

En primer lugar, se realizé el analisis actual de la disponibilidad de
magquinaria de en la linea de acondicionado N°1 y N°2 en la empresa de uso
farmacéutico, para ello, se aplicaron los instrumentos durante un periodo de 6
meses, de mayo a octubre de 2022, verificando el tiempo medio entre fallos
(MTBF) y tiempo medio entre reparacion (MTTR). Esta informacién obtenida
fue analizada mediante estadistica descriptiva usando Excel, con lo que se
constaté el problema de baja disponibilidad que ya se habia evidenciado.

Posteriormente, se realizé la aplicacion de la metodologia SMED en
donde se consideraron acciones de mejora en cuanto a la estandarizacién de
formatos, compra de herramientas, entrenamiento a los operarios,
establecimiento de indicadores e incentivos, cuyas acciones se realizaron a
mediano y corto plazo por el supervisor y jefe de area, cuyo seguimiento estuvo
a cargo de los mismos, asimismo los recursos necesarios fueron humano,
financiero y tecnologico.

Luego, se volvié a evaluar la disponibilidad de maquinarias en la Linea
de acondicionado N°1 y N°2 del area de produccion de empresa, con los
mismos instrumentos, se realiz6 lo mismo que al inicio, este proceso fue desde
noviembre de 2022 hasta abril de 2023.

Finalmente, en gabinete se realiz6 la estadistica inferencial, para
corroborar mediante esta si la metodologia SMED mejoré significativamente la
disponibilidad. Una vez realizada, se plasmé en el documento con lo cual se

genero la discusion, conclusiones y recomendaciones.
3.6. Métodos de analisis de datos

En este trabajo de investigacion, el manejo de data y la informacién se
efectud mediante la estadistica descriptiva con la herramienta de calculo Office
Microsoft Excel, con ello, se desarrollaron tablas y figuras que muestran a
detalle la informacion obtenida permitiendo su analisis e interpretacion;
asimismo, se hizo uso de la estadistica inferencial con el software SPSS, con
lo cual se realiz6 la prueba de hipétesis, para ello se sometieron a una prueba
de normalidad los datos obtenidos y segun los resultados obtenidos, se optd

por una prueba estadistica paramétrica o no paramétrica, esto, permitio
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comprobar que la aplicacion de la metodologia SMED aumenta de manera

significativa la disponibilidad en este contexto de estudio.

3.7. Aspectos éticos

Los investigadores del proyecto avalan la originalidad con compromiso,
ética y la moral, garantizan que todo el contenido del documento recogidos sea
auténtico y que la informacion obtenida haya sido con el fin de encontrar
soluciones a las cuestiones planteadas.

Se respeta la confidencialidad, resultados de herramientas y consultas
de expertos realizadas durante el estudio, también implementaremos

gradualmente el programa que ofrece la Universidad César Vallejo.
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V.

RESULTADOS

4.1. OEZ1L: Andlisis de la disponibilidad de maquinaria actual:

Segun la Check List llevada a cabo, se pudo rescatar que en la linea 1,

en cuanto a las herramientas y materiales, existia una carencia de las

herramientas, en las actividades realizadas se presentaba el hecho de no tener

procesos estandarizadas y la falta de control en los mismos, en relacion al

entorno estuvo en un estado regular; y, en cuanto a la capacidad del operador,

de detectaron falencias en hallar las anomalias en la maquinaria, asimismo, no

poseian el conocimiento de la misma, por lo que, no tenian la capacidad de

realizar reparaciones simples.

Para valorar la disponibilidad de los equipos se consider6 la siguiente

tabla, en la que se califica la disponibilidad segun el porcentaje obtenido.

Tabla 3.
Valoracion de la disponibilidad
Disponibilidad Valoracion
Menor a 65% Deficiente
Entre 65% y 75% Regular
Entre 75% y 85% Aceptable
85% a 95% Buena
95% a 100% Excelente

Nota. Extraido de Diaz et al. (2020)

Se calculd la disponibilidad de seis meses, en la que se consider6 los

equipos de la linea de acondicionado N°1 y N°2, los datos utilizados para su

calculo, se encuentran en el Anexo 9.
Tabla 4.

Célculo de la disponibilidad Linea 1

DISPONIBILIDAD TOTAL
MAYO 2022 HASTA OCTUBRE 2022 - LINEA 1

MTEBF
DIPONIBILIDAD = *100%
MTEF + MTTR

MTBF MTBF TOTAL + MTTR  DISPONIBILIDAD

Mes TOTAL TOTAL TOTAL
Mayo 125:03 167:10 74.81%
Junio 71:09 88:55 80.02%
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Julio 57:05 69:36 82.02%

Agosto 02:10 02:37 82.80%
Setiembre 65:02 78:39 82.69%
Octubre 59:55 81:22 73.64%
PROMEDIO 79.33%

Nota. Extraido de la ficha de andlisis de datos aplicada desde mayo a octubre
2022.

Como se puede apreciar en la figura anterior, la disponibilidad en los
equipos de la linea 1 se encontraba entre el 73% y 82%, dichos porcentajes
resultaron ser inferiores a la disponibilidad deseada (<95%). El rango obtenido
se encontraba entre regular y aceptable segun se observa en la tabla 3,
asimismo, el promedio obtenido de la disponibilidad en la linea fue de 79.33%
ubicandose en el nivel aceptable.

Segun lo obtenido en la Check List de la linea 2, el problema es similar,
pues no existen herramientas para llevar a cabo las actividades; asimismo, en
la dimension actividades realizadas, no existian procesos estandarizados ni el
control; en cuanto al entorno, se encontr6 en un estado regular; y en la
dimension capacidad del operador, los operadores no poseian mentalidad y
conocimiento acerca de la maquinaria, ni el mantenimiento béasico que
necesita.

Tabla 5.
Célculo de la disponibilidad Linea 2
DISPONIBILIDAD TOTAL DE MAYO 2022 HASTA OCTUBRE 2022 -

LINEA 2

s MTBEF  MTBF TOTAL + MTTR __ DISPONIBILIDAD
TOTAL TOTAL TOTAL
MAYO 141:50 167:17 84.79%
JUNIO 85:30 96:39 88.46%
JULIO 03:40 04:49 76.12%
AGOSTO  162:42 196:24 82.84%
SETR'EMB 355:40 308:30 89.25%
OCTUBRE  205:55 237:14 86.80%
PROMEDIO 84.71%

Nota. Extraido de la ficha de analisis de datos aplicada desde mayo a octubre
2022.

En la figura anterior se evidencia los valores calculados de la
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disponibilidad de la linea 2, los valores estuvieron en el rango de 76% y 89%.
El estado de las disponibilidades resultado estar entre los niveles en aceptable
y buena. El promedio result6 ser de 84.71%, el cual muestra una disponibilidad

aceptable.

Figura 2.

Disponibilidad Linea 1
DISPONIBILIDAD - LINEA 1
MAYO 2022 - OCTUBRE 2022

100.00%
90.00% 80.02% 82.02% 82.80% 82.69%
80.00% 74.81% 73.64%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  SETIEMBRE OCTUBRE

Nota. Calculado con la formula de la tabla 4.
Figura 3.
Disponibilidad Linea 2

DISPONIBILIDAD - LINEA 2
MAYO 2022- OCTUBRE 2022
100.00%

88.46% 89.25%
90.00% 84.79% ° 82 84% 86.80%

80.00% 76.12%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%
MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE

Nota. Calculado con la formula de la tabla 4.
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Tabla 6.

Disponibilidad promedio total

DISPONIBILIDAD TOTAL
MAYO 2022 HASTA OCTUBRE 2022

Linea DISPONIBILIDAD
01 79.33%
02 84.71%
Promedio 82.02%

Con la disponibilidad calculada en ambas lineas del proceso de

acondicionado, se obtuvo una disponibilidad de 82.02%, a partir de ello, se

detecto las causas de los valores de la disponibilidad obtenida.

Se empled la herramienta del diagrama de Ishikawa y luego de Pareto

para identificar las causas principales.
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Figura 4.
Diagrama de Ishikawa
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En la figura anterior de muestra las causas detectadas que provocan
una baja disponibilidad, las causas se dividieron en mano de obra, materiales,
métodos, maquina, medida y entorno. Para hallar las causas principales al
problema se dio uso al diagrama de Pareto.

Se trabajo en funcibn a nomenclatura para cada causa, como se

muestra en la siguiente tabla.

Tabla 7.
Causas
Nomenclatura Causas
C1 Personal sin especializacion
C2 Falta de personal operario
C3 Personal sin motivacion
C4 Falta de herramientas para reparacion de maquinas
C5 Falta de repuestos en reparacion
C6 Desabastecimiento de material de empaque
C7 Largas horas de cambio de formatos para cada maquina
C8 Falta de supervision de la produccién
C9 Procesos no estandarizados
C10 Incumpl_imiento de la programacién de mantenimientos
preventivos

Cl1 Mala regulacion de las maquinas
C12 Indicadores desactualizados
C13 Inexistencia de diagrama de operaciones
Cl4 Espacios reducidos

Nota. Idemtificadas en el diagrama de Ishikawa
Se construyé una matriz de correlaciébn en la que se consider6 el
siguiente criterio de puntaje.
Tabla 8.
Causas

Criterio de puntaje
Nula influencia

Baja influencia
Media influencia
Alta influencia

w N B O

Con ello se obtuvo la siguiente matriz de correlacién.
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Tabla

Matriz de correlacion

9.

CAUSA C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 Cl0 Cll Cl2 C13 Cl4 Tr‘]‘frl‘lﬁjnec?ae
c1 0 0O 0 0 300 3 3 0 0 O 10
c2 0 O 0 0 300 3 3 2 0 o0 11
c3 0 O 0O 0 02 00 2 2 1 0 o0 7
C4 0 0 O O 0 3 1 1 2 2 0 0 0 9
cs 0 0 0 0 0 3 2 0 2 1 1 0 0 9
c6 0 0 0 0 O 1 2 0 0 0 0 0 O 3
c7 3 3 2 2 3 1 2 2 2 2 1 1 o0 24
cg8 1 2 0 0 1 2 2 2 3 0 1 2 1 17
cO 0 0 0 1 2 0 3 3 2 3 2 2 0 18
cClo 2 1 2 2 2 0 3 2 2 3 1 0 o0 20
ci1 3 1 2 2 3 0 1 1 3 3 0o 0 o 19
cCl2 0 1 1 0 0 0 0 3 3 2 0 1 0 11
cCl3 0 0 0 0 0 0 0 3 2 0 1 2 0 8
Cl4 0 0 0 0 0 0 2 0 0 2 0 0 0 4

TOTAL 170

Tabla

Matriz de correlacion

A partir de ello, se tabul6 los datos en la siguiente tabla.

10.

ITEM Puntgje Puntaje % Relativo % Absoluto

relativo acumulado acumulado
C7 24 24 14.12% 14.1%
C10 20 44 11.76% 25.9%
Cil11 19 63 11.18% 37.1%
C9 18 81 10.59% 47.6%
C8 17 98 10.00% 57.6%
C2 11 109 6.47% 64.1%
C12 11 120 6.47% 70.6%
C1l 10 130 5.88% 76.5%
C4 9 139 5.29% 81.8%
C5 9 148 5.29% 87.1%
C13 8 156 4.71% 91.8%
C3 7 163 4.12% 95.9%
Cl4 4 167 2.35% 98.2%

C6 3 170 1.76% 100.0%
170 100.00%
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Figura 5.

Diagrama de Pareto

PUNTAJE RELATIVO

P PR R RN N DN NN W
o N A~ O 00O O N M O 0 O

o N b~ O

14.12%

11.76%

C10

11.18%

C11

10.59%

C9

10.00%

Cc8

DIAGRAMA DE PARETO

6.47%

Cc2

6.47%

b o

>. i% 5.20%
ca
PORCENTAJES

5.29%

C13

100.0%

90.0%

80.0%

70.0%

60.0%

50.0%

40.0%

30.0%

20.0%

10.0%

0.0%

PORCENTAJES

26



Segun la figura anterior, las causas principales fueron las largas horas
de cambio de formatos o implementacion de maquinas, ya que este proceso
es un conjunto de actividades en las que se ejecuta el intercambio de piezasy
elementos para comenzar un nuevo producto (14.12%) con un puntaje de 24
e incumplimiento de la programacion de mantenimientos preventivos (11.76%)
con un puntaje de 20, seguido de ello, se tuvo a las causas de mala regulacion
de las maquinas (11.18%) con un puntaje de 19, procesos no estandarizados
(10.59%) con un puntaje de 18 y falta de supervision de la produccién (10%)
con un puntaje de 17. A partir de los resultados del diagrama de Pareto, se
identificO que es necesario mitigar las causas en cuanto a los tiempos y el
mantenimiento preventivo que provocaban una baja disponibilidad; y para ello,
se dio la aplicacion de la metodologia SMED.

4.2. OE2: Aplicacion de la metodologia SMED

En un principio, se detectaron las actividades tanto generales
denominados “procesos” como especificas. Las operaciones se muestran en
la tabla siguiente, se contabilizaron un total de 6 procesos.

Tabla 11.

Procesos identificados

N° Procesos

1 Recepcién de material de empaque

2 Documentacion del proceso

3 Despeje

4 Limpieza

. Implementacion de Etiquetadora Tecnomaco PR9900 y
Etiquetadora Rally PR13100

5 Implementacién de Encartonadora Jolly | PR 8100 y

Encartonadora Jolly 11 13700.

Las actividades identificadas para cada proceso se presentan en la

siguiente tabla, las cuales fueron un total de 40 .
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Tabla 12.
Actividades identificadas

N° de
Proceso o Descripcion de actividad
actividad
Revision de material de empaque (cajas,
. 1 etiquetas, insertos, cajas de cartén
Recepcidén de
. corrugado).
material de empaque i ,
) Traslado para almacén de material de
empaque 1 o 2.
Documentacion del Realizar documentacién para el proceso de
proceso acondicionado (llenado de formatos).
' 4 Despeje de etiquetadora
Despeje .
5 Despeje de encartonadora
o 6 Limpieza de etiquetadora
Limpieza .
7 Limpieza de encartonadora
8 Extraer el nucleo de la bobina acabada.
Trasladar material de empaque de actual
formato (bobinas).
10 Introducir la nueva bobina.
1 Realizar el recorrido de la cinta de
etiquetas.
. Nivelar al tamafio de etiqueta segun
Implementacion de 12 _
. formato requerido (5mL, 10mL y 15mL).
Etiquetadora _
13 Regular altura de sensor de etiquetas.
Tecnomaco PR9900 o
_ 14 Regular proximidad de sensor de frascos.
y Etiquetadora Rally _ _ _
15 Ajuste de velocidad de faja transportadora.
PR13100 . _ . .
16 Ajuste de velocidad de faja vertical.
17 Ajuste de velocidad de motor etiquetado.
18 Ajuste de velocidad de motor separador de
frascos.
19 Ajuste de guias de faja de etiguetadora
0 Encender la etiquetadora girando el

selector principal.
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21 Prueba de maquina y ajustes finos.
- Trasladar material de empaque de actual
formato (Cajas)
93 Trasladar material de empaque de actual
formato (Insertos)
” Regular almacén de cajas para formato
actual.
- Realizar apertura o cierre de guias segun
formato requerido (5mL, 10mL y 15mL).
" Modificar altura de cajas segun formato
requerido (5mL, 10mL y 15mL).
07 Preparar pieza para cierre de solapas
inferiores.
08 Colocacion de pieza para cierre de solapas
» inferiores.
Implementacion de _ o _
Realizar movimiento de sensor de cajas
Encartonadora Jolly 29 _ y .
para la dispensaciéon de insertos.
| PR 8100y . .
Regular brazo dispensador de insertos
Encartonadora Jolly ] )
30 segun formato requerido (5mL, 10mL y
I 13700.
15mL).
Nivelacion de guias laterales de recorrido
31 de cajas, segun el tamafio de la altura de la
caja.
- Preparar pieza para cierre de solapas
superiores.
33 Colocacion de pieza para cierre de solapas
superiores.
Preparar cuchilla alimentadora de cajas
34 segun formato requerido (5mL, 10mL y
15mL).
Cambio de cuchilla alimentadora de cajas
35 segun formato requerido (5mL, 10mL y

15mL).
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Regulacion de altura de cuchilla
36 alimentadora de cajas segun formato
requerido (5mL, 10mL y 15mL).
Seleccionar los punzones de acuerdo a la
37 informacion de la Orden de Acondicionado
(Lote y expira).

Colocar punzones en el alojamiento de

38 porta punzones para impresion de Lote y
Expira.

39 Nivelar marcacion de lote y expira.

40 Prueba de maquina y ajustes finos.

Después de identificar todas las actividades, se clasifico las actividades
en internas y externas.
Tabla 13.

Clasificacion de las actividades identificadas

o o Tipo de
Descripcion de actividad o
Actividad
Revisién de material de empaque (cajas, etiquetas,
. . ) Externa
insertos, cajas de carton corrugado).
Traslado para almacén de material de empaque 1 o 2. Externa
Realizar documentacién para el proceso de acondicionado
Externa
(llenado de formatos).
Despeje de etiquetadora Interna
Despeje de encartonadora Interna
Limpieza de etiquetadora Interna
Limpieza de encartonadora Interna
Extraer el nucleo de la bobina acabada. Interna
Trasladar material de empaque de actual formato
) Externa
(bobinas).
Introducir la nueva bobina. Interna
Realizar el recorrido de la cinta de etiquetas. Interna
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Nivelar al tamafo de etiqueta segun formato requerido
(5mL, 10mL y 15mL).

Regular altura de sensor de etiquetas.

Regular proximidad de sensor de frascos.

Ajuste de velocidad de faja transportadora.

Ajuste de velocidad de faja vertical.

Ajuste de velocidad de motor etiquetado.

Ajuste de velocidad de motor separador de frascos.
Ajuste de guias de faja de etiquetadora

Encender la etiquetadora girando el selector principal.
Prueba de maquina y ajustes finos.

Trasladar material de empaque de actual formato (Cajas)
Trasladar material de empaque de actual formato (Insertos)
Regular almacén de cajas para formato actual.

Realizar apertura o cierre de guias segun formato
requerido (5mL, 10mL y 15mL).

Modificar altura de cajas segun formato requerido (5mL,
10mL y 15mL).

Preparar pieza para cierre de solapas inferiores.
Colocacion de pieza para cierre de solapas inferiores.
Realizar movimiento de sensor de cajas para la
dispensacién de insertos.

Regular brazo dispensador de insertos segun formato
requerido (5mL, 10mL y 15mL).

Nivelacién de guias laterales de recorrido de cajas, segun
el tamafio de la altura de la caja.

Preparar pieza para cierre de solapas superiores.
Colocacion de pieza para cierre de solapas superiores.
Preparar cuchilla alimentadora de cajas segun formato
requerido (5mL, 10mL y 15mL).

Cambio de cuchilla alimentadora de cajas segun formato
requerido (5mL, 10mL y 15mL).

Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Externa
Externa

Interna

Interna

Interna

Externa

Interna

Interna

Interna

Interna

Externa

Interna

Externa

Interna
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Regulacion de altura de cuchilla alimentadora de cajas
segun formato requerido (5mL, 10mL y 15mL). Interna

Seleccionar los punzones de acuerdo a la informacion de la

Externa
Orden de Acondicionado (Lote y expira).
Colocar punzones en el alojamiento de porta punzones
para impresion de Lote y Expira. Interna
Nivelar marcacion de lote y expira. Interna
Prueba de maquina y ajustes finos. Interna

Figura 6.

Tipo de actividades

Tipo de actividades

Externas
25%

4

Internas
75%

Segun la tabla y figura anterior, el 25% de actividades son externas y el
75% son externas. Posteriormente, se identificd el tiempo que cada actividad
conlleva.
Tabla 14.

Tiempo de las actividades

Descripcion de actividad Tiempo

Revision de material de empaque (cajas, etiquetas, insertos, cajas 2500
de carton corrugado).

Traslado para almacén de material de empaque 1 o 2. 12:00
Realizar documentacién para el proceso de acondicionado (llenado 30:00
de formatos).

Despeje de etiquetadora 02:00
Despeje de encartonadora 03:00
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Limpieza de etiquetadora

Limpieza de encartonadora

Extraer el nucleo de la bobina acabada.

Trasladar material de empaque de actual formato (bobinas).
Introducir la nueva bobina.

Realizar el recorrido de la cinta de etiquetas.

Nivelar al tamafio de etiqueta segun formato requerido (5mL, 10mL
y 15mL).

Regular altura de sensor de etiquetas.

Regular proximidad de sensor de frascos.

Ajuste de velocidad de faja transportadora.

Ajuste de velocidad de faja vertical.

Ajuste de velocidad de motor etiquetado.

Ajuste de velocidad de motor separador de frascos.

Ajuste de guias de faja de etiquetadora

Encender la etiqguetadora girando el selector principal.

Prueba de maquina y ajustes finos.

Trasladar material de empaque de actual formato (Cajas)
Trasladar material de empaque de actual formato (Insertos)
Regular almacén de cajas para formato actual.

Realizar apertura o cierre de guias segun formato requerido (5mL,
10mL y 15mL).

Modificar altura de cajas segun formato requerido (5mL, 10mL y
15mL).

Preparar pieza para cierre de solapas inferiores.

Colocacion de pieza para cierre de solapas inferiores.

Realizar movimiento de sensor de cajas para la dispensacion de
insertos.

Regular brazo dispensador de insertos segun formato requerido
(5mL, 10mL y 15mL).

Nivelacion de guias laterales de recorrido de cajas, segun el
tamano de la altura de la caja.

Preparar pieza para cierre de solapas superiores.

02:00
03:00
00:20
00:30
00:20
03:00

03:00

02:00
01:20
02:00
02:00
02:00
02:00
05:00
00:10
10:00
00:30
00:30
10:00

03:00

03:00

00:30
02:00

02:00

02:00

02:00

00:30
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Colocacion de pieza para cierre de solapas superiores. 02:00
Preparar cuchilla alimentadora de cajas segun formato requerido _
(5mL, 10mL y 15mL). 00:30
Cambio de cuchilla alimentadora de cajas segun formato requerido 04:00
(5mL, 10mL y 15mL).
Regulacion de altura de cuchilla alimentadora de cajas segun 10:00
formato requerido (5mL, 10mL y 15mL).
Seleccionar los punzones de acuerdo a la informacion de la Orden 02:00
de Acondicionado (Lote y expira).
Colocar punzones en el alojamiento de porta punzones para _
impresién de Lote y Expira. 03:00
Nivelar marcacion de lote y expira. 02:00
Prueba de maquina y ajustes finos. 10:00
Total 02:50:10

El tiempo total que abordan las actividades es de dos horas con

cincuenta minutos y diez segundos. A partir de ello, se aplica estrategias para

convertir algunas actividades de interna a externas.

Al aplicar las acciones de mejora, se pudieron cambiar las actividades de

internas a externas, siendo estas las mostradas en la siguiente tabla.

Tabla 15.
Actividades convertidas
. - Tipo de
Descripcion de actividad o
Actividad
Revision de material de empaque (cajas,
_ _ _ ] Externa
etiquetas, insertos, cajas de carton corrugado).
Traslado para almacén de material de empaque
Externa
lo2.
Realizar documentacién para el proceso de
o Externa
acondicionado (llenado de formatos).
Despeje de etiquetadora Interna
Despeje de encartonadora Interna
Limpieza de etiquetadora Interna
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Limpieza de encartonadora

Extraer el nucleo de la bobina acabada.
Trasladar material de empaque de actual
formato (bobinas).

Introducir la nueva bobina.

Realizar el recorrido de la cinta de etiquetas.
Nivelar al tamafio de etiqueta segun formato
requerido (5mL, 10mL y 15mL).

Regular altura de sensor de etiquetas.
Regular proximidad de sensor de frascos.
Ajuste de velocidad de faja transportadora.
Ajuste de velocidad de faja vertical.

Ajuste de velocidad de motor etiquetado.
Ajuste de velocidad de motor separador de
frascos.

Ajuste de guias de faja de etiquetadora
Encender la etiquetadora girando el selector
principal.

Prueba de maquina y ajustes finos.
Trasladar material de empaque de actual
formato (Cajas)

Trasladar material de empaque de actual
formato (Insertos)

Regular almacén de cajas para formato actual.
Realizar apertura o cierre de guias segun
formato requerido (5mL, 10mL y 15mL).
Modificar altura de cajas segun formato
requerido (5mL, 10mL y 15mL).

Preparar pieza para cierre de solapas inferiores.

Colocacion de pieza para cierre de solapas
inferiores.
Realizar movimiento de sensor de cajas para la

dispensacién de insertos.

Interna

Interna

Externa

Interna

Externa

Externa

Externa
Interna
Externa
Externa

Externa

Externa

Externa

Interna

Interna

Externa

Externa

Interna

Interna

Interna

Externa

Externa

Externa
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Regular brazo dispensador de insertos segun
formato requerido (5mL, 10mL y 15mL).
Nivelacion de guias laterales de recorrido de
cajas, segun el tamafio de la altura de la caja.
Preparar pieza para cierre de solapas
superiores.

Colocacion de pieza para cierre de solapas
superiores.

Preparar cuchilla alimentadora de cajas segun
formato requerido (5mL, 10mL y 15mL).

Cambio de cuchilla alimentadora de cajas segun
formato requerido (5mL, 10mL y 15mL).
Regulacion de altura de cuchilla alimentadora de
cajas segun formato requerido (5mL, 10mL y
15mL).

Seleccionar los punzones de acuerdo a la
informacion de la Orden de Acondicionado (Lote
y expira).

Colocar punzones en el alojamiento de porta
punzones para impresion de Lote y Expira.
Nivelar marcacion de lote y expira.

Prueba de maquina y ajustes finos.

Externa

Externa

Externa

Externa

Externa

Interna

Interna

Externa

Interna

Interna

Interna

Figura 7.
Tipo de actividades posterior a las mejoras

Tipo de actividades

Internas
42%

Externas

58% .
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Se convirtieron un total de 13 actividades internas (a externas), y de esta

manera, segun la tabla y figura anterior, el 58% de actividades son externas y

el 42% son internas. Por otro lado, la mejora de los tiempos lograda fue la

siguiente.
Tabla 16.
Tiempo de las actividades después de la conversion

Descripcion de actividad Tiempo
Revisién de material de empaque (cajas, etiquetas, 25-00
insertos, cajas de carton corrugado). '
Traslado para almacén de material de empaque 1 o 2. 12:00
Realizar documentacion para el proceso de
. 30:00
acondicionado (llenado de formatos).
Despeje de etiquetadora 02:00
Despeje de encartonadora 03:00
Limpieza de etiquetadora 02:00
Limpieza de encartonadora 03:00
Extraer el nucleo de la bobina acabada. 00:20
Trasladar material de empaque de actual formato
. 00:30
(bobinas).
Introducir la nueva bobina. 00:20
Realizar el recorrido de la cinta de etiquetas. 01:00
Nivelar al tamafio de etiqueta segun formato requerido 02:00
(5mL, 10mL y 15mL). '
Regular altura de sensor de etiquetas. 00:00
Regular proximidad de sensor de frascos. 01:20
Ajuste de velocidad de faja transportadora. 00:40
Ajuste de velocidad de faja vertical. 00:40
Ajuste de velocidad de motor etiquetado. 00:40
Ajuste de velocidad de motor separador de frascos. 00:40
Ajuste de guias de faja de etiquetadora 00:00
Encender la etiquetadora girando el selector principal. 00:10
Prueba de maquina y ajustes finos. 04:00
Trasladar material de empaque de actual formato (Cajas) 00:30
Trasladar material de empaque de actual formato
00:30
(Insertos)
Regular almacén de cajas para formato actual. 05:00
Realizar apertura o cierre de guias segun formato 03:00
requerido (5mL, 10mL y 15mL). '
Modificar altura de cajas segun formato requerido (5mL, 03-00
10mL y 15mL). '
Preparar pieza para cierre de solapas inferiores. 00:00
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Colocacion de pieza para cierre de solapas inferiores. 00:00
Realizar movimiento de sensor de cajas para la

. - . 00:00
dispensacion de insertos.
Regular brazo dispensador de insertos segun formato 00-00
requerido (5mL, 10mL y 15mL). '
Nivelacion de guias laterales de recorrido de cajas, 00-00
segun el tamafio de la altura de la caja. '
Preparar pieza para cierre de solapas superiores. 00:00
Colocacion de pieza para cierre de solapas superiores. 00:00
Preparar cuchilla alimentadora de cajas segun formato 00:30
requerido (5mL, 10mL y 15mL). '
Cambio de cuchilla alimentadora de cajas segun formato 04-00
requerido (5mL, 10mL y 15mL). '
Regulacion de altura de cuchilla alimentadora de cajas 02:00
segun formato requerido (5mL, 10mL y 15mL). '
Seleccionar los punzones de acuerdo a la informacién de
- : 02:00
la Orden de Acondicionado (Lote y expira).
Colocar punzones en el alojamiento de porta punzones
: . . 03:00
para impresion de Lote y Expira.
Nivelar marcacion de lote y expira. 02:00
Prueba de maquina y ajustes finos. 04:00
Tiempo total 01:58:50
Tabla 17.
Actividades antes y después de la conversion
Incremento
Actividades Actividades de
Actividades % %
internas externas actividades
externas%
Antes 30 75% 10 58%
17%
Después 17 25% 23 42%

Como se muestra en la tabla anterior, el incremento de las actividades externas

resulté ser del 17%.
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Figura 8.

Tiempo antes y después de las mejoras

Tiempos
31:41
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17:17
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Actividades

Antes eeeee- Después
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Segun la figura anterior, se puede visualizar la linea de tiempo de los
procesos anterior y posterior, resaltando que la linea anterior es superior que
la obtenida posteriormente.

Tabla 18.

Mejora del tiempo de las actividades

Mejora de tiempo

Antes 02:50:10
Después 01:58:50
Mejora 00:51:20
% de mejora 30.17%

Como se puede observar en la tabla y figura anterior, el tiempo de las
actividades se redujo a una hora, cincuenta y ocho minutos y cincuenta
segundos. El tiempo reducido fue de cincuenta y un minuto y veinte segundos,

dicha mejora ahorr6 el 30.17% del tiempo empleado en todo los procesos.
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Mejoras aplicadas para reducir tiempos de implementacion

Tabla 19.

Mejoras aplicadas para reducir tiempos de implementacion

Acciones de

Seguimiento

N° _ Fin Proceso Responsable  Plazo Recursos
mejora
Evitar el _
Estandarizar bio d ol - S _ Ve Humano y Supervisor
cambio de mplementacion upervisor ediano o -
los formatos tecnoldgico Operarios
formatos
Evitar la falta i
5 Compra de g ol g S _ Ved Financiero  SuPervisor
_ e mplementacion upervisor ediano -
herramientas _ Humano Jefe dearea
herramientas
c _ Aumentar la
ntrenamiento -
. capacidad de Implementacién Jefe de a&rea  Corto Humano  SuPervisor
a los operarios _
los operarios
Tener
Establecer indicadores i
4 - Implementacién  Supervisor ~ Mediano ~ Humano ~ SuPervisor
indicadores de
seguimiento
Aumentar la . _
inanciero :
5 Incentivos motivacion de General Supervisor  Mediano ) Supervisor
umano

los operarios
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4.3. OE3: Aplicacion de estrategias para mejorar en la planificacion de los mantenimientos preventivos.

Tabla 20.
Mejoras aplicadas para mejorar en la planificacion de los mantenimientos preventivos

Acciones de

Seguimiento

N° . Fin Proceso Responsable Plazo Recursos
mejora
Plan d Tener las H
an de umano ;
1 o actividades de imol » s _ L 6ai Supervisor
mantenimiento o mplementacion upervisor argo tecnoldgico -
_ mantenimiento _ . Operarios
preventivo _ Financiero
establecidas
Aumentar los
Capacitacion al conocimientos
Jefe de Humano Supervisor

2 personal de del personal  Implementacion o Corto
mantenimiento

mantenimiento de
mantenimiento

Nota. El plan de mantenimiento se encuentra en el apartado de Anexos (Anexo 5).

42



A ello, se tuvo el suguiente cumplimientos de mantenimientos
preventivos, considerando el cronograma de mantenimineto (Anexo 6).
Tabla 21.

Cumplimientos de mantenimientos preventivos 2022

Mes Realizados En NO Total Cumplimiento
proceso realizados
Noviembre 2 0 0 2 100%
Diciembre 2 0 0 2 100%
Tabla 22.

Cumplimientos de mantenimientos preventivos 2023

En No

Mes  Realizados proceso  realizados Total Cumplimiento
Febrero 2 0 0 2 100%
Marzo 2 0 0 2 100%
Abril 0 0 0 0 100%
Mayo 2 0 0 2 100%

Como se puede evidenciar en las tablas anteriores, el cumplimiento de
mantenimientos preventivos en los meses de noviembre y diciembre de 2022
estuvo en un 100%, asi como en los meses de febrero, marzo, abril y mayo de
2023.

4.4. OE4: Evaluacion de la disponibilidad de maquinaria posterior a la

implementacion de la metodologia SMED.

Para evaluar la disponibilidad posterior a la implementacion de la
metodologia, se recolecto los datos de los meses de noviembre y diciembre de
2022 y los meses de enero, febrero, marzo y abril de 2023, de la linea 1y 2,
esta informacion se encuentra en el Anexo 10, lo cual sirvio para el célculo del
MTBF y MTTR.
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Tabla 23
Disponibilidad después de las mejoras linea 1
DISPONIBILIDAD TOTAL DE NOVIEMBRE 2022 HASTA ABRIL 2023

MES MTBF MTBF TOTAL + MTTR DISPONIBILIDAD
TOTAL TOTAL TOTAL
NOVIEMBRE 36:50 39:59 92.12%
DICIEMBRE 13:17 14:18 92.89%
ENERO 28:45 30:13 95.15%
FEBRERO 26:20 30:20 86.81%
MARZO 16:35 17:20 95.67%
ABRIL 60:20 64:29 93.56%
PROMEDIO 92.70%

Nota. Extraido de la ficha de andlisis de datos aplicada desde noviembre 2022 hasta
abril 2023.

Tabla 24
Disponibilidad después de las mejoras linea 2
DISPONIBILIDAD TOTAL DE NOVIEMBRE 2022 HASTA ABRIL 2023

MES MTBF MTBF TOTAL + MTTR DISPONIBILIDAD
TOTAL TOTAL TOTAL
NOVIEMBRE 195:30 202:59 96.31%
DICIEMBRE 68:00 74:36 91.15%
ENERO 33:15 35:20 94.10%
FEBRERO 12:30 14:13 87.92%
MARZO 21:10 23:28 90.20%
ABRIL 20:46 21:57 94.61%
PROMEDIO 92.38%

Nota. Extraido de la ficha de andlisis de datos aplicada desde noviembre 2022 hasta
abril 2023.
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Figura 9.
Disponibilidad después de las mejoras linea 1

DISPONIBILIDAD - LINEA 1
NOVIEMBRE 2022 - ABRIL 2023

100.00%

92.12% 92.89% 95.15% 95.67% 93.56%
80.00% 86.81%

60.00%
40.00%
20.00%

0.00%
NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Como se muestra en la figura anterior, la disponibilidad de la linea 1
entre los meses de noviembre de 2022 hasta abril de 2023 estuvo en un rango
de 86.91% hasta 95.67%, siendo el mes mas bajo el mes de febrero y el mas
alto, el mes de marzo.

Figura 10.

Disponibilidad después de las mejoras linea 2

DISPONIBILIDAD - LINEA 2
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Como se muestra en la figura anterior, la disponibilidad de la linea 2
entre los meses de noviembre de 2022 hasta abril de 2023 estuvo en un rango

de 87.92% hasta 96.31%, siendo el mes mas bajo el mes de febrero y el mas
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alto, el mes de noviembre.
Tabla 25.

Disponibilidad promedio total después de las mejoras

DISPONIBILIDAD TOTAL
NOVIEMBRE 2022 - ABRIL 2023

Linea DISPONIBILIDAD
01 92.70%
02 92.38%
Promedio 92.54%

Con la disponibilidad calculada en ambas lineas, se obtuvo una
disponibilidad de 92.54%, con un promedio de 92.70% en la linea 01 y 92.38%
en la linea 02.

Tabla 26.
Mejoras de la disponibilidad promedio

DISPONIBILIDAD TOTAL

Linea ANTES DESPUES MEJORAS
01 79.33% 92.70% 13.37%
02 84.71% 92.38% 7.67%

Promedio 82.02% 92.54% 10.52%

Con los datos del antes y después de ambas lineas, se obtuvo las
mejoras de las mismas, en la linea 01 se obtuvo una mejora de 13.37% y en la
linea 2 se obtuvo la mejora de 7.67%, con ello el promedio de mejora fue de
10.52%. Con ello, se determind que se mejoro la disponibilidad de los equipos

en la entidad en estudio.
Prueba de hipoétesis

Para realizar la comprobacion de la hipotesis, se optd por realizar una prueba
por cada linea.
Linea 01

Tabla 27.
Rangos linea 01

Momento N Rango promedio Suma de rangos
Medicion .
Linea 01 Rangos negativos 0O ,00 ,00
Rangos positivos 6 3,50 21,00
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Empates 0
Total 6

Se aprecia en la tabla que las mediciones de la disponibilidad tuvieron un
cambio considerable en el pretest respecto al post test de la linea 01. Se obtuvo

un rango promedio positivo de 3,50 y una suma de rangos de 21,00 (positivo).

Tabla 28.

Estadisticos de prueba linea 01

Estadistico Medicion
z -2,226
Sig. asin. (bilateral) ,026

Nota. Nivel de significancia a 0.05

Ho = No, la aplicacion de la metodologia SMED no mejora la disponibilidad de

magquinarias de la linea 01 de una empresa de uso farmacéutico.

Ha = Si, la aplicacion de la metodologia SMED mejora la disponibilidad de

magquinarias de la linea 01 de empresa de uso farmaceéutico.

Por medio de la prueba estadistica Wilcoxon, se rechaza la hipétesis nulay se
acepta la hipétesis alterna, la cual afirma la aplicacion de la metodologia SMED
mejora la disponibilidad de maquinarias de la linea 01 de empresa de uso
farmacéutico con una significancia de 0.026 (p<0.05).

Linea 02

Tabla 29.

Rangos linea 02

Momento N Rango promedio Suma de rangos
o Rangos negativos 0 ,00 ,00
Medicién N
Linea 02 Rangos positivos 6 3,50 21,00
Empates 0
Total 6

Se obtuvo un rango promedio positivo de 3,50 y una suma de rangos de 21,00
(positivo), con ello, las mediciones de la disponibilidad tuvieron un cambio

considerable en el pretest respecto al post test en la linea 02.
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Tabla 30.
Estadisticos de prueba linea 02

Estadistico Medicion
z -2,201
Sig. asin. (bilateral) ,028

Nota. Nivel de significancia a 0.05

Ho = No, la aplicacion de la metodologia SMED no mejora la disponibilidad de

magquinarias de la linea 01 de una empresa de uso farmacéutico.

Ha = Si, la aplicacion de la metodologia SMED mejora la disponibilidad de

maquinarias de la linea 01 de empresa de uso farmacéutico.

Por medio de la prueba estadistica Wilcoxon, se rechaza la hipotesis nula 'y se
acepta la hipétesis alterna, la cual afirma la aplicacién de la metodologia SMED
mejora la disponibilidad de maquinarias de la linea 01 de empresa de uso

farmacéutico con una significancia de 0.028 (p<0.05).
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V.

DISCUSION

Como objetivo general se aplicé la metodologia SMED para incrementar
la disponibilidad de maquinarias en una empresa de uso farmacéutico. Para
Ishraque et al. (2023) la metodologia SMED tiene entre sus beneficios se
encuentra la reduccion de tareas, disminucion los costos al eliminar el
desperdicio en una organizacion, mejorar la produccion, incrementar la
disponibilidad, introducir la estandarizacion, formacion del personal en el
compromiso, implicancia y motivacion e ingresar a la mejora continua de una
organizacion, corroborado por Vieira et al. (2020) quienes mencionan que
SMED es una de las herramientas que comprende Lean Manufacturing y
aborda la reduccién del tiempo de preparacion, puesta a punto y sustitucion de
equipos. En el estudio, se hall6 una disponibilidad general de 82.02% entre los
meses de mayo 2022 y octubre 2022, aplicando asi la metodologia SMED de
modo que la mejora de los tiempos de los procesos fue de 30.17%, pasando
de 25% a 58% de actividades externas; con ello, la mejora de la disponibilidad
fue de 10.52%, con una disponibilidad final de 92.54%. Las mejoras de tiempo
fueron inferiores a los obtenidos por Yazici et al. (2020), pues los autores
obtuvieron la reduccion del tiempo de cambio de formato de 71.32 a 36.97 min,
lo que representd una mejora de 48%. Maldonado (2022) implement6 también
SMED, sin embargo, afiadié el sistema TPM, reduciendo los tiempos en 70
segundos, el cual es inferior al obtenido en el estudio. Alva y Pefia (2022), por
su parte, evidenciaron una mejora de disponibilidad de 6.84%, inferior a la
demostrada en este estudio; obteniendo de 7 611.58 ddlares en cuanto al VAN
y de 51% como TIR, en la que ayudaron a optimizar la disposicion de los
equipos y su puesta en marcha, mejorando su rendimiento y calidad del
producto en los procesos. Chayguaque y Horna (2022) mejoraron en un 8.3%
la disponibilidad, asimismo, redujeron la tasa de fallas de 12.80% a 4.55%. Un
resultado muy inferior de mejora lo present6 los autores Solérzano y Amaya
(2022), quienes lograron una mejora de 1.69% de la disponibilidad, aplicando
SMED, TPMy 5s. Aunado a ello, Diaz et al. (2020) aplicé herramientas como
SMED vy 5s, diagrama causa efecto (Ishikawa), diagrama del arbol, mapa de
procesos.

Como primer objetivo especifico, se realizdé el andlisis actual de la
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disponibilidad de maquinaria en una empresa de uso farmaceutico. Bermeo et
al. (2022) la disponibilidad esta definida como la confianza en un sistema o
componente que se averio 0 que este ejerza su funcién satisfactoriamente en
un tiempo determinado, numéricamente, es el nexo que existe entre el tiempo
de parada y el total de tiempo que se trabaja, asimismo, Ronceros y Pomblas
(2023) menciona que establecer este indicador ayuda a establecer la
mantenibilidad que existe en un area o empresa, lo cual, a su vez, ayuda a
enmarcar mejor los planes de mantenimiento que permite agilizar los procesos
productivos asegurando la rentabilidad de un negocio. En la presente
investigacion, la disponibilidad hallada fue de 79.33% para la linea 01 y de
84.71% para la linea 02; cuyas causas fueron las largas horas de cambio de
formatos para cada maquina, incumplimiento de la programacion de
mantenimientos preventivos, mala regulacién de las maquinas, procesos no
estandarizados y falta de supervision de la produccion. Por lo contario,
Guaitarilla (2019) determind como causas principales la falta de inspeccién y
el carente andlisis de lubricacion. Desde otra perspectiva, Villegas (2022)
analizé las pérdidas, que por tiempos improductivos abarcaron un monto de $
655 159.20. Maldonado (2022) realiz6 un diagndstico diferente, pues hallé por
medio de criticidad, las maquinas con mayores problemas, estas fueron dos
(maquinas B y C) de la linea productiva. Asimismo, Alva y Pefia (2022) hallé
como causas la carencia de un plan de mantenimiento y registro de fallas. Los
autores Chayguaque y Horna (2022) hallaron inicialmente una disponibilidad
de 87.20%, un valor cerca a los obtenidos en este estudio. Sol6rzano y Amaya
(2022) en su estudio detectaron como causas el incumplimiento de los
mantenimientos y la falta de regulaciones y limpieza, asimismo, la
disponibilidad inicial fue de 78.81%, con una auditoria inicial de 5s de 81%.
Hernandez (2021) por su parte, evidencio la disponibilidad inicial en un rango
de 77.90% a 95.38%, siendo las causas de ello, la falta de capacitacion, las
paradas imprevistas, stock deficiente, falta de sustitucion de repuestos
antiguos y el registro deficiente de las fallas. Para culminar, Tocto (2019)
evidencio una disponibilidad inicial de 74%, inferior a la hallada en el estudio,
la cual resulto de evaluar a 12 maquinas.

Como segundo objetivo especifico, se aplicod la metodologia SMED para

reducir tiempos de implementacion. Alvarez y Saccatoma (2019) menciona que
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la Metodologia SMED logra clasificar actividades internas y externas, asi
mismo, convertir las actividades internas en externas, Bonamigo et al. (2022)
SMED propone que las configuraciones se lleven a cabo en un marco de 10
minutos, lo que se puede lograr a través de la racionalizacion de tareas por
parte de los operadores de la maquinaria. En este estudio, se consideraron
acciones de mejora la estandarizacion de los formatos, compra de
herramientas, entrenamiento a los operarios, establecimiento de indicadores e
incentivos, cuyas acciones se realizaron a mediano y corto plazo por el
supervisor y jefe de area, cuyo seguimiento estd a cargo de los mismos,
asimismo los recursos necesarios fueron humano, financiero y tecnoldgico. Por
otro lado, Villegas (2022) detallé su propuesta con indicadores econémicos, su
porte resulté con un TIR de 48.24% y VAN de $ 26 684.14, en la que se
emplearia la metodologia SMED que incluia la aplicacion y seguimiento de la
mismay se empleé el diagrama Spaguetti para optimizar los espacios, mejoras
diferentes a las aplicadas. Diaz et al. (2020) también logré reducir los tiempos
en tres horas. Por ultimo, Tocto (2019) evidencié una reduccién de tiempo
pasando de 15 a 4 horas en el proceso llevado a cabo en la empresa en
estudio.

Como tercer objetivo especifico, se aplicé la metodologia SMED para
mejorar en la planificacion de los mantenimientos preventivos. Alfonso et al.
(2022) y Moreno (2022) coinciden que el enfoque de mantenimiento de SMED
tiene como objetivo preparar la maquina lo mas rapido posible, por lo que se
centra en la preparacion preliminar de los materiales y herramientas que se
utilizaran, asi como en una visualizacién clara de las tareas que se realizaran
en el mantenimiento; este método es aplicable mayormente en el
mantenimiento preventivo. En este estudio, se aplicaron acciones como el plan
de mantenimiento preventivo y la capacitacion al personal de mantenimiento,
las cuales fueron a largo y corto plazo por el supervisor y el jefe de
mantenimiento empleando recursos humano, financiero y tecnoldgico, y el
seguimiento estuvo a cargo del supervisor y operarios. Similar a lo planteado
por Guaitarilla (2019), quien estructuré un plan de mantenimiento preventivo,
obteniendo un costo beneficio de 1.93 y ganancias de $ 6 252 000.
Chayguaque y Horna (2022) también aplicaron el mantenimiento preventivo

para reducir fallas y aumentar la disponibilidad de las maquinas.
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Por ultimo, en cuanto al cuarto objetivo especifico, se evalud la
disponibilidad de maquinaria posterior a la implementacion de la metodologia
SMED en una empresa de uso farmacéutico. Feal et al. (2022) menciona que
el valor 6ptimo para dicho indicador esta en un rango mayor al 90%. En esta
investigacion, se hall6 como disponibilidad de la linea 01 en los meses entre
noviembre de 2022 hasta abril 2023, la cual fue de 92.70% y de 92.38% para
la linea 2; las mejoras resultaron ser de 13.37% y 7.67%, respectivamente;
cuyo prondéstico resultd de ser que en tres meses (julio 2023) mas se lograria
aproximadamente el 100% de disponibilidad en la linea 01 y en 7 meses
(noviembre 2023) en la linea 02. Bajo otra linea, Maldonado (2022) hallé una
disponibilidad final de 95.55% gracias al sistema TPM y metodologia SMED,
superior a la hallada en este estudio. Alva y Pefia (2022), por su parte,
evidenciaron también una mejora de disponibilidad de los equipos del area de
produccion de la entidad de estudio que abordaron, pasando de 80.6% a
87.44%. Los autores Chayguaque y Horna (2022) hallaron finalmente una
disponibilidad de 95.50%, un valor superior a los obtenidos en este estudio,
evidenciaron un aumento en el tiempo medio entre fallas (MTBF), de un
resultado anterior de 1276 horas a 3024 horas, el tiempo medio entre
reparacion (MTTR) disminuy6 de 210 horas a 143 horas. Sol6rzano y Amaya
(2022) obtuvo una disponibilidad final de 80.5%, que pronosticaron llegar hasta
el 98%. Olaya (2021) en sus resultados presenté una mejora de 23.67% en la
BFS 301y 37.98% en la BFS 624, en cuanto a la disponibilidad, la cual, segun
lo mencionado por el autor podria evidenciar signos de mejoras también en el
rendimiento del proceso y reduccién de desperdicios. Herndndez (2021) en su
investigacion la disponibilidad después de aplicar la mejora estuvo en un rango
de 82.15% a 96.48%, afirmando a eficiencia de la propuesta basada en un plan
de mantenimiento preventivo. Finalmente, Tocto (2019) evidencié una
disponibilidad final de 90%.
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VI.

CONCLUSIONES

Como objetivo general se aplico la metodologia SMED para incrementar la
disponibilidad de maquinarias en una empresa de uso farmacéutico,
llegando a concluir que se logré incrementarla en los equipos de las lineas
1y 2, en la que se convirtio las actividades internas a externas, a ello, se
logro paralelamente el cumplimiento de los mantenimientos preventivos en
su totalidad y la disminucion de los tiempos de implementacion.

En cuanto al primer objetivo especifico, realizar el analisis actual de la
disponibilidad de maquinaria en una empresa de uso farmacéutico, la
disponibilidad hallada fue de 79.33% para la linea 01 y de 84.71% para la
linea 02; por ende, la disponibilidad no llegaba al 90% y fue necesario
aplicar una serie de estrategias de mejora alineadas a las causas halladas.
Lo correspondiente al segundo objetivo especifico, aplicar la metodologia
SMED para reducir tiempos de implementacién, se consideraron acciones
de mejora la estandarizacion de los formatos, compra de herramientas,
entrenamiento a los operarios, establecimiento de indicadores e incentivos,
cuyas acciones se realizaron a mediano y corto plazo por el supervisor y
jefe de area, cuyo seguimiento estuvo a cargo de los mismos, asimismo
los recursos necesarios fueron humano, financiero y tecnolégico.

En relacion al tercer objetivo especifico, aplicar la metodologia SMED para
mejorar en la planificacion de los mantenimientos preventivos, se aplicaron
acciones como el plan de mantenimiento preventivo y la capacitacién al
personal de mantenimiento, las cuales fueron a largo y corto plazo por el
supervisor y el jefe de mantenimiento empleando recursos humano,
financiero y tecnoldgico, y el seguimiento estuvo a cargo del supervisor y
operarios.

Finalmente, el cuarto objetivo especifico, evaluar la disponibilidad de
magquinaria posterior a la implementacion de la metodologia SMED en una
empresa de uso farmacéutico, las mejoras resultaron ser de 13.37% y
7.67% para la linea 01y 02, respectivamente, asimismo, se supero el 90%,

verificando la mejora de la disponibilidad de los equipos.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se sugiere aplicar otras herramientas que ofrece la metodologia Lean
Manufacturing, como TPM, 5S, JIT, Jidoka, entre otras; para abarcar
mayores problemas, asi reflejar una mejor disponibilidad y mejores
indicadores como rendimiento, productividad, entre otros.

Se recomienda a la empresa en estudio, llevar el control de la
disponibilidad y el seguimiento en las acciones de mejora, para cumplir el
prondstico, asimismo, no reducir la disponibilidad lograda, ello traera una
mejor produccion con mejores ventajas econdémicas para la empresa.

Se recomienda a empresas similares que, consideren las mejoras
propuestas para los procesos de implementacion, asi se ahorraran tiempos
en cambios de formatos y en obtencion de herramientas, por otro lado,
también se sugiere llevar mas atencion a las capacitaciones del personal
e incentivos, ya que incrementa la motivacion por mejorar a los
trabajadores, que consecuentemente, ofrecera mejor flujo de ideas para
resolver los problemas y optimizar los procesos.

Se sugiere a otros investigadores, emplear el plan de mantenimiento
preventivo como guia para otros casos de estudio, asimismo considerar
todos los recursos necesarios para llevarlo a cabo sin obstaculos.

Se recomienda a otros investigadores, proponer la aplicacion de SMED, la
cual ayuda a solventar problemas en cuanto a tiempos, teniendo como
evidencia las mejoras obtenidas en este estudio, por otro lado, considerar

el presupuesto tentativo para la aplicacion de dicha metodologia.
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Anexo 1: Operacionalizacion de variables

ANEXOS

programa de
mantenimientos
preventivos de

maquinas.

de programa
de
mantenimientos
preventivos de

maquinas

preventivos.

CMP — MPR
~ MPP

* 100%

Donde:

MPR = Mantenimiento preventivo
realizado

MPP = Mantenimiento preventivo

programado

Variables Definicion Conceptual Definicién Dimensién Indicador Escala
Operacional
Variable SMED es una de las|La presente | Tiempos de Tiempo de implementacion Razon
Independiente: | herramientas que comprende | variable implementacion T = ez 100%
Metodologia Lean Manufacturing; aborda | independiente esta | de maquinas
SMED la reduccion del tiempo de | basada en los Donde:
. . TE = Tiempo estandar
preparacion, puesta a punto y | Tiempos de
o . - . ., TDD = Tiempo de demora
sustitucién de equipos (Vieira | implementacién de
et al., 2020). maquinas y los
Cumplimientos de
Cumplimientos | Cumplimientos de mantenimientos Razoén




Variable
Dependiente:
Disponibilidad

Segun Bermeo et al. (2022) la
disponibilidad esta definida
como la confianza en un
sistema o0 componente que se
averid 0 que este ejerza su
funcion satisfactoriamente en
un tiempo  determinado,
numéricamente, es el nexo
gue existe entre el tiempo de
parada y el total de tiempo

gue se trabaja.

La variable
dependiente se
basa en la
disponibilidad de
maquinas, ya que
es el indicador que
le sirve a la
organizacion para
conocer el estado
de las maquinarias
para ello se tendra
como indicadores

MTBF y MTTR.

Tiempo medio MTBF — Tiempo total de funcionamiei Razén
entre Fallos. - Numero de fallas

Donde:

MTBF = Tiempo medio entre fallos.
Tiempo medio | MTTR Razon

en Reparacion.

_ Tiempo total de reparaciones
B Ntumero de fallas

Donde:
MTTR = Tiempo medio entre

reparacion.




Anexo 2: Instrumentos de recoleccion de datos

Fichas de recoleccion de Metodologia SMED - (Variable independiente)

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

MES:

Tiempo de

implementacion

Fecha

Formato
actual

Formato
propuesto

Tiempo [ Tiempo

de de
estandar| demora
(min) (min)

Tiempo de
implementacion

Promedio de tiempo de implementacion

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

MES:

Cumplimientos de mantenimientos preventivos

Fecha

Mantenimiento
preventivo
realizado (MPR)

Mantenimiento
preventivo
programado
(MPP)

Cumplimientos
de
mantenimientos
preventivos

Promedio de cumplimientos de mantenimientos
preventivos




Fichas de recoleccion de Disponibilidad - (Variable dependiente)

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

MES:

Tiempo medio entre fallas

Tiempo total de

reparaciones

Fecha . ) N° de fallas MTBF
funcionamiento
Promedio de tiempo medio entre fallas
FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
MES:
Tiempo medio entre reparacion
Fecha IEmES EE @ N° de fallas MTTR

Promedio de tiempo medio entre fallas




LINEA DE ACONDICIONADO

PRODUCTO:

LOTE:

EXPIRA:

CANTIDAD:

INICIO DE ACONDICIONADO:

FINAL DE ACONDICIONADO:

PARADAS EN PROCESO

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS
(MTBF):

TIEMPO MEDIO ENTRE
REPARACION (MTTR):

DISPONIBILIDAD:

MTEF

DIPONMIBILIDAD =

*100%

MTBF + MITTR

FECHA

INICIO DE PARADA

REINICIO DE PROCESO

TIEMPO TOTAL DE PARADA

CAUSA




OBSERVACION DIRECTA - CHECK LIST

FECHA: EQUIPOS:

LINEA DE ACONDICIONADO: SUPERVISOR:

1. ¢Las herramientas empleadas son las correctas?

|I. HERRAMIENTAS Y MATERIALES

BUENO [ | REGULAR | | mAL0 [ ]

2. ¢Los materiales para el proceso de acondicionamiento son
los adecuados?

BUENO [ | REGULAR [ | maAw0 [ ]

3. éSe cuentas con las herramientas cuando estas son
requeridas?

BUENO [ | REGULAR [ | mALO [ ]

4. iSe cuenta con el material cuando este es requerido?

BUENO [ | REGULAR | | mAL0 [ ]

1. ¢Hay procedimientos para el proceso de implementacidn?

Il ACTIVIDADESREALIZADAS I

BUENO | | REGULAR [ | mAL0 [ |

2. éSe lleva un control del proceso de implementacién?

BUENO [ | REGULAR | | mAL0 [ ]

3. ¢Se lleva un resgistro del inicio y fin del proceso?

BUENO | | REGULAR [ | ™AL [ ]

1. ¢El entorno de la fabrica es el adecuado para el
mantenimiento?

lll. ENTORNO

BUENO | | REGULAR [ | ™AL [ ]

IV. CAPACIDAD DEL OPERADOR

1. ¢El operador tiene la mentalidad de identificar anomalias en
la maquinaria?

BUENO [ | REGULAR [ | mAL0 [ ]

2. éEl operador conoce bien las maquinarias y tiene los criterios
de evaluacion?

BUENO [ | REGULAR [ | mAL0 [ ]

3. éEl operador puede configurar la maquinaria correctamente?

BUENO [ | REGULAR [ | mALO [ ]

4. iEl operador puede hacer reparaciones simples y
mantenimiento basico?

BUENO [ | REGULAR [ | mAw0 [ ]

OBSERVACIONES:




Anexo 3: Instrumentos de recoleccion de datos validados por expertos.

Validacion 1:

Nombre del instrumento

Ficha de recoleccién de datos

Objetivo del instrumento

Recopilar la informacién para el andlisis del proyecto.

Nombres y apellidos del
experto

Oliver Fabian Cupén Castafeda

Documento de identidad 02845346

Afos de experiencia en el area | 24

Maximo Grado Académico Magister

Nacionalidad Peruana

Institucién Universidad Alas Peruanas
Cargo Profesional

NuUmero telefénico 969627708

Firma

Fecha 23/11/2022




Validacion 2;

Nombre del instrumento

Ficha de recoleccién de datos

Objetivo del instrumento

Recopilar la informacién para el analisis del proyecto.

Nombres y apellidos del
experto

Gerardo Sosa Panta

Documento de identidad 03591940

Afios de experiencia en el érea | 25

Méaximo Grado Académico Magister

Nacionalidad Peruana

Institucion Universidad Cesar Vallejo

Cargo Docente

Numero telefénico 969666758
S amrto S
: =2 <O

Firma & e G s

@ INGENIERC INDUSTRIAL
CIP. 87114
Fecha 17/11/ 2022




Validacion 3;

Nombre del instrumento

Ficha de recoleccién de datos

Objetivo del instrumento

Recopilar la informacion para el analisis del proyecto.

Nombres y apellidos del
experto

Severin Augusto Fahsbender Cespedes

Documento de identidad 02644838

AfRos de experiencia en el area | 12

Méaximo Grado Académico Magister

Nacionalidad Peruana

Institucion Universidad Cesar Vallejo

Cargo Profesional

Numero telefénico 968893401

Firma / Aporr el '
Fecha 12 /11/ 2022




Anexo 4: Matriz de consistencia.

e ¢CoOmo la aplicacion de
la metodologia SMED

reducira tiempos de

implementacion.
e Aplicar la metodologia

SMED para mejorar en la

_ o . Tipo / nivel y .
Formulacion del Objetivos de la o _ Poblaciony o Técnica/
_ L Hipotesis Variables disefio de )
problema investigacion muestra _ o instrumento
investigacion
Problema General: Objetivo General:
¢De qué manera la Aplicar la metodologia
aplicacion de la SMED para incrementar la
metodologia SMED disponibilidad de La aplicacion _
) ) o Enfoque Técnica:
incrementara la maquinarias en una de la Poblacién:
: - . Cuantitativo
disponibilidad de empresa de uso metodologia Variable Todos los ]
o o i Observacion
maquinarias en una farmacéutico. SMED mejora | Independiente: | equipos de la _ .
o . Tipo: Andlisis
empresa de uso Objetivos Especificos: la empresa
oo _ o , . ] Aplicada documental
farmacéutico? e Realizar el andlisis actual | disponibilidad Metodologia
Problemas Especificos: de la disponibilidad de | de SMED Muestra L
. s o L o Diseno: Instrumento:
e (Cudl es el analisis maquinaria en  una | maquinarias 2 maquinas .
_ ) Pre Guia de
actual de la empresa de uso | en una Variable de la linea _ y
_ o o _ experimental observacion
disponibilidad de farmacéutico. empresa de | dependiente: N°ly 2 Guiad
uia de
maquinaria en una | e Aplicar la metodologia | USO Disponibilidad maquinas de _
- ) Nivel analisis
empresa de uso SMED para reducir | farmacéutico. la linea N°2 o
o Explicativo documental
farmacéutico? tiempos de




implementacién  para
aumentar la
disponibilidad en una
empresa de uso
farmacéutico?

¢,Como la aplicacion de
la metodologia SMED
ayudara en la
planificacion de los

mantenimientos

preventivos para
mejorar la
disponibilidad en

maquinarias en una
empresa de uso
farmacéutico?

¢ Cual es la
disponibilidad de
maquinaria después de
la implementacion de la
metodologia SMED en
una empresa de uso

farmacéutico?

planificacion de los
mantenimientos
preventivos.

Evaluar la disponibilidad
de magquinaria posterior
alaimplementacion de la
metodologia SMED en
una empresa de uso

farmacéutico.




Anexo 5 : Plan de mantenimiento preventivo

Plan de mantenimiento preventivo

Objetivo

Incrementar la disponibilidad de la maquinaria o equipos de la empresa, por medio
del cumplimiento de los estandares de calidad con el fin de tener una operatividad de

excelencia en la empresa.
Mision
Atender las necesidades del mercado farmacéutico con los productos de nuestra
especialidad aportando soluciones de innovacién tecnoldgica y calidad mundial.
Visién
Consolidar y expandir operaciones propias y combinadas con socios estratégicos;

basados en la calidad de nuestros productos y procesos, asi como en la tecnologia

BFS y el prestigio de nuestro personal.
Politicas

1. Mejorar la disponibilidad
2. Operar bajo normativa vigente

3. Proponer la mejora continua

Equipo

H Gerente general ]
I

[_ Supervisor J

{ Jefe de mantenimiento 1

\ [ Encargado de area ’




Contexto de mantenimiento

Seqguridad del usuario

En este contexto es importante tener en cuenta dos aspectos: la zona de trabajo y el
equipo a usar el usuario

Zona de trabajo

Mantenga siempre limpia la zona de trabajo.
Evite todos los riesgos eléctricos (Por ejemplo, los cables expuestos o sueltos).
Asegurese de tener una via libre de salida.

Equipo del usuario

Uso necesario el uso del siguiente equipo de seguridad, dependiendo la situacion:
e Casco
e Gafas de seguridad
e Zapatos protectores
e Guantes protectores
e Proteccion auditiva
e Kit de primeros auxilios
e Dispositivos de seguridad
Seguridad del activo

Si se realiza el mantenimiento en plena carga o sin carga eléctrico, evite paradas de

los equipos de produccidn.
Proceso de Mantenimiento

Tableros (Llaves termomagnéticas, Llave diferencial, Guardamotores,

Pulsadores y conductores)

Se realiza el servicio de mantenimiento preventivo, el cual consiste en la revision
fisica, limpieza general, reapriete de conexiones, asi como pruebas mecéanicas y
eléctricas (resistencia de aislamiento y resistencia de contacto). Para ello se realiza
primero revisiones a plena carga, el cual consiste en medir el voltaje y amperaje en
los conductores existentes en todos los circuitos, asi como en las fases de
alimentacion de la carpinteria.

Un mantenimiento preventivo sin tension se realiza siguiendo los siguientes pasos:

1. Revisar todas las uniones eléctricas y terminales visibles y accesibles en cada



contacto de cada llave.

2. Reapretar pernos y tuercas de las uniones si hay cualquier signo de

sobrecalentamiento o aflojamiento.

3. Si cualquier parte parece estar descolorida, picada, corroida 0 muestra

evidencia de sobrecalentamiento, debe ser reemplazada.

4. Al realizar la Limpieza de un tablero es necesario usar un solvente dieléctrico.

Otros equipos

Realizar un control, describiendo cada item de una tabla como la siguiente:

ITEM DETALLES
Condiciones generales de los conductores del
sistema.
Nivel de corrosion
Estado de las uniones de los conductores y
componentes.
Valores de resistencia.
Desviaciones respecto de los requisitos.
Documentacion de todos los cambios frente a la
altima inspeccion.
Resultados de las pruebas realizadas.
Registro fotogréfico.
Redisefar o proponer mejoras del sistema si se
requieren.
Se recomienda llevar una tabla como la siguiente:
ACTIVIDAD FRECUENCIA
Limpieza exterior cada dos semanas

Comprobar estado de
rodamientos

cada 4 meses

Comprobar carga cada 4 meses

Comprobar roses de cadenas

poleas y bandas

cada 4 meses

Limpieza general (interior- anual




anual

anual

Semanal

Trimestral

anual

Cada 2 afios

anual




Anexo 6: Cronograma de mantenimiento preventivo.
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Anexo 7: Reportes de mantenimientos preventivos
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Anexo 8: Permiso para uso de informacion por parte de la empresa.

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo Lourdes Liliana Rubio Guarderas, identificada con DNI 07220958 en mi calidad de Gerente
de Planta del area Gerencia de Planta de la empresa Vitaline S.A.C, con R.UC N°
20484081094 ubicada en la ciudad de Paita.

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al senor Julio Orlando Lescano Guevara, Identificado con DNI N° 77380359 de la Carrera
profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, para que utilice la siguiente
informacién de la empresa:

Datos existentes en bitacoras de Linea N°1 y Linea N°2 del proceso de acondicionado,
permitiendo analizar la informacién relacionada con la disponibilidad de maquinarias de uso
farmacéutico.

Con la finalidad de que pueda desarrollar su ( ) Informe estadistico, () Trabajo de Investigacion,
(x)Tesis para optar el Titulo Profesional

(x) Publigue los resultados de la investigacion en el repositorio institucional de la UCV

(x) Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa, o
( ) Mencionar el nombre de la empresa

REPRESENTANTE LEGAL

VITALINE S.A.C.

Firma y sello del Representante Legal

DNI. 07220858

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion, en la Tesis son
autenticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante sera sometido al inicio del
procedimiento disciplinario correspondiente, asimismo, asumira loda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, otorgante de informacion, pueda jecutar

)"(

/ AT y
/ S )

’/ //, / // " ’/
[ /, 6 /¢

| 7 A" |

. i (|

Firma del Estudiante

DNI: 77380359



Anexo 9 Datos para calculo de MTBF y MTTR de Linea 1y Linea 2 (Mayo — Octubre de 2022) — Pretest.
Linea 1. Mayo

MTEF TOTAL 125:03
DISPONIBILIDAD TOTAL = — 74.81%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 167:10
LINEA DE ACONDICIONADO N1
FRODUCTO : PREDSO 1% SUSP OFT X5mL
LOTE: 204102
EXPIRA: 04-24
CANTIDAD: 30000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 2/05/2022 11:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 3/05/2022 12:48
PARADAS EN PROCESO 04:39 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 25:18
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION [MTTR): 04:39
DISPONMIBILIDAD: B4.47%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

13:15 14:00 00:45 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
14:25 14:40 00:15 Etiguetado descentrado Regulacion en maquina
14:42 14:55 00:13 Etiguetadao descentrado Regulacian en maquina
15:31 15:50 00:19 Etiquetado descentrado Regulacian en maquina
2/05/2022 16:20 16:50 D0:30 Etiquetadao descentrado Regulacian en maquina
17:00 1708 00-:08 Etiquetado descentrado Regulacian en maquina
1745 18:08 00:19 Cierre de sclapa inferior Regulacian en maquina
18:22 18:30 0008 Cierre de sclapa inferior Regulacicn en maquina
18:55 19:20 00:25 Succion de insertos Regulacion en maquina
0B:28 08:33 00:05 Succion de insertos Regulacion en maquina
37052022 08:44 09:35 00:51 Succion de inseros Regulacion en maquina
10:52 11:33 00:41 Succién de insertos Regulacidn en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO
PRODUCTO :

LOTE:

EXPIRA:

CANTIDAD:

INICIO DE ACONDICIONADO:
FINAL DE ACONDICIONADO:

N®1
TRUSOMIDA 2% SOL OFT X5mL

204222
04-25

35000 UND
3/05/2022 13:40

4/05/2022 06:15

PARADAS EN PROCESO 01:50 H/IWMIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTEBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTEF): 16:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION [MTTR]: 01:50
DISPONIBILIDAD: 90.05%

INICIO DE PARADA

REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA

CAUSA

SOLUCION

3/05/2022

18:06 18:12 00-06 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
18:28 18:50 00:22 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
18:07 19:20 00:13 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
20:30 20:32 00:02 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
21:29 21:32 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
21:41 22:10 00:29 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
01:18 01:53 00:35 Atascamiento de cajas Regulacidn en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N*1

PRODUCTO : COSOMIDOL 50L OFT X5mL
LOTE: 204162
EXPIRA: 04-25
CANTIDAD: 30000
INICIO DE ACONDICIONADO: 5/05/2022 20:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 6/05/2022 02:25
PARADAS EN PROCESO 01:27
DIPONIBILIDAD = MTEF *100%

MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTEF): 06:25
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION [MTTR): 0127
DISPONIBILIDAD: B1.57%

UND

H/MIN

INICIO DE PARADA

REINICIO DE PROCESO

TIEMPO TOTAL DE PARADA

CAUSA

SOLUCION

Regulacién en maquina

21:45 22:12 00:27 Atascamiento de cajas
6/05/2022 23:35 23:55 D0:20 Atascamiento de cajas Regulacian en maquina
00:50 01:30 00:40 Falta producto etiquetado - Falta de persanal




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL OFT X15mL
LOTE: 204042
EXPIRA: 04-25
CANTIDAD: 120000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 6/05/2022 05:15
FINAL DE ACONDICIONADO: 8/05/2022 05:25
PARADAS EN PROCESO 08:01 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTEF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 48:10
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 08:01
DISPONIBILIDAD: 85.73%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
05:20 05:25 00:05 Cajas marcadas por maquina Regulacion en maquina
05:30 05:50 00:20 Cajas marcadas por maquina Regulacién en maquina
06:15 06:35 00:20 Cajas marcadas por maquina Regulacion en maquina
6/05/2022 06:40 07:18 00:38 Cajas marcadas por maquina Regulacién en méaquina
09:20 10:00 00:40 Falta producto etiquetado - Falta de personal Regulacién en maquina
20:11 21:15 01:04 Falta producto etiquetado - Falta de personal Regulacion en maquina
20:20 21:40 01:20 Falta producto etiquetado - Falta de personal Regulacion en maquina
00:05 00:20 00:15 Falta producto etiquetado - Falta de personal Regulacién en maquina
00:40 01:19 00:39 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
7/05/2022 06:39 07:29 00:50 Atascamiento de cajas Regulacién en méaquina
08:00 08:20 00:20 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
10:00 10:20 00:20 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
8/05/2022 00:10 01:10 01:00 Atascam?ento de caj:as Regulac?én en méqu?na
04:00 04:10 00:10 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : DICLOPTIC 0,31% SOL OFT X5mL
LOTE: 205072
EXPIRA: 05-25
CANTIDAD: 20000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 27/05/2022 18:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 28/05/2022 22:40
PARADAS EN PROCESO 26:10 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 28:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 26:10
DISPONIBILIDAD: 52.21%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

27/05/2022

20:00 20:50 00:50 Encajadora malograda Regulacion en maquina
00:00 00:10 00:10 Encajadora malograda Regulacién en maquina
00:40 01:50 01:10 Encajadora malograda - falta de personal Regulacion en maquina




Linea 1: Junio

MTBF TOTAL 71:09
DISPONIBILIDAD TOTAL = 80.02%

MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 88:55

LINEA DE ACONDICIONADO N°1

PRODUCTO : SYSTALAN 0,4% + 0,3 SOL OFT X15mL

LOTE: 206032

EXPIRA: 06-24

CANTIDAD: 2333 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 8/06/2022 11:25

FINAL DE ACONDICIONADO: 9/06/2022 21:10

PARADAS EN PROCESO 07:59 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 33:45

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 07:59

DISPONIBILIDAD: 80.87%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

8/06/2022 12:00 13:.04 01:04 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
14:02 14:20 00:18 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
13:20 13:30 00:10 Lote movido Regulacion en maquina
14:24 14:35 00:11 Cierre de solapainferior Regulacién en maquina
14:40 14:50 00:10 Guia desajustada Regulacién en maquina
9/06/2022 15:00 15:18 00:18 Guia desajustada Regulacién en maquina
15:20 15:45 00:25 Malogra cajas Regulacion en maquina
16:00 16:15 00:15 Sonido extrafio Regulacion en maquina
16:22 21:30 05:08 Ruptura de base de insertos Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : ANESTEARS 0,5% SOL OFT X15mL
LOTE: 206162
EXPIRA: 06-25
CANTIDAD: 15000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 9/06/2022 21:10
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/06/2022 08:09
PARADAS EN PROCESO 01:51 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTEF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 10:59
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:51
DISPONIBILIDAD: 85.58%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
22:15 22:40 00:25 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
23:05 23:25 00:20 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
23:45 23:57 00:12 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
3/05/2022 00:23 00:35 00:12 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
01:42 01:57 00:15 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
02:32 02:45 00:13 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
04:16 04:30 00:14 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : LANCIPROX SOL OFT X5mL
LOTE: 206162
EXPIRA: 06-25
CANTIDAD: 30000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 21/06/2022 20:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 22/06/2022 10:00
PARADAS EN PROCESO 05:28 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTEF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 14:00
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 05:28
DISPONIBILIDAD: 71.92%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
21/06/2022 20:00 22:50 02:50 Personal no ingresa para implementacién de maquinas Regulacion en maquina
23:05 23:55 00:50 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
02:00 02:15 00:15 Falla de insertos en encartonadora Regulacion en maquina
22/06/2022 02:35 02:49 00:14 Falla de insertos en encartonadora Regulacién en maquina
04:05 05:24 01:19 Falta producto etiquetado - Falta de personal Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : XALOPTIC SR 0,005 SOL OFT X2,5mL
LOTE: 206382
EXPIRA: 06-25
CANTIDAD: 27388 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 30/06/2022 21:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 1/07/2022 09:30
PARADAS EN PROCESO 02:28 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 12:25
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 02:28
DISPONIBILIDAD: 83.43%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

30/06/2022 21:45 22:10 00:25 Cajas marcadas por maquina Regulacién en maquina
22:50 23:15 00:25 Cajas marcadas por maquina Regulacion en maquina
01:10 01:35 00:25 Cajas marcadas por maquina Regulacién en maquina

1/07/2022 02:11 02:28 00:17 Cajas marcadas por maquina Regulacion en maquina
04:20 05:16 00:56 Falta producto etiquetado - Falta de personal -




Linea 1: Julio

MTBF TOTAL 57:05
DISPONIBILIDAD TOTAL = 82.02%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 69:36
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : COFATODEX SUSP OFT X5mL
LOTE: 207042
EXPIRA: 07-24
CANTIDAD: 4000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 4/07/2022 14:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 4/07/2022 18:00
PARADAS EN PROCESO 01:24 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 03:30
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:24
DISPONIBILIDAD: 71.43%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

15:01 15:40 00:39 Falla de insertos Regulacion en maquina
4/07/2022 16:20 17:01 00:41 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
17:20 17:24 00:04 Encajadora malograda Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : PREDSO 1% SUSP OFT X5mL
LOTE: 207072
EXPIRA: 07-25
CANTIDAD: 17000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 14/07/2022 14:40
FINAL DE ACONDICIONADO: 15/07/2022 03:00
PARADAS EN PROCESO 04:14 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 12:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 04:14
DISPONIBILIDAD: 74.45%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

15:20 15:40 00:20 Atascamiento de insertos Regulacion en maquina
16:50 17:20 00:30 Atascamiento de insertos Regulacién en maquina
14/07/2022 19:00 19:04 00:04 Atascamiento de insertos Regulacién en maquina
21:00 21:35 00:35 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
22:01 22:41 00:40 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
15/07/2022 23:16 00:08 00:52 Encajiadora malograda Regulacit?n en mz?quina
00:37 01:50 01:13 Encajadora malograda Regulacidon en maquina




Linea 1: Agosto

MTBF TOTAL 02:10
DISPONIBILIDAD TOTAL = . 82.80%

MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 02:37
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : COFADOR SOL OFT ESTERIL X5mL
LOTE: 207122
EXPIRA: 07-25
CANTIDAD: 4000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 9/08/2022 11:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 9/08/2022 12:45
PARADAS EN PROCESO 00:17 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 01:15
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:17
DISPONIBILIDAD: 81.52%
REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

INICIO DE PARADA

9/08/2022

11:51

11:59

00:08

Etiquetado descentrado

Regulacién en maquina

12:06

12:15

00:09

Encajadora malograda

Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

UND

H/MIN

PRODUCTO : BRINZOLAN-T 1% + 0,5% SUSP OFT X5mL
LOTE: 207192
EXPIRA: 07-24
CANTIDAD: 4000
INICIO DE ACONDICIONADO: 9/08/2022 14:45
FINAL DE ACONDICIONADO: 9/08/2022 15:40
PARADAS EN PROCESO 00:10
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 00:55
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:10
DISPONIBILIDAD: 84.62%

INICIO DE PARADA

REINICIO DE PROCESO

TIEMPO TOTAL DE PARADA

CAUSA

SOLUCION

9/08/2022

15:20

15:25

00:05

Etiquetado descentrado

Regulacion en maquina

15:30

15:35

00:05

Encajadora malograda

Regulacién en maquina




Linea 1: Setiembre

MTBF TOTAL 65:02
DISPONIBILIDAD TOTAL = 82.69%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 78:39
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : SYSTALAN ULTRA SOL OFT X10mL
LOTE: 208172
EXPIRA: 08-24
CANTIDAD: 17000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 7/09/2022 08:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 8/09/2022 10:39
PARADAS EN PROCESO 03:35 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 26:39
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 03:35
DISPONIBILIDAD: 88.15%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

15:20 15:34 00:14 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15:36 15:40 00:04 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
7/09/2022 15:43 16:36 00:53 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
16:24 16:36 00:12 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
17:40 18:50 01:10 Ruptura de bloque de guias de cjas Reemplazo de bloque
8/09/2022 08:30 08:50 00:20 Atascamiento de cajas Regulaci(?n en méfquina
09:40 10:22 00:42 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : REFRESKAN - T PLUS 0,5% SOL OFT X15mL
LOTE: 208212
EXPIRA: 08-25
CANTIDAD: 11666 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 8/09/2022 17:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 9/09/2022 09:40
PARADAS EN PROCESO 03:46 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 16:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 03:46
DISPONIBILIDAD: 81.49%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

17:35 17:50 00:15 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
8/09/2022 20:15 20:20 00:05 Atascamfento de caJ:as Regulacic:)n en méqu?na
20:18 21:35 01:17 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
21:52 23:10 01:18 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
00:40 00:55 00:15 Falta material de empaque Retirar de almacen
9/09/2022 01:40 02:01 00:21 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
02:40 02:55 00:15 Caida de aire comprimdo Revisar compresor de aire




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : XALOPTIC SR 0,005 SOL OFT X2,5mL
LOTE: 208382
EXPIRA: 08-25
CANTIDAD: 20000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 14/09/2022 13:02
FINAL DE ACONDICIONADO: 15/09/2022 10:50
PARADAS EN PROCESO 06:16 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 21:48
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 06:16
DISPONIBILIDAD: 77.67%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

14:19 15:15 00:56 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
14/09/2022 15:51 17:13 01:22 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
17:45 19:42 01:57 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
20:00 20:10 00:10 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
22:20 23:00 00:40 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
15/09/2022 08:03 09:04 01:01 Atascamiento de cajas Regulacit?n en mz?quina
09:30 09:40 00:10 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina




Linea 1: Octubre

DISPONIBILIDAD TOTAL = MTBF TOTAL 73.64%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL

LINEA DE ACONDICIONADO N°1

PRODUCTO : XALOPTIC SR 0,005 SOL OFT X2,5mL

LOTE: 209182

EXPIRA: 09-24

CANTIDAD: 29435 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 10/10/2022 08:00

FINAL DE ACONDICIONADO: 11/10/2022 12:40

PARADAS EN PROCESO 09:09 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTEF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 28:40

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 09:09

DISPONIBILIDAD: 75.80%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
08:30 12:05 03:35 Etiquetado descentrado - espera de mantenimiento Regulacion en maquina
13:45 13:50 00:05 Atascamiento de insertos Regulacion en maquina
13:55 14:05 00:10 Atascamiento de insertos Regulacion en maquina
14:32 14:38 00:06 Atascamiento de insertos Regulacién en maquina
14:50 14:54 00:04 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
10/09/2022 15:20 15:25 00:05 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
15:30 15:36 00:06 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
16:06 16:25 00:19 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
16:31 16:38 00:07 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
17:25 17:40 00:15 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
23:30 23:37 00:07 Lote movido en maquina Regulacién en maquina
00:30 00:48 00:18 Lote movido en maquina Regulacion en maquina
00:52 00:54 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
02:05 03:47 01:42 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
04:46 05:30 00:44 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
11/09/2022 09:44 10:02 00:18 Atascamiento de insertos Regulacién en maquina

10:05 10:20 00:15 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
10:30 11:05 00:35 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
11:12 11:24 00:12 Atascamiento de insertos Regulacion en maquina
12:05 12:09 00:04 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

11/10/2022

PRODUCTO : LAMOFLOX 0,5 SOL OFT X5mL

LOTE: 209352

EXPIRA: 09-25

CANTIDAD: 18000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 11/10/2022 14:30

FINAL DE ACONDICIONADO: 11/10/2022 23:00

PARADAS EN PROCESO 03:56 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 08:30

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 03:56

DISPONIBILIDAD: 68.36%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

14:30 15:30 01:00 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
15:37 15:45 00:08 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
16:05 16:15 00:10 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
16:27 16:40 00:13 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
16:55 17:29 00:34 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
17:54 18:05 00:11 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
18:20 19:15 00:55 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
19:25 19:45 00:20 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
22:30 22:55 00:25 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

13/10/2022

PRODUCTO : LANCIPROX 0,3 SOL OFT X5mL

LOTE: 209342

EXPIRA: 09-25

CANTIDAD: 30000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 12/10/2022 23:45

FINAL DE ACONDICIONADO: 13/10/2022 14:50

PARADAS EN PROCESO 06:09 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 15:05

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 06:09

DISPONIBILIDAD: 71.04%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

00:50 00:53 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
00:59 01:22 00:23 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
01:29 01:32 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
01:35 01:39 00:04 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
01:40 01:56 00:16 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
02:02 02:17 00:15 Succion de insertos Regulacion en maquina
02:18 04:24 02:06 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
04:26 04:57 00:31 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
08:43 08:50 00:07 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
08:55 09:10 00:15 Succion de insertos Regulacion en maquina
09:32 09:50 00:18 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
10:15 10:23 00:08 Succion de insertos Regulacién en maquina
10:30 10:38 00:08 Succion de insertos Regulacion en maquina
10:45 10:59 00:14 Succion de insertos Regulacién en maquina
11:14 11:21 00:07 Succion de insertos Regulacion en maquina
11:39 11:45 00:06 Succién de insertos Regulacién en maquina
11:54 12:05 00:11 Succion de insertos Regulacion en maquina
13:21 14:15 00:54 Succion de insertos Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : ANESTEARS 0,5% SOL OFT X15mL

LOTE: 209192

EXPIRA: 09-24

CANTIDAD: 15000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 13/10/2022 16:10

FINAL DE ACONDICIONADO: 13/10/2022 23:50

PARADAS EN PROCESO 02:13 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 07:40

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 02:13

DISPONIBILIDAD: 77.57%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
17:15 17:22 00:07 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
17:30 17:37 00:07 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
17:49 17:55 00:06 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
18:05 18:27 00:22 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
13/10/2022 18:40 19:05 00:25 Et?quetado descentrado Regulacién en maiqu?na

19:30 19:45 00:15 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
21:25 21:46 00:21 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
22:28 22:34 00:06 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
22:39 22:50 00:11 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
23:15 23:28 00:13 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina




Linea 2: Mayo

2/05/2022

DISPONIBILIDAD TOTAL = WTBF TOTAL 141:50 84.79%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 167:17
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : TOBRAZOL DX OPHTHALMIC SUSP. X 5 ML- EXP- AL REMAL
LOTE: 204182
EXPIRA: 04-24
CANTIDAD: 6600 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 2/05/2022 11:50
FINAL DE ACONDICIONADO: 2/05/2022 18:50
PARADAS EN PROCESO 01:58 H/MIN
DIPONIBILIDAD :—MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 07:00
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:58
DISPONIBILIDAD: 78.07%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

12:10 12:30 00:20 Paradas por etiquetado descentrado Regulacion de salida de cajas en maquina

14:23 14:42 00:19 Paradas por etiquetado descentrado Regulacion de salida de cajas en maquina

15:40 16:10 00:30 Paradas por etiquetado descentrado Regulacion de salida de cajas en maquina

15:15 15:37 00:22 Malogra cajas Revisidn por parte de envasado (frasco no hermético)

16:28 16:42 00:14 Malogra cajas Revisidn por parte de envasado (frasco no hermético)

17:32 17:45 00:13 Malogra cajas Revisidn por parte de envasado (frasco no hermético)




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : TOBRAZOL DX 0,3% +0,1% SUSP. X 1,5 ML- Muestra Médica
LOTE: 204182
EXPIRA: 03-24
CANTIDAD: 28000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 2/05/2022 20:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 3/05/2022 16:30
PARADAS EN PROCESO 08:49 H/MIN
DIPONIBILIDAD =$‘100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 20:00
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 08:49
DISPONIBILIDAD: 69.40%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

2/05/2022 20:35 00:00 03:25 Paradas por etiquetado descentrado Regulacion en maquina
00:30 02:00 01:30 Ruptura de guia Reemplazar por una guia nueva
04:18 05:20 01:02 Paradas por etiquetado descentrado Regulacion en maquina
3/05/2022 05:41 06:55 01:14 Paradas por etiquetado descentrado Regulacién en maquina
07:17 07:30 00:13 Paradas por etiquetado descentrado Regulaciéon en maquina
14:40 16:05 01:25 Etiquetado descentrado Regulaciéon en maquina
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 15 ML LICITACION CCSS COSTA RICA
LOTE: 210121
EXPIRA: 10-24
CANTIDAD: 2000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 4/05/2022 22:20
FINAL DE ACONDICIONADO: 4/05/2022 23:50
PARADAS EN PROCESO 00:30 H/MIN
DIPONIBILIDAD =¢*100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 01:30
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:30
DISPONIBILIDAD: 75.00%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
22:46 23:09 00:23 Malogra cajas Regulaciéon en maquina
4/05/2022 23:20 23:23 00:03 No succiona inserto Regulacic:m en mz:aqu?na
23:27 23:29 00:02 No succiona inserto Regulaciéon en maquina
23:40 23:42 00:02 No succiona inserto Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 15 ML LICITACION CCSS COSTA RIC
LOTE: 210131
EXPIRA: 10-24
CANTIDAD: 6000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 5/05/2022 00:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 5/05/2022 03:00
PARADAS EN PROCESO 00:24 H/MIN
DIPONIBILIDAD =$*100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 02:55
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:24
DISPONIBILIDAD: 87.94%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

01:25 01:40 00:15 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
01:56 01:58 00:02 No succiona inserto Regulacion en maquina
5/05/2022 02:00 02:02 00:02 No succiona inserto Regulaciéon en maquina
02:04 02:06 00:02 No succiona inserto Regulaciéon en maquina
02:30 02:33 00:03 No succiona inserto Regulacion en maquina
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 15 ML LICITACION CCSS COSTA RIC
LOTE: 210141
EXPIRA: 10-24
CANTIDAD: 4000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 5/05/2022 05:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 5/05/2022 08:00
PARADAS EN PROCESO 02:02 H/MIN
DIPONIBILIDAD :L*Eﬁo%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 02:55
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 02:02
DISPONIBILIDAD: 58.92%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
05:10 05:12 00:02 No succiona inserto Regulacion en maquina
5/05/2022 05:25 06:25 01:00 No succiona inserto Regulacién en maquina
06:40 07:40 01:00 No succiona inserto Regulacion en maquina




Linea 2: Junio

MTBF TOTAL 85:30
DISPONIBILIDAD TOTAL = 88.46%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 96:39
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 10 ML SIE N°02-2021-ESSALUD/CEABE-1
LOTE: 205092
EXPIRA: 05-25
CANTIDAD: 200000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 6/06/2022 22:15
FINAL DE ACONDICIONADO: 9/06/2022 15:30
PARADAS EN PROCESO 07:54 H/MIN
DIPONIBILIDAD :L‘lm%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 65:15
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 07:54
DISPONIBILIDAD: 89.20%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

6/06/2022 22:30 23:25 00:55 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacidn de salida de cajas en maquina
00:05 00:12 00:07 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacidn de salida de cajas en maquina
7/06/2022 00:45 02:57 02:12 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacion de salida de cajas en maquina
04:37 05:05 00:28 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacidn de salida de cajas en maquina
21:14 21:26 00:12 No succiona insertos Regulacién de salida de cajas en maquina
00:45 01:05 00:20 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacidn de salida de cajas en maquina
8/06/2022 09:20 10:40 01:20 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacidn de salida de cajas en maquina
14:20 16:40 02:20 Etiquetado descentrado Regulacidn de salida de cajas en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : BRINZOLAN-T 1% +0,5% SUSP. X 1,5 ML- Muestra Médica
LOTE: 206052
EXPIRA: 06-24
CANTIDAD: 2000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 10/06/2022 08:15
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/06/2022 09:30
PARADAS EN PROCESO 00:22 H/MIN
DIPONIBILIDAD :L*mo%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 01:15
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:22
DISPONIBILIDAD: 77.32%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

10/06/2022

08:20 08:25 00:05 Falla de encartonadora Reemplazar por una guia nueva
08:31 08:33 00:02 Falla de encartonadora Regulacidon en maquina
08:59 09:07 00:08 Falla de encartonadora Regulacidon en maquina
09:21 09:28 00:07 Falla de encartonadora Regulacién en maquina

LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : FLORIL NUEVA FORMULA 0,03% SOL. OFT. X 3 ML - MM
LOTE: 206092
EXPIRA: 06-25
CANTIDAD: 20000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 27/06/2022 20:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 28/06/2022 15:00
PARADAS EN PROCESO 02:53 H/MIN
DIPONIBILIDAD :¢*100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 19:00
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 02:53
DISPONIBILIDAD: 86.82%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

28/06/2022

09:45 09:45 00:00 Cajas malogradas Regulacidn en maquina
10:02 10:05 00:03 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
10:10 13:00 02:50 Ruptura de guia lateral Reemplazo de guias




Linea 2: Julio

MTBF TOTAL 03:40
DISPONIBILIDAD TOTAL = 76.12%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 04:49
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 15 ML
LOTE: 204012
EXPIRA: 04-25
CANTIDAD: 13333 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 13/07/2022 13:50
FINAL DE ACONDICIONADO: 13/07/2022 16:15
PARADAS EN PROCESO 00:45 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 02:25
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:45
DISPONIBILIDAD: 76.32%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

14:20 14:25 00:05 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacion de salida de cajas en maquina
13/07/2022 14:40 14:50 00:10 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacidn de salida de cajas en maquina
15:00 15:10 00:10 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacidn de salida de cajas en maquina
15:40 16:00 00:20 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Revision por parte de envasado (frasco no hermético)
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 15 ML
LOTE: 204022
EXPIRA: 04-25
CANTIDAD: 13333 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 13/07/2022 16:45
FINAL DE ACONDICIONADO: 13/07/2022 18:00
PARADAS EN PROCESO 00:24 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 01:15
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:24
DISPONIBILIDAD: 75.76%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
17:20 17:25 00:05 Etiquetado descentrado y no sensa etiquetas Regulacidn de salida de cajas en maquina
13/07/2022 17:40 17:45 00:05 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacion de salida de cajas en maquina
17:48 18:02 00:14 Malogra cajas, hace marca en la parte del codigo de barras Regulacion de salida de cajas en maquina




Linea 2: Agosto

DISPONIBILIDAD TOTAL = MTBF TOTAL 162:42 82.84%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 196:24

LINEA DE ACONDICIONADO N°2

PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 10 ML

LOTE: 207352

EXPIRA: 07-25

CANTIDAD: 200000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 9/08/2022 20:00

FINAL DE ACONDICIONADO: 11/08/2022 14:30

PARADAS EN PROCESO 07:03 H/MIN

DIPONIBILIDAD :—MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 42:30

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 07:03

DISPONIBILIDAD: 85.77%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
08:05 08:50 00:45 Cinta se enrolla en rodillo interno (Etiquetadora) Regulacién en maquina
10:25 10:30 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
10:55 11:00 00:05 Falla de Encartonadora en succion de insertos Regulacién en maquina
9/08/2022 11:41 12:24 00:43 Falla de Encartonadora en succion de insertos Regulacién en maquina
12:59 14:17 01:18 Falla de Encartonadora en succion de insertos Regulacidén en mdquina
15:03 18:20 03:17 Falla de Encartonadora en succion de insertos Regulacién en maquina
20:42 20:50 00:08 Falla de Encartonadora en succion de insertos Regulacién en maquina
08:05 08:12 00:07 Falla de Encartonadora en succion de insertos Regulacién en maquina
10/08/2022 08:20 08:50 00:30 Falla de Encartonadora en succion de insertos Regulacién en maquina

10:25 10:30 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 10 ML LIC CCSS COSTA RICA
LOTE: 208042
EXPIRA: 08-25
CANTIDAD: 133333 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 16/08/2022 04:20
FINAL DE ACONDICIONADO: 18/08/2022 00:40
PARADAS EN PROCESO 13:22 H/MIN
DIPONIBILIDAD :L*IOO%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 44:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 13:22
DISPONIBILIDAD: 76.83%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

08:50 10:10 01:20 Etiquetado descentrado por atascamiento de cajas Regulacién en maquina
09:50 10:15 00:25 Falta de producto etiquetado Regulacidén en mdquina
12:20 13:00 00:40 Rompe cajas del costado Regulacién en maquina
16:50 17:25 00:35 Marca las cajas en el codigo de barras Regulacién en maquina
16/08/2022 17:55 18:20 00:25 Se caen los ins:ertos Regulac?c’)n en méqu?na
20:15 20:36 00:21 Malogra cajas Regulacién en maquina
20:40 22:00 01:20 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
22:15 22:35 00:20 Atascamiento y malogra cajas Regulacién en maquina
22:40 22:50 00:10 Atascamiento y malogra cajas Regulacién en maquina
23:20 00:00 00:40 Malogra cajas Regulacién en maquina
00:25 00:30 00:05 Malogra cajas Regulacién en maquina
00:40 00:44 00:04 Falla de inserto Regulacién en maquina
00:55 00:58 00:03 Falla de inserto Regulacién en maquina
08:32 08:45 00:13 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
17/08/2022 09:39 09:48 00:09 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
10:58 11:15 00:17 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
14:30 14:45 00:15 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
17:05 22:45 05:40 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
23:55 00:05 00:10 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
18/08/2022 00:15 00:20 00:05 Malogra cajaé Regulac?c:)n en ma?qu?na
00:25 00:30 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacidén en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 10 ML LIC CCSS COSTA RICA
LOTE: 208052
EXPIRA: 08-25
CANTIDAD: 133333 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 18/08/2022 01:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 19/08/2022 17:27
PARADAS EN PROCESO 05:03 H/MIN
DIPONIBILIDAD =¢*100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 40:22
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 05:03
DISPONIBILIDAD: 88.88%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

01:52 02:00 00:08 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
02:30 02:36 00:06 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
08:30 08:36 00:06 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
10:02 10:10 00:08 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
18/08/2022 11:05 11:37 00:32 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
12:05 12:43 00:38 Etiquetado descentrado por frasco deforme de la base Regulacién en maquina
15:20 16:11 00:51 Etiquetado descentrado por frasco deforme de la base Regulacidén en maquina
16:30 17:00 00:30 Etiquetado descentrado por frasco deforme de la base Regulacién en maquina
18:45 19:05 00:20 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
20:00 20:30 00:30 Falta de producto etiquetado Regulacidén en maquina
09:20 09:50 00:30 Falta de producto etiquetado Regulacidén en mdquina
19/08/2022 11:27 11:40 00:13 Falta de producto et?quetado Regulac?én en ma:quina
13:29 13:40 00:11 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
16:45 17:05 00:20 Falta de producto etiquetado Regulacidén en maquina




26/08/2022

LINEA DE ACONDICIONADO N°2

PRODUCTO : XALOPTIC SR 0,005% SOL. OFT X 2,5 ML

LOTE: 208192

EXPIRA: 08-25

CANTIDAD: 20000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 26/08/2022 00:00

FINAL DE ACONDICIONADO: 26/08/2022 11:35

PARADAS EN PROCESO 01:27 H/MIN

DIPONIBILIDAD :—MTBF *100%

MTEBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 11:35

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:27

DISPONIBILIDAD: 88.87%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

00:30 00:42 00:12 Malogra cajas Regulacién en maquina
01:39 01:48 00:09 Malogra cajas Regulacidén en maquina
02:10 02:22 00:12 Malogra cajas Regulacién en maquina
09:50 09:53 00:03 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
10:00 10:05 00:05 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
10:10 10:25 00:15 Etiquetado descentrado Regulacidén en maquina
10:28 10:32 00:04 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
10:36 10:38 00:02 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
11:00 11:21 00:21 Falta de producto Regulacién en maquina
11:24 11:28 00:04 Falta de producto Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : FRAMIDEX NF 1% +0,1% SOL. OFT. X 2,5 ML
LOTE: 208162
EXPIRA: 08-25
CANTIDAD: 240000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 29/08/2022 08:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 30/08/2022 07:55
PARADAS EN PROCESO 06:47 H/MIN
DIPONIBILIDAD :—MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 23:55
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 06:47
DISPONIBILIDAD: 77.90%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

08:55 09:20 00:25 Falla censor de etiquetadora Ajuste de la tuerca del sensor
10:07 10:17 00:10 Falta de producto etiquetado Regulacidén en mdquina
10:35 10:40 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
10:50 10:55 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
11:10 11:40 00:30 Falta de producto etiquetado Regulacidn en maquina
12:56 13:12 00:16 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
13:33 13:48 00:15 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
14:25 14:30 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
29/08/2022 14:37 15:02 00:25 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
15:29 16:04 00:35 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
16:43 17:20 00:37 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
20:30 21:00 00:30 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
21:15 21:35 00:20 Falta de producto etiquetado Regulacidén en maquina
21:45 22:00 00:15 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
22:10 22:18 00:08 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
22:23 23:10 00:47 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
23:18 23:43 00:25 Se descontrola la maquina Cambio de etiqueta
02:04 02:08 00:04 Atascamiento de cajas en maquina Jolly Regulacién en maquina
30/08/2022 02:12 02:23 00:11 Falta de producto et?quetado Regulac?o:n en ma:qu?na
04:05 04:33 00:28 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
05:00 05:11 00:11 Falta de producto etiquetado Regulacidén en maquina




Linea 2: Setiembre

DISPONIBILIDAD TOTAL = MTBF TOTAL 355:40 89.25%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 398:30
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : FRAMIDEX NF 1% + 0,1% SOL OFT X 2,5 ML
LOTE: 208162
EXPIRA: 08-25
CANTIDAD: 240000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 31/08/2022 20:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 5/09/2022 14:30
PARADAS EN PROCESO 14:28 H/MIN
DIPONIBILIDAD =—MTBF *100%
MTEF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 114:30
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 14:28
DISPONIBILIDAD: 88.78%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
10:40 19:50 09:10 Etiquetadora malograda Regulacion en maquina
20:30 20:32 00:02 Atascamiento de caja en la faja Regulacion en maquina
1/09/2022 20:50 21:05 00:15 Etiquetadora maI?grada Regulac?c:m en mzf\quina
21:02 21:12 00:10 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
23:20 23:22 00:02 Atascamiento de caja en la faja Regulacion en maquina
23:30 00:10 00:40 Etiquetadora malograda Regulacién en maquina
01:55 01:57 00:02 Atascamiento de caja en la faja Regulacién en maquina
02:07 02:10 00:03 Etiquetadora malograda Regulacion en maquina
02:30 02:50 00:20 Etiquetadora malograda Regulacion en maquina
05:35 05:55 00:20 Etiquetadora malograda Regulacion en maquina
10:02 10:10 00:08 Atascamiento de caja en la faja Regulacion en maquina
11:23 11:29 00:06 Atascamiento de caja en la faja Regulacion en maquina
2/09/2022 13:15 13:21 00:06 Atascamiento de caja en la faja Regulacién en maquina
15:35 15:54 00:19 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
17:50 18:15 00:25 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
20:13 20:37 00:24 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
20:40 20:42 00:02 Pasan de 2 las cajas por la faja Regulacion en maquina
20:56 21:00 00:04 Pasan de 2 las cajas por la faja Regulacion en maquina
21:12 21:42 00:30 No jala inserto la maquina Regulacién en maquina
22:00 22:09 00:09 No jala inserto la maquina Regulacién en maquina
08:45 09:05 00:20 Etiquetadora malograda Regulacion en maquina
3/09/2022 09:48 10:10 00:22 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
11:09 11:25 00:16 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
13:55 14:08 00:13 Baja de Fluido electrico Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 10 ML
LOTE: 209012
EXPIRA: 09-25
CANTIDAD: 200000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 5/09/2022 11:45
FINAL DE ACONDICIONADO: 8/09/2022 16:40
PARADAS EN PROCESO 10:56 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 76:55
 TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 10:56
DISPONIBILIDAD: 87.55%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
14:20 14:35 00:15 Falla de maquina etiquetadora por una guia nueva
14:37 15:07 00:30 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
15:50 16:22 00:32 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
5/09/2022 16:30 16:40 00:10 Falta de producto etiguetado Regulacién en maquina
16:55 17:10 00:15 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
17:30 17:34 00:04 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
21:25 21:37 00:12 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
23:37 01:18 01:41 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
01:23 01:27 00:04 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
04:20 04:25 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
05:05 05:30 00:25 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
13:40 13:45 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
6/09/2022 14:08 14:10 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
14:40 14:45 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
21:25 21:30 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
22:20 22:50 00:30 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
23:42 23:48 00:06 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
00:50 01:10 00:20 Falta de producto etiquetado por una guia nueva
01:39 01:43 00:04 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
04:22 04:29 00:07 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
04:37 04:45 00:08 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
08:25 08:26 00:01 Rechazo de cajas ite Regulacién en maquina
08:35 08:37 00:02 Rechazo de cajas ¢ te Regulacién en maquina
08:44 08:45 00:01 Rechazo de cajas ¢ te Regulacién en maquina
09:15 09:17 00:02 Cajas falladas por maquina encartonadora Regulacién en maquina
09:25 09:27 00:02 Cajas falladas por maquina encartonadora Regulacién en maquina
7/09/2022 09:30 09:32 00:02 Cajas falladas por maquina encartonadora Regulacién en maquina
09:47 09:50 00:03 Cajas falladas por maquina encartonadora Regulacién en maquina
09:54 10:12 00:18 Salen las cajas rotas Regulacién en maquina
10:30 11:28 00:58 Salen las cajas rotas Regulacién en maquina
12:27 12:35 00:08 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
15:36 15:50 00:14 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
16:45 16:55 00:10 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
17:20 17:30 00:10 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
17:35 17:40 00:05 Falta de producto etiguetado Regulacidn en maquina
21:45 21:49 00:04 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
23:12 23:17 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
02:05 02:09 00:04 to de cajas por una guia nueva
04:33 04:36 00:03 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
04:40 05:05 00:25 Falta de producto etiguetado Regulacién en maquina
05:07 05:11 00:04 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
05:20 05:35 00:15 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
08:00 08:06 00:06 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
8/09/2022 08:16 08:20 00:04 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
08:43 08:50 00:07 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
08:55 09:00 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
09:12 09:21 00:09 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
09:45 10:19 00:34 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
14:45 14:55 00:10 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
15:20 15:50 00:30 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
16:20 16:30 00:10 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT. X 10 ML
LOTE: 209022
EXPIRA: 09-25
CANTIDAD: 200000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 8/09/2022 20:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 14/09/2022 12:00
PARADAS EN PROCESO 12:23 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTEF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 136:00
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 12:23
DISPONIBILIDAD: 91.65%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

04:12 04:19 00:07 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
05:23 05:30 00:07 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
08:30 08:40 00:10 Falta de producto etiquetado Regulaciéon en maquina
09:05 09:15 00:10 Falta de producto etiquetado Regulacidn en maquina
9/09/2022 10:12 10:30 00:18 Falta de producto etiquetado Regulacidon en maquina
11:30 11:33 00:03 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
15:25 15:35 00:10 Cajas falladas por maquina Regulaciéon en maquina
17:00 17:03 00:03 Falta de producto etiquetado Regulaciéon en maquina
17:23 17:26 00:03 Cajas falladas por maquina Regulacidon en maquina
17:33 17:38 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacidon en maquina
10/09/2022 01:00 01:45 00:45 Falta de producto etiquetado Regulac?én en majqu?na
02:40 02:50 00:10 Falla con el sensor Regulacion en maquina
08:25 08:28 00:03 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
09:15 09:20 00:05 Atascamiento de cajas Regulacidon en maquina
09:36 09:50 00:14 No cierra las cajas de |a parte de arriba y solapa deRegulacion en maquina
10:30 10:42 00:12 No cierra las cajas de |a parte de arriba y solapa degRegulacion en maquina
13:15 13:21 00:06 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
12/09/2022 13:35 13:42 00:07 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15:06 15:10 00:04 Atascamiento de cajas Regulacidon en maquina
15:16 15:30 00:14 Etiquetado descentrado Regulacidon en maquina
16:50 17:20 00:30 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
20:32 22:54 02:22 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
23:30 23:33 00:03 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
00:31 00:33 00:02 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
00:42 00:48 00:06 Falta de producto etiquetado Regulacidon en maquina
01:10 01:45 00:35 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
01:59 02:01 00:02 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
04:29 05:00 00:31 Falta de producto etiquetado Regulaciéon en maquina
10:33 10:37 00:04 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
11:15 11:30 00:15 Sale descentrado, arrugado y bolsudo Regulacidon en maquina
13/09/2022 13:34 14:45 01:11 Sale descentrado, arrugado y bolsudo Regulaciéon en maquina
15:14 16:40 01:26 Sale descentrado, arrugado y bolsudo Regulaciéon en maquina
18:39 18:50 00:11 Sale descentrado, arrugado y bolsudo Regulaciéon en maquina
19:10 19:25 00:15 Sale descentrado, arrugado y bolsudo Regulaciéon en maquina
19:40 19:50 00:10 Sale descentrado, arrugado y bolsudo Regulacidon en maquina
20:35 20:55 00:20 Sale descentrado, se sube y baja, arrugado Regulacidon en maquina
21:45 21:55 00:10 Sale descentrado, se sube y baja, arrugado Regulaciéon en maquina
22:02 22:26 00:24 Falta de producto etiquetado Regulaciéon en maquina
00:20 00:30 00:10 Falta de producto etiquetado Regulaciéon en maquina
02:00 02:05 00:05 Atascamiento de cajas Regulacidon en maquina
14/09/2022 05:00 05:05 00:05 Atascam?ento de caj:as Regulacién en ma:qu?na
09:45 09:51 00:06 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
10:07 10:11 00:04 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
10:46 10:46 00:00 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : REFRESKAN-T PLUS 0,5% SOL OFT X 3 ML
LOTE: 209072
EXPIRA: 09-25
CANTIDAD: 25000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 15/09/2022 03:55
FINAL DE ACONDICIONADO: 15/09/2022 13:30
PARADAS EN PROCESO 01:48 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 09:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:48
DISPONIBILIDAD: 84.19%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

15/09/2022

04:30 04:45 00:15 Magquina malogra cajas Regulacion en maquina
04:51 04:59 00:08 Magquina malogra cajas Regulacién en maquina
05:15 05:20 00:05 Magquina malogra cajas Regulacién en maquina
06:20 07:00 00:40 Maquina malogra cajas Regulacion en maquina
10:20 11:00 00:40 Maquina malogra cajas Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : XALOPTIC 0,005% SOL. OFT. X 2,5 ML- EXP- PA-MEDIMEX

LOTE: 209172

EXPIRA: 09-24

CANTIDAD: 29435 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 19/09/2022 22:00

FINAL DE ACONDICIONADO: 20/09/2022 16:40

PARADAS EN PROCESO 03:15 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 18:40

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 03:15

DISPONIBILIDAD: 85.17%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
22:07 22:38 00:31 No cierra cajas, los marca al costado Regulacion en maquina
19/09/2022 23:05 23:09 00:04 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
23:52 23:58 00:06 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
00:22 00:27 00:05 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
01:21 01:37 00:16 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
01:50 02:05 00:15 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
04:15 04:23 00:08 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
04:47 04:57 00:10 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
05:09 05:21 00:12 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
05:30 05:42 00:12 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
20/09/2022 10:10 10:31 00:21 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina

10:35 11:00 00:25 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
13:32 13:34 00:02 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
13:46 13:49 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
13:52 13:55 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
14:09 14:20 00:11 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
14:41 14:50 00:09 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
15:28 15:30 00:02 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina




Linea 2: Octubre

DISPONIBILIDAD TOTAL = MTBF TOTAL 205:55 86.80%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 237:14
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : TRUSOMIDA 2% SOL. OFT X 5 ML
LOTE: 209042
EXPIRA: 09-25
CANTIDAD: 104600 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 13/10/2022 08:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 15/10/2022 18:00
PARADAS EN PROCESO 10:02 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 57:30
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 10:02
DISPONIBILIDAD: 85.14%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
14:03 14:08 00:05 Cajas sucias parte del lote Limpieza de maquina
13/10/2022 14:20 14:25 00:05 Malogra cajas por inserto grueso - Material de empaque Regulacion en maquina
14:45 14:48 00:03 Malogra cajas por inserto grueso - Material de empaque Regulacion en maquina
15:03 17:50 02:47 Malogra cajas por inserto grueso - Material de empaque Regulacién en maquina
00:45 01:28 00:43 Malogra cajas por inserto grueso - Material de empaque Regulacion en maquina
08:25 08:40 00:15 Malogra cajas por inserto grueso - Material de empaque Regulacion en maquina
14/10/2022 09:30 10:57 01:27 Falta de- producto e‘tiquetadtla Regulac?én en ma’qu?na
13:24 13:42 00:18 Atascamiento de caja en la faja Regulacion en maquina
15:52 17:00 01:08 Atascamiento de caja en la faja Regulacion en maquina
17:28 17:39 00:11 Atascamiento de caja en la faja Regulacion en maquina
15/10/2022 14:00 17:00 03:00 Por sonido extrafio de laJolly Cambio de pieza mecanica




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : FLORIL NUEVA FORMULA 0,03% SOL. OFT X 8 ML
LOTE: 209162
EXPIRA: 09-25
CANTIDAD: 202500 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 17/10/2022 20:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 20/10/2022 22:50
PARADAS EN PROCESO 10:48 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 74:50
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 10:48
DISPONIBILIDAD: 87.39%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
17/10/2022 21:05 21:12 00:07 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
21:17 23:30 02:13 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
00:43 00:49 00:06 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
02:03 04:30 02:27 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
18/10/2022 05:10 05:48 00:38 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
20:16 20:35 00:19 Falta de producto etiquetado frasco no hermético Revision de frascos
21:22 22:52 01:30 Falta de producto etiquetado frasco no hermético Revisidn de frascos
00:14 00:47 00:33 Falta de producto etiquetado frasco no hermético Revisidn de frascos
19/10/2022 04:43 04:55 00:12 Falta de producto etiquetado frasco no hermético Revisidn de frascos
05:20 05:40 00:20 Falta de producto etiquetado frasco no hermético Revisidn de frascos
01:17 01:30 00:13 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
02:27 02:40 00:13 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
05:19 05:30 00:11 Atascamiento de cajas Regulacidon en maquina
20/10/2022 10:39 10:48 00:09 Atascamiento de caJ:as Regulac?c:m en mej\qu?na
11:45 11:52 00:07 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
13:50 14:00 00:10 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
15:57 16:05 00:08 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
17.03 18:15 01:12 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : HUMEDBIO 0,3% SOL. OFT X 10 ML
LOTE: 210012
EXPIRA: 10-25
CANTIDAD: 180500 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 25/10/2022 08:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 27/10/2022 11:50
PARADAS EN PROCESO 07:45 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 51:45
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 07:45
DISPONIBILIDAD: 86.97%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
09:18 09:21 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
09:45 09:51 00:06 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
11:45 11:51 00:06 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
13:00 13:03 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
14:30 14:39 00:09 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
25/10/2022 15:20 15:28 00:08 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacién en maquina
15:50 16:10 00:20 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
17:40 17:55 00:15 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
21:10 23:45 02:35 Sonido en etiquetadora Cambio de faja trasportadora dentada
21:42 21:43 00:01 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacién en maquina
22:12 22:16 00:04 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
00:44 00:52 00:08 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
02:10 02:15 00:05 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
04:11 04:16 00:05 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
09:05 09:33 00:28 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
10:29 10:40 00:11 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacién en maquina
26/10/2022 11:36 11:40 00:04 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
13:10 13:18 00:08 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
14:13 15:39 01:26 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
16:15 16:29 00:14 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
17:19 17:25 00:06 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
20:25 20:54 00:29 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
00:43 00:50 00:07 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
09:12 09:15 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
27/10/2022 11:05 11:11 00:06 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
11:20 11:25 00:05 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacién en maquina
11:32 11:42 00:10 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : OPTIPLUS 0,3% SOL. OFT. X 15 ML - EXP- BO- LAB- ABD

LOTE: 210012

EXPIRA: 10-25

CANTIDAD: 13000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 27/10/2022 13:15

FINAL DE ACONDICIONADO: 27/10/2022 23:00

PARADAS EN PROCESO 01:16 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTEF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 09:45

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:16

DISPONIBILIDAD: 88.50%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
17:15 18:00 00:45 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacién en maquina
20:40 20:50 00:10 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina
27/10/2022 21:20 21:35 00:15 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina

21:49 21:50 00:01 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
22:26 22:31 00:05 Falta producto etiquetado - descentrado Regulacion en maquina

LINEA DE ACONDICIONADO N°2

PRODUCTO : HUMED 0,3% SOL. OFT

LOTE: 210062

EXPIRA: 10-25

CANTIDAD: 13000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 28/10/2022 10:35

FINAL DE ACONDICIONADO: 28/10/2022 22:40

PARADAS EN PROCESO 01:28 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 12:05

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:28

DISPONIBILIDAD: 89.18%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
11:15 11:27 00:12 Falta producto etiquetado Regulacion en maquina
11:42 11:49 00:07 Falta producto etiquetado Regulacién en maquina
12:15 12:19 00:04 Falta producto etiquetado Regulacion en maquina
28/10/2022 12:32 12:38 00:06 Falta producto etiquetado Regulacién en maquina

13:10 13:24 00:14 Falta producto etiquetado Regulacion en maquina
13:45 13:55 00:10 Falta producto etiquetado Regulacién en maquina
17:00 17:35 00:35 Falta producto etiquetado Regulacion en maquina




Anexo 10: Datos para calculo de MTBF y MTTR de Linea 1y Linea 2 (Noviembre — Diciembre de 2022 y Febrero — Abril de 2023) -

Post-test.

Linea 1: Noviembre 2022

MTBF TOTAL

36:50

DISPONIBILIDAD TOTAL = 92.12%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 39:59
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : DORZO ABD SOL OFT X5mL
LOTE: 209042
EXPIRA: 09-25
CANTIDAD: 400 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 10/11/2022 05:25
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/11/2022 05:40
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 00:15
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA

[10/11/2022

00:00

00:00

00:00

SOLUCION




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : SYSTALAN ULTRA SOL OFT X10mL
LOTE: 210272
EXPIRA: 10-24
CANTIDAD: 17000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 10/11/2022 08:10
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/11/2022 15:45
PARADAS EN PROCESO 01:44 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 07:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:44
DISPONIBILIDAD: 81.40%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

09:28 09:47 00:19 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
10/11/2022 09:43 10:50 01:07 AFascamnento de cajas Regulac?n en mz?quTna

13:20 13:28 00:08 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
14:10 14:20 00:10 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina

LINEA DE ACONDICIONADO N°1

PRODUCTO : OTIDOL NUEVA FORMULA SOL OFT X5mL

LOTE: 210212

EXPIRA: 10-25

CANTIDAD: 30000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 11/11/2022 11:20

FINAL DE ACONDICIONADO: 12/11/2022 11:35

PARADAS EN PROCESO 01:25 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 24:15

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:25

DISPONIBILIDAD: 94.48%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
11:40 11:55 00:15 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
13:30 13:45 00:15 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
13/10/2022 14:10 14:15 00:05 Atascamiento de cajas Regulac!?n en mz?quma

14:18 14:28 00:10 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
15:20 15:35 00:15 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
17:00 17:25 00:25 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : BIOTEARS SOL OFT X15mL
LOTE: 211152
EXPIRA: 11-25
CANTIDAD: 5100
INICIO DE ACONDICIONADO: 25/11/2022 00:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 25/11/2022 04:50
PARADAS EN PROCESO 00:00
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:45
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%

UND

H/MIN

INICIO DE PARADA

REINICIO DE PROCESO

TIEMPO TOTAL DE PARADA

CAUSA

SOLUCION

[ 10/11/2022

00:00

00:00

00:00




Linea 1: Diciembre 2022

MTBF TOTAL 13:17
DISPONIBILIDAD TOTAL = T 92.89%

MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 14:18
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : FENILEFRINA 10% SOL OFT X5mL
LOTE: 201072
EXPIRA: 11-25
CANTIDAD: 400 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 7/12/2022 11:40
FINAL DE ACONDICIONADO: 7/12/2022 16:00
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

[ 7/12/2022

00:00

00:00

00:00




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : TROPICAMIDA SOL OFT X15mL
LOTE: 202012
EXPIRA: 12-24
CANTIDAD: 5000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 9/12/2022 00:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 9/12/2022 03:17
PARADAS EN PROCESO 00:45 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 03:17
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:45
DISPONIBILIDAD: 81.40%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

00:07 00:15 00:08 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
9/12/2022 00:18 00:25 00:07 AFascamnento de cajas Regulac?n en mz?quTna
00:30 00:45 00:15 Etiquetado descentrado Regulacion en maquina
00:50 01:05 00:15 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : SYSTALAN ULTRA SOL OFT X10mL
LOTE: 202152
EXPIRA: 12-25
CANTIDAD: 17000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 20/12/2022 10:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 20/12/2022 16:10
PARADAS EN PROCESO 00:16 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 05:40
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:16
DISPONIBILIDAD: 95.51%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
11:49 11:51 00:02 Presidn de lote movido Regulacién en maquina
13/10/2022 13:00 13:05 00:05 Atascam!ento de caj.as ReguIaC{c’)n en mzfqu!na
13:10 13:15 00:05 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
13:19 13:23 00:04 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina




Linea 1: Enero 2023

MTBF TOTAL

28:45

DISPONIBILIDAD TOTAL = 95.15%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 30:13
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : PREDSO 1% SUSP OFT X5mL
LOTE: 201013
EXPIRA: 01-25
CANTIDAD: 17000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 10/01/2023 08:15
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/01/2023 14:40
PARADAS EN PROCESO 00:29 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 06:25
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:29
DISPONIBILIDAD: 93.00%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

7/12/2022

09:30 09:40 00:10 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
09:49 09:59 00:10 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
12:00 12:09 00:09 Atascamiento de cajas Regulacidén en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : BRINZOLAN - T SUSP OFT X1,5mL
LOTE: 201023
EXPIRA: 01-25
CANTIDAD: 6666 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 10/01/2023 16:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/01/2023 18:20
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 02:15
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
| 10/01/2023 00:00 00:00 00:00 - -
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : BRINZOLAN - T SUSP OFT X5mL
LOTE: 201023
EXPIRA: 01-25
CANTIDAD: 2000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 10/01/2023 18:20
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/01/2023 19:30
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 01:10
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
| 13/10/2022 00:00 00:00 00:00 - -




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : COSOMIDOL SOL OFT X5mL
LOTE: 201113
EXPIRA: 01-26
CANTIDAD: 20000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 23/01/2023 09:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 23/01/2023 19:45
PARADAS EN PROCESO 00:13 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 10:40
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:13
DISPONIBILIDAD: 98.01%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

13/10/2022

10:35 10:40 00:05 Fallas de insertos Regulacidén en maquina
13:15 13:18 00:03 Atascamiento de cajas Regulacidn en maquina
14:25 14:30 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién en méaquina

LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : BIOTEARS OPHTHALMIC SOLUTION SOL OFT X5mL - EXP AL REMA
LOTE: 201303
EXPIRA: 01-26
CANTIDAD: 24000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 28/01/2023 10:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 28/01/2023 18:20
PARADAS EN PROCESO 00:46 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 08:15
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:46
DISPONIBILIDAD: 91.50%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

13/10/2022

14:40 14:45 00:05 Etiquetado descentrado Regulacidén en maquina
14:55 15:00 00:05 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
15:15 15:20 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15:22 15:24 00:02 Atascamiento de cajas Regulacidén en maquina
15:26 15:31 00:05 Etiquetado descentrado Regulacién en maquina
16:00 16:09 00:09 Etiquetado descentrado Regulacidén en maquina
16:50 17:05 00:15 Etiquetado descentrado Regulacidén en maquina




Linea 1: Febrero 2023

DISPONIBILIDAD TOTAL = MTBF TOTAL 26:20 86.81%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 30:20

LINEA DE ACONDICIONADO N°1

PRODUCTO : TOBRAZOL -DX 0,3% + 0,1% SUSP. OFT. X 15 ML- MM

LOTE: 201333

EXPIRA: 01-25

CANTIDAD: 12000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 15/02/2023 11:40

FINAL DE ACONDICIONADO: 15/02/2023 17:00

PARADAS EN PROCESO 01:31 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 05:20

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:31

DISPONIBILIDAD: 77.86%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
14:10 14:12 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
14:16 14:18 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
14:25 14:28 00:03 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
14:28 14:40 00:12 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15/02/2023 14:42 14:44 00:02 Atascamiento deAcajas Regulac?(?n en ma?qu?na

14:46 14:54 00:08 Falla de producto etiquetado Regulacién en maquina
15:12 15:13 00:01 Falla de producto etiquetado Regulacién en maquina
15:16 15:35 00:19 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15:37 15:45 00:08 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15:52 16:26 00:34 Falla de producto etiquetado Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : HYALO COMFORT 0,4% SOL. OFT X 10 ML
LOTE: 202163
EXPIRA: 02-25
CANTIDAD: 11000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 23/02/2023 09:10
FINAL DE ACONDICIONADO: 23/02/2023 14:00
PARADAS EN PROCESO 01:06 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:50
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:06
DISPONIBILIDAD: 81.46%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

23/02/2023 11:47 12:48 01:01 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
13:40 13:45 00:05 falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : SYSTALAN ULTRA SOL. OFT. X 10 ML
LOTE: 202183
EXPIRA: 02-25
CANTIDAD: 14000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 24/02/2023 22:10
FINAL DE ACONDICIONADO: 25/02/2023 03:00
PARADAS EN PROCESO 00:58 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:50
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:58
DISPONIBILIDAD: 83.33%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
22:10 22:13 00:03 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
24/02/2023 22:50 23:05 00:15 falta de producto et!quetado Regulac!c’m en mz]xqu!na
00:00 00:05 00:05 falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
00:05 00:40 00:35 falta de producto etiquetado Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : SYSTALAN ULTRA SOL. OFT. X 10 ML
LOTE: 202173
EXPIRA: 02-25
CANTIDAD: 17000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 24/02/2023 10:20
FINAL DE ACONDICIONADO: 24/02/2023 21:40
PARADAS EN PROCESO 00:25 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 11:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:25
DISPONIBILIDAD: 96.45%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

14:30 14:55 00:25 falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
24/02/2023 15:20 16:00 00:40 falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
16:25 19:00 02:35 falta de producto etiquetado Regulacién en maquina




Linea 1: Marzo 2023

[ 7/03/2023

DISPONIBILIDAD TOTAL = MTBF TOTAL 16:35 95.67%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 17:20
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : REFRESKAN T. PLUS 0,5% SOL. OFT X 15 ML
LOTE: 202203
EXPIRA: 02-26
CANTIDAD: 11666 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 7/03/2023 09:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 7/03/2023 16:00
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 06:30
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
00:00 00:00 00:00 - -




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : LAMOFOX 0,5% SOL OFT X 5ML
LOTE: 202153
EXPIRA: 02-26
CANTIDAD: 10640 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 15/03/2023 23:35
FINAL DE ACONDICIONADO: 16/03/2023 00:00
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 00:25
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
| 15/03/2023 00:00 00:00 00:00 - -
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : COFATODEX SUSP. OFT. X 5ML -EXP- VZ-COFASA
LOTE: 203163
EXPIRA: 03-25
CANTIDAD: 6200 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 29/03/2023 13:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 29/03/2023 16:00
PARADAS EN PROCESO 00:20 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 02:30
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:20
DISPONIBILIDAD: 88.24%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

29/03/2023

13:40 13:45 00:05 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
14:20 14:25 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15:20 15:30 00:10 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : BIOTEARS SOL. OFT. X 15 ML
LOTE: 203113
EXPIRA: 03-26
CANTIDAD: 13000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 31/03/2023 09:50
FINAL DE ACONDICIONADO: 31/03/2023 17:00
PARADAS EN PROCESO 00:25 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 07:10
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:25
DISPONIBILIDAD: 94.51%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

24/02/2023

11:30 11:40 00:10 No succiona insertos Regulacion en maquina
14:00 14:10 00:10 falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
14:50 14:55 00:05 falta de producto etiquetado Regulacion en maquina




Linea 1: Abril 2023

MTBF TOTAL 60:20
DISPONIBILIDAD TOTAL = P 93.56%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 64:29
LINEA DE ACONDICIONADO N°1
PRODUCTO : PRENISOLONA ACETATO 1% SUSP-. OFT. X 5ML
LOTE: 203123
EXPIRA: 03-25
CANTIDAD: 5000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 3/04/2023 23:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 4/04/2023 01:30
PARADAS EN PROCESO 00:10 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 02:00
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:10
DISPONIBILIDAD: 92.31%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

3/04/2023

23:52 23:52 00:00 Rechazo de cajas Regulacién en maquina
00:20 00:22 00:02 Rechazo de cajas Regulacién en maquina
00:27 00:35 00:08 Rechazo de cajas Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : TRUSOMIDA 2% SOL. OFT. X 5ML

LOTE: 204223

EXPIRA: 04-26

CANTIDAD: 35000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 17/04/2023 02:00

FINAL DE ACONDICIONADO: 18/04/2023 18:40

PARADAS EN PROCESO 02:55 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 40:40

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 02:55

DISPONIBILIDAD: 93.31%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
02:35 02:36 00:01 Falla de inserto Regulacién en maquina
17/04/2023 04:01 04:15 00:14 Falla de ?nserto Regulac?én en ma’quina
04:26 04:39 00:13 Falla de inserto Regulacién en maquina
04:53 06:10 01:17 Falla de inserto Regulaciéon en maquina
10:41 10:56 00:15 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
11:13 11:34 00:21 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
15:00 15:03 00:03 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
18/04/2023 15:15 15:18 00:03 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina

16:17 16:20 00:03 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
17:30 17:40 00:10 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
18:00 18:15 00:15 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : TRUSOMIDA 2% SOL. OFT. X 5ML
LOTE: 204233
EXPIRA: 04-26
CANTIDAD: 35000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 18/04/2023 19:15
FINAL DE ACONDICIONADO: 19/04/2023 06:55
PARADAS EN PROCESO 00:19 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 11:40
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:19
DISPONIBILIDAD: 97.36%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

18/04/2023

20:37

20:45

00:08

No supsciona insertos

Regulaciéon en maquina

02:34

02:45

00:11

falta de producto etiquetado

Regulacién en maquina

LINEA DE ACONDICIONADO

N°1

PRODUCTO : COFATODOR SOL. OFT. X 5ML-EXP-V2-COFASA
LOTE: 204403
EXPIRA: 04-26
CANTIDAD: 11000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 19/04/2023 16:20
FINAL DE ACONDICIONADO: 19/04/2023 22:20
PARADAS EN PROCESO 00:45 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 06:00
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:45
DISPONIBILIDAD: 88.89%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

[ 19/04/2023

20:00

20:45

00:45

Atascamiento de cajas

Regulacién en maquina




Linea 2: Noviembre 2022

MTBF TOTAL 195:30
DISPONIBILIDAD TOTAL = 96.31%

MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 202:59
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : NAPHAVIT 0,1% SOL OFT X15mL
LOTE: 210292
EXPIRA: 10-25
CANTIDAD: 48000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 1/11/2022 00:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 4/11/2022 11:50
PARADAS EN PROCESO 01:40 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 83:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:40
DISPONIBILIDAD: 98.04%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

01:45 01:50 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién de salida de cajas en maquina

02:50 03:10 00:20 Falta de producto etiquetado Revision por parte de envasado (frasco no hermético)
1/11/2022 04:03 04:20 00:17 Falta de producto etiquetado Revision por parte de envasado (frasco no hermético)

04:55 05:10 00:15 Falta de producto etiquetado Revision por parte de envasado (frasco no hermético)

05:32 05:45 00:13 Falta de producto etiquetado Revision por parte de envasado (frasco no hermético)
3/11/2022 14:20 14:50 00:30 Etiquetado descentrado Ajuste de contraste de frascos




LINEA DE ACONDICIONADO N°2

PRODUCTO : LANCIPROX DX 0,3%+0,1% SUSP OFT X5mL
LOTE: 211152
EXPIRA: 10-24
CANTIDAD: 20000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 4/11/2022 14:45
FINAL DE ACONDICIONADO: 7/11/2022 20:40
PARADAS EN PROCESO 01:12 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 77:55
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:12
DISPONIBILIDAD: 98.48%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

4/11/2022

14:59 15:25 00:26 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15:42 15:44 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en méaquina
16:01 16:04 00:03 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
16:05 16:13 00:08 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
16:17 16:19 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
16:24 16:46 00:22 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
16:49 16:55 00:06 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
16:56 16:59 00:03 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : MEGATOB SOL OFT X5mL
LOTE: 204242
EXPIRA: 04-25
CANTIDAD: 25000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 8/11/2022 11:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 9/11/2022 05:40
PARADAS EN PROCESO 01:12 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 18:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:12
DISPONIBILIDAD: 93.93%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

8/11/2022

11:30 11:35 00:05 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
11:41 11:48 00:07 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
14:29 15:03 00:34 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
17:04 17:20 00:16 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
17:30 17:36 00:06 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
18:06 18:10 00:04 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : XALOPTIC SR 0,005 SOL OFT X2,5mL
LOTE: 210222
EXPIRA: 10-25
CANTIDAD: 40000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 9/11/2022 11:05
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/11/2022 02:45
PARADAS EN PROCESO 03:25 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 15:40
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 03:25
DISPONIBILIDAD: 82.10%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

11:14 11:52 00:38 Cajas marcadas por maquina Regulacién en maquina
12:00 12:12 00:12 Cajas marcadas por maquina Regulaciéon en maquina
13:45 13:51 00:06 Cajas marcadas por maquina Regulaciéon en maquina
14:02 14:07 00:05 Cajas marcadas por maquina Regulacién en maquina
15:08 15:34 00:26 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
16:23 16:55 00:32 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
9/11/2022 18:00 18:26 00:26 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
18:53 19:22 00:29 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
19:38 19:39 00:01 Falta producto etiquetado - Falta de personal -
20:32 20:36 00:04 Atascamiento de cajas por cambio de protocolo Regulacién en maquina
20:38 20:45 00:07 Atascamiento de cajas por cambio de protocolo Regulaciéon en maquina
23:05 23:10 00:05 Atascamiento de cajas por cambio de protocolo Regulaciéon en maquina
23:30 23:40 00:10 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
10/11/2022 00:30 00:32 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
01:05 01:07 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina




Linea 2: Diciembre 2022

DISPONIBILIDAD TOTAL =

LINEA DE ACONDICIONADO

MTBF TOTAL 68:00

MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 74:36

N°2

91.15%

3/12/2022

PRODUCTO : BIOTEARS SOL. OFT X 3 ML- MUESTRA MEDICA
LOTE: 211152
EXPIRA: 11-25
CANTIDAD: 15 000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 3/12/2022 00:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 3/12/2022 07:20
PARADAS EN PROCESO 00:26 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 07:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:26
DISPONIBILIDAD: 94.42%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
00:24 00:28 00:04 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
05:30 05:35 00:05 Cajas rotas del costado Regulacion en maquina
05:54 06:11 00:17 Cajas rotas del costado Regulacidn en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : HYALO COMFORT 0,4% SOL. OFT X 10 ML
LOTE: 211092
EXPIRA: 11-24
CANTIDAD: 14000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 3/12/2022 08:10
FINAL DE ACONDICIONADO: 3/12/2022 14:20
PARADAS EN PROCESO 01:02 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 06:10
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:02
DISPONIBILIDAD: 85.65%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
08:30 09:03 00:33 Cajas rasposas Regulaciéon en maquina
10:10 10:15 00:05 Cajas rasposas Regulacion en maquina
3/12/2022 10:40 10:58 00:18 Atascamiento de cajas Regulacién en mdaquina
11:05 11:08 00:03 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
13:15 13:18 00:03 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : HUMED 0,3% SOL. OFT X 15ML
LOTE: 211052
EXPIRA: 10-25
CANTIDAD: 48000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 9/12/2022 02:40
FINAL DE ACONDICIONADO: 9/12/2022 21:00
PARADAS EN PROCESO 00:35 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 18:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:35
DISPONIBILIDAD: 96.92%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

9/12/2022

02:45 02:48 00:03 Falta de inserto, no succiona Regulacion en maquina
04:35 04:38 00:03 Falta de inserto, no succiona Regulaciéon en maquina
05:03 05:05 00:02 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
05:16 05:18 00:02 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
09:26 09:30 00:04 Rechazo de cajas Regulacidon en maquina
10:22 10:24 00:02 Falta de producto Regulacion en maquina
10:50 10:58 00:08 Falta de producto Regulaciéon en maquina
11:52 12:00 00:08 Falta de producto Regulacion en maquina
13:21 13:24 00:03 Abastecimiento de material Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : SYSTALAN ULTRA SOL. OFT. X 10 ML
LOTE: 211222
EXPIRA: 11-24
CANTIDAD: 9500 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 9/12/2022 22:10
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/12/2022 01:00
PARADAS EN PROCESO 00:09 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 02:50
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:09
DISPONIBILIDAD: 94.97%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

9/12/2022

22:50

22:53

00:03

Balanza rechaza constantemente cajas

Regulacion en maquina

22:59

23:05

00:06

Balanza rechaza constantemente cajas

Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : SYSTALAN ULTRA SOL. OFT. X 2,5 ML - MUESTRA MEDICA
LOTE: 211222
EXPIRA: 11-24
CANTIDAD: 30000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 10/12/2022 01:35
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/12/2022 12:00
PARADAS EN PROCESO 00:38 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 10:25
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:38
DISPONIBILIDAD: 94.27%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

10/12/2022

04:05 04:07 00:02 Atascamiento de cajas Regulaciéon en maquina
04:09 04:11 00:02 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
05:15 05:19 00:04 Falta de producto etiquetado Regulaciéon en maquina
08:50 09:16 00:26 Falta de producto etiquetado Regulacion en maquina
10:10 10:14 00:04 Abastecimiento de material Regulaciéon en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : TIMOX 0,5% SOL. OFT X 5 ML
LOTE: 211212
EXPIRA: 11-25
CANTIDAD: 30000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 12/12/2022 14:35
FINAL DE ACONDICIONADO: 12/12/2022 23:20
PARADAS EN PROCESO 01:32 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 08:45
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:32
DISPONIBILIDAD: 85.09%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

12/12/2022

18:00 18:18 00:18 Falta de producto etiquetado Regulacidn en maquina
18:26 18:31 00:05 Atascamiento de cajas Regulacion en maquina
20:08 20:20 00:12 Cajas no cierran Regulacion en maquina
20:38 20:45 00:07 Falla de inserto, no succiona Regulaciéon en maquina
21:17 21:37 00:20 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
22:14 22:25 00:11 Malogra cajas Regulaciéon en maquina
22:51 23:10 00:19 Malogra cajas Regulacion en maquina




16/12/2022

LINEA DE ACONDICIONADO N°2

PRODUCTO : TIMOLOL 0,5% SOL. OFT X 5 ML

LOTE: 212352

EXPIRA: 12-25

CANTIDAD: 30000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 16/12/2022 02:30

FINAL DE ACONDICIONADO: 16/12/2022 11:50

PARADAS EN PROCESO 01:35 H/MIN

DIPONMIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 09:20

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:35

DISPONIBILIDAD: 85.50%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

03:10 03:13 00:03 Rechazo de cajas en la balanza Regulacidon en maquina
04:40 04:43 00:03 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulacion en maquina
04:50 04:53 00:03 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulaciéon en maquina
05:00 05:04 00:04 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulacion en maquina
05:28 05:31 00:03 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulaciéon en maquina
05:45 05:49 00:04 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulacion en maquina
06:10 06:15 00:05 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulacion en maquina
06:45 06:48 00:03 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulaciéon en maquina
07:30 07:33 00:03 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulacion en maquina
08:25 08:30 00:05 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulaciéon en maquina
08:45 08:48 00:03 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulacion en maquina
08:55 09:11 00:16 Atascamiento de cajas en maquina encartonadora Regulaciéon en maquina
10:55 11:35 00:40 Falta de producto de empaque Regulacion en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : SYSTALAN 0,4% + 0,3% SOL. OFT. X 3ML-MM
LOTE: 212172
EXPIRA: 12-24
CANTIDAD: 10000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 17/12/2022 02:10
FINAL DE ACONDICIONADO: 17/12/2022 07:00
PARADAS EN PROCESO 00:39 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:50
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:39
DISPONIBILIDAD: 88.15%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

17/12/2022

02:36

02:45

00:09

Malogra cajas

Regulacion en maquina

05:00

05:30

00:30

Falta de producto etiquetado

Regulacién en maquina




Linea 2: Enero 2023

DISPONIBILIDAD TOTAL = MTBF TOTAL 33:15 94.10%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 35:20

LINEA DE ACONDICIONADO N°2

PRODUCTO : NAPHAVIT 0,1% SOL. OFT X 15ML

LOTE: 201053

EXPIRA: 11-26

CANTIDAD: 48000 UND

INICIO DE ACONDICIONADO: 5/01/2023 13:00

FINAL DE ACONDICIONADO: 6/01/2023 09:30

PARADAS EN PROCESO 02:05 H/MIN

DIPONIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 20:30

TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 02:05

DISPONIBILIDAD: 90.77%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
14:10 14:12 00:02 Rechazo de cajas en Balanza Regulacién en maquina
14:27 14:29 00:02 Rechazo de cajas en Balanza Regulacién en maquina
14:55 14.57 00:02 Rechazo de cajas en Balanza Regulacién en maquina
15:37 15:39 00:02 Rechazo de cajas en Balanza Regulacién en maquina
15:56 16:03 00:07 Rechazo de cajas en Balanza Regulacién en maquina
19:24 19:40 00:16 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
5/01/2023 20:10 20:12 00:02 Cajas falladas por encartonadora Regulacién en maquina
20:20 20:28 00:08 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
20:40 20:42 00:02 Falla de inserto Regulacién en maquina
21:48 22:35 00:47 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
23:10 23:12 00:02 Rechazo de cajas en Balanza Regulacién en maquina
23:25 23:28 00:03 Rechazo de cajas en Balanza Regulacién en maquina
23:45 23:47 00:02 Rechazo de cajas en Balanza Regulacién en maquina
6/01/2023 01:18 01:33 00:15 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina

02:25 02:38 00:13 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : HYALO COMFORT 0,4% SOL. OFT X 10 ML
LOTE: 201033
EXPIRA: 01-25
CANTIDAD: 11000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 21/01/2023 20:35
FINAL DE ACONDICIONADO: 22/01/2023 00:10
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTEBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 03:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

[21/01/2023 00:00 00:00 00:00 - -
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : HYALO COMFORT 0,4% SOL. OFT X 2,5 ML MUESTRA MEDICA
LOTE: 201033
EXPIRA: 01-25
CANTIDAD: 11000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 22/01/2023 01:25
FINAL DE ACONDICIONADO: 22/01/2023 05:45
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONMIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

[22/01/2023

00:00

00:00

00:00




LINEA DE ACONDICIONADO N°2

PRODUCTO : SYSTALAN ULTRA SOL. OFT. X 10 ML
LOTE: 201103
EXPIRA: 01-25
CANTIDAD: 17000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 22/01/2023 08:40
FINAL DE ACONDICIONADO: 22/01/2023 13:30
PARADAS EN PROCESO 00:00 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTEBF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:50
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:00
DISPONIBILIDAD: 100.00%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

[22/01/2023 00:00 00:00 00:00 - -




Linea 2: Febrero 2023

DISPONIBILIDAD TOTAL = MTBF TOTAL 12:30 87.92%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 14:13
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : XALOPTIC SR 0,005% SOL. OFT X 2,5 ML
LOTE: 201223
EXPIRA: 01-26
CANTIDAD: 20000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 9/02/2023 16:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 9/02/2023 22:10
PARADAS EN PROCESO 01:29 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 06:10
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 01:29
DISPONIBILIDAD: 80.61%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
16:14 16:19 00:05 Solapa abierta de la parte de arriba Regulacidén en maquina
16:26 16:30 00:04 Solapa abierta de la parte de arriba Regulacién en maquina
16:39 16:41 00:02 Falla de insertos Regulacidén en maquina
9/02/2023 17:30 17:53 00:23 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
18:45 18:48 00:03 Cajas rotas Regulacién en maquina
19:17 19:24 00:07 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
21:00 21:45 00:45 Falta de producto etiquetado Regulacidén en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : XALOPTIC SR 0,005% SOL. OFT X 2,5 ML
LOTE: 201243
EXPIRA: 01-26
CANTIDAD: 20000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 10/02/2023 09:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 10/02/2023 15:20
PARADAS EN PROCESO 00:14 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBE *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 06:20
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:14
DISPONIBILIDAD: 96.45%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

10/02/2023

09:35 09:37 00:02 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacién en maquina
10:04 10:06 00:02 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacién en maquina
10:19 10:23 00:04 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacién en maquina
10:32 10:34 00:02 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacién en maquina
10:44 10:46 00:02 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacidén en maquina
11:16 11:18 00:02 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacién en maquina




Linea 2: Marzo 2023

MTBF TOTAL 21:1
DISPONIBILIDAD TOTAL = 0 2110 90.20%
MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 23:28
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : FENILEFRINA 10% SOL. OFT X 5 ML
LOTE: 202123
EXPIRA: 02-26
CANTIDAD: 10000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 15/03/2023 01:15
FINAL DE ACONDICIONADO: 15/03/2023 05:50
PARADAS EN PROCESO 00:45 H/MIN
DIPOMIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:45
DISPONIBILIDAD: 85.94%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

15/03/2023

02:10 02:12 00:02 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacidén en maquina
04:17 04:19 00:02 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacién en maquina
04:21 04:55 00:34 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
05:20 05:22 00:02 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
05:25 05:30 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : TIMOX SOL. OFT X5 ML - EXP AL REMAL
LOTE: 202233
EXPIRA: 02-26
CANTIDAD: 11000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 15/03/2023 08:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 15/03/2023 16:00
PARADAS EN PROCESO 00:35 H/MIN
DIPONIBILIDAD = MTBF *100%
MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 07:30
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:35
DISPONIBILIDAD: 92.78%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
15/03/2023 11:50 12:10 00:20 Falta de producto et!quetado Regulac!t?n en mallqu!na

14:50 15:05 00:15 Falta de producto etiquetado Regulacidn en maquina
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : TIMOX SOL. OFT X5 ML - VENTA
LOTE: 202233
EXPIRA: 02-26
CANTIDAD: 13000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 15/03/2023 17:00
FINAL DE ACONDICIONADO: 15/03/2023 21:30
PARADAS EN PROCESO 00:45 H/MIN
DIPOMIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:30
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:45
DISPONIBILIDAD: 85.71%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION
18:15 18:35 00:20 Falta de producto etiquetado Regulacidén en maquina
15/03/2023 19:05 19:25 00:20 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina
19:50 19:55 00:05 Falta de producto etiquetado Regulacidén en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : PREDSO SUSP OFT X1,5 ML - MM
LOTE: 202243
EXPIRA: 02-25
CANTIDAD: 12000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 22/03/2023 11:25
FINAL DE ACONDICIONADO: 22/03/2023 16:00
PARADAS EN PROCESO 00:13 H/MIN
DIPOMIBILIDAD = MTEF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 04:35
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:13
DISPONIBILIDAD: 95.49%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

22/03/2023

13:30 13:32 00:02 Atascamiento de cajas Regulacidén en maquina
13:39 13:40 00:01 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
14:30 14:32 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
15:07 15:15 00:08 Falta de producto etiquetado Regulacién en maquina




Linea 2: Abril 2023

MTBF TOTAL 20:46
DISPONIBILIDAD TOTAL = P 94.61%

MTBF TOTAL + MTTR TOTAL 21:57
LINEA DE ACONDICIONADO N°2
PRODUCTO : XALOPTIC SR 0,005% SOL. OFT X 2,5 ML
LOTE: 204463
EXPIRA: 04-26
CANTIDAD: 20000 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 20/04/2023 08:30
FINAL DE ACONDICIONADO: 20/04/2023 17:12
PARADAS EN PROCESO 00:52 H/MIN
DIPONMIBILIDAD = MTBF *100%

MTBF + MTTR
TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 08:42
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:52
DISPONIBILIDAD: 90.94%
INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

15/03/2023

10:00 10:05 00:05 Atascamiento de cajas Regulacidén en maquina
10:30 10:32 00:02 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
10:40 10:52 00:12 Atascamiento de cajas Regulacidén en maquina
11:30 11:31 00:01 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
13:49 13:52 00:03 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacidén en maquina
13:54 14:18 00:24 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacién en maquina
14:32 14:36 00:04 Balanza rechaza cajas constantemente Regulacién en maquina
15:54 15:55 00:01 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina




LINEA DE ACONDICIONADO

N°2

PRODUCTO : LATACOF DUO % SOL. OFT X 5 ML - EXP
LOTE: 204433
EXPIRA: 04-25
CANTIDAD: 13050 UND
INICIO DE ACONDICIONADO: 21/04/2023 16:10
FINAL DE ACONDICIONADO: 22/04/2023 04:14
PARADAS EN PROCESO 00:19 H/MIN
DIPOMIBILIDAD = MTEF *100%
MTBF + MTTR

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS (MTBF): 12:04
TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION (MTTR): 00:19
DISPONIBILIDAD: 97.44%

INICIO DE PARADA REINICIO DE PROCESO TIEMPO TOTAL DE PARADA CAUSA SOLUCION

15/03/2023

18:45 18:50 00:05 Falla de succién de insertos Regulacién en maquina
19:05 19:09 00:04 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
19:20 19:25 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina
19:30 19:35 00:05 Atascamiento de cajas Regulacién en maquina




Anexo 11: Presentacién segun su formato (5mL, 10mL y 15mL).

Presentacion segun su formato (5mL, 10mL y 15mL) vista superior.
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Presentacion segun su formato (5mL, 10mL y 15mL) vista frontal.

SYSTALAN

Paliotitenlicol 400 04% + Propilenglicel 0.3%

SOLUCION OFTALMICA

YSTALAN >
Ul

lubricante Ocular |50 ’ Palictilenlicol 400 04%
= Propilenglicol 0.3% TIMOLOL 0’ 5%

<! SOLUCION OFTALMICA




Presentaciéon de formato 5mL.

Presentacion de formato 10mL.




Presentacion de formato 15mL
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