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Resumen

El objetivo de la investigacion fue demostrar que la aplicacion del Modelo de
blisteado en linea para el incremento de la productividad en una Industria
farmacéutica — 2021 mejoré la productividad en los procesos de blisteado y
acondicionado aumentando la capacidad de planta, reduciendo las horas hombre y
reduciendo la merma. Por tal motivo el estudio se sustentd en el enfoque
cuantitativo, disefio cuasi experimental. La recopilacion de datos se realizé con la
técnica del andlisis documental, y la ficha de analisis respectiva. Los datos fueron
descritos con el apoyo de la estadistica descriptiva, y la contrastacion de la hipétesis
con la estadistica inferencial de Kolmogorov — Smirnov la prueba de y U de Mann-
Whitney y Finalmente, la aplicacion la aplicacion del Modelo de blisteado en linea
para el incremento de la productividad en una Industria farmacéutica — 2021, por
que el envasado en linea aumento la capacidad de planta, y la documentacion no
registro problema, incidiendo de manera directa en la imagen del departamento de

produccion y de la empresa.

Palabras clave: Mejorar la productividad, optimizar los procesos y minimizar la
merma.



Abstract

The objective of the research was to show that the application of the online blister
model to increase productivity in a pharmaceutical industry - 2021 improved
productivity in the blister and conditioning processes by increasing plant capacity,
reducing man-hours and reducing the decline. For this reason, the study was based
on a quantitative approach, a quasi-experimental design. The data collection was
carried out with the technique of documentary analysis, and the respective analysis
sheet. The data were described with the support of descriptive statistics, and the
testing of the hypothesis with the inferential statistics of, Kolmogorov - Smirnov, the
Mann-Whitney and U test and Finally, the application of the blister model in line to
increase productivity in a pharmaceutical industry - 2021, because online packaging
increased plant capacity, and documentation did not register a problem, directly

affecting the image of the production department and the company.

Keywords: Improve productivity, optimize processes and minimize waste.



I. INTRODUCCION

En general todas las industrias farmaceéuticas han dejado de manufacturar
US$ 270 millones en el afio 2020 debido a la ausencia de politicas apropiadas en
los lugares de trabajo, inversion, impuestos y desarrollo en general y esto es una
demora de su desarrollo del 33 %, lo que lo convierte en una gran situacion para el
futuro crecimiento de la industria farmacéutica en el Peru (Silva, 2021).

De la misma manera, el Banco Mundial (2021), sefial6 que el aumento de
la economia del Peru en el 2021 es del 8.1 % de acuerdo a los recientes informes
semestrales para américa latina, también se evidencia la enorme conmocion
causada por la epidemia de la COVID-19 que podria sentar las bases para una
mayor productividad mediante la restructuracién economica y la digitalizacion.

El Ministerio de la Produccion (2021) con el propésito de aumentar la
productividad en los pasos de la industria manufacturera de las medianas y
pequefias empresas, realizaron una alianza con la sociedad nacional de industrias,
para brindar mucho mas informacién, capacitacion y herramientas tecnoldgicas para
agilizar, innovar sosteniblemente el incremento de la productividad y optimizar los
recursos.

El gobierno del Peru hizo su primer anuncio del estado emergencia el dia
15 de marzo del 2020, donde la contestacién de la poblacion ha sido dirigirse a las
farmacias de forma masiva y su primordial objetivo era hacerse un stock de cajas
de paracetamol, un medicamento que estd prescrito para las personas que se
encuentran con la temperatura alta como la fiebre y el dolor de cabeza, esto ha
generado que la industria farmacéutica realice alguna reingenieria dentro de la
empresa para mejorar su productividad para el abastecimiento de las medicinas que
se manejan para el procedimiento de la COVID-19. (Ministerio de salud, 2020).

Por su parte la entidad sanitaria DIGEMID, garantiza el seguimiento
minucioso de la fabricacion de los productos COVID-19, en las industrias
farmacéuticas, cumpliendo con las regulaciones como instalacion, fabricacion y
distribucion, para ello cada empresa debe mejorar su productividad de sus procesos

para un mejor abastecimiento a las boticas (Digemid, 2020).



En seguida, la Camara de Comercio de Lima (2019) sefial6 que china envio
US$37.000 millones en productos farmacéuticos a nivel mundial, de los cuales el 81
% corresponden a principios activos (API), para uso de los medicamentos y entre
china y la india tiene el mayor numero de grupo de fabricacién de API. Estos dos
paises juntos simbolizan el 80 % de las medicinas genéricas enviadas a la Union
Europeay el 70 % a EEUU.

La empresa en estudio es un laboratorio farmacéutico, que tiene una
extensa trayectoria en producir medicamentos para la entidad del estado y sector
privado, donde produce algunos productos como es el caso de los antinflamatorios,
analgésicos, antibidticos, antimigrafiosos, cardiotonicos, neuropsiquiatria,
gastroenterologia, etc., los cuales nos ha permitié ingresar al mercado nacional e
internacional, en este sentido la demanda de los productos de carbamazepina 200
mg tabletas, ciprofloxacino 500 mg tabletas, naproxeno 550 mg tabletas, &cido acetil
salicilico + cafeina+ paracetamol 500 mg tabletas, nos ha generado algunos
problemas como son: Se tiene 2 blisteras similares (gemelas) donde hasta la fecha
producen de manera simultaneamente los productos mencionados anteriormente;
sin embargo la cantidad producida no responde a la meta establecidas la cual trae
consigo muchos inconvenientes como son mayor cantidad de desperdicios,
mermas, tiempos muertos, horas extras y a veces se tiene que hacer reproceso en
el blisteado para reducir la merma, por lo tanto no cumplimos con la tiempos
establecidos para la entrega de los productos y peor aun cuando se tiene que
exportar los productos no se tiene el producto en la fecha pactada, por lo tanto se
tiene que pagar una penalidad; respecto a las horas hombre efectivas del proceso
es de 5 horas, de las 8 horas laborales, lo cual conlleva a pagar al personal sin
producir y esto ocasiona un costo laboral muy elevado para la empresa, debido que
el personal que esta en planilla percibe 15 sueldos al afio; sin embargo se tiene que
hacer horas extras para terminar el proceso; entonces si esta situacion continua
vamos a tener problemas de no cumplir con la productividad, tanto en un mayor
consumo de horas hombre, bajo rendimiento de los productos y una mayor cantidad
de merma por cada lote blisteado; por esta razon es necesario que se aplique el

disefiado del modelo de blisteado, el cual esta orientado a poder mejorar los radios
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de productividad, en esta la primera fase la implementacion sera en la blistera N°1
(blistera 260). Por qué es la linea que ha presentado mas dificultades a nivel
historico, mientras que la blistera N°2 (blistera 250), se convertira en el grupo de
control.

Para el trabajo de investigacion se plante6 el problema general: ¢ Cémo la
implementacion del modelo de blisteado en linea mejora la productividad en una
industria farmacéutica - 20217?; los problemas especificos fueron: (a) ¢Como la
implementacion del modelo de blisteado en linea incrementa la productividad en
una industria farmacéutica - 20217?; (b) ¢Como la implementacién del modelo de
blisteado en linea incrementa la eficiencia en una industria farmacéutica - 20217;
(c) ¢Como la implementacién del modelo de blisteado en linea incrementa el
envasado en una industria farmacéutica - 2021?; (d) ¢ Cémo la implementacion del
modelo de blisteado en linea disminuye la merma en una industria farmacéutica —
20212.

El trabajo de investigacion se justifica tedricamente porque se respalda en
la forma como aumentar la productividad, eficiencia, productos envasados por lote,
merma por lote, comprendiendo que las empresas tienen como base principal, la
productividad que se refleja en el resultado financiero de una empresa, por lo mismo
gue el puesto del trabajador estara en funcion a ello, y en caso se presente alguna
desviacion o no se alcance los resultados, se debe implementar alguna alternativa
inmediata, para eso es importante el control a base de los ratios y/o KPIs.

El trabajo de investigacidn se justifica metodolégicamente, porque con la
aplicacion del modelo de blisteado en linea se pretende incrementar la productividad
en el cumplimiento del programa semanal y mensual utilizando el nuevo sistema de
envasado, para ello se hizo seguimiento por un tiempo de 3 meses, iniciando desde
el 20 de setiembre, continuando en el mes de octubre y concluyendo en la primera
semana de noviembre, para ello se utiliza 240 lotes dividido 120 lotes en la blistera
experimental y 120 lotes en la blistera control.

El trabajo de investigacion se justifica de manera practica porque el modelo
de blisteado en linea para el aumento de la productividad se sustenta en el

incremento del rendimiento de productividad, menor cantidad de merma,
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horas/hombre, por lo consiguiente, es dependiente de los colaboradores que
ciertamente se elabore y cumpla segun lo planificado. Por consiguiente, la
implementacion del nuevo sistema del modelo de blisteado es un proceso
relativamente “rentable” para la organizacion, razén por el cual se solicita que al
inicio del proceso se realice la induccién y capacitacion de los colaboradores, para
que lo puedan hacer mucho mas manejable la metodologia implementada. En
conclusion, el resultado esperado esta orientado al nivel de cumplimiento de
rendimiento por lote, a base de obtener los graneles aprobados antes de programar
en el proceso de envasado y cumplir el programa semanal y mensual.

El modelo de blisteado esta orientado a la mejora de la productividad del
envasado, para aumentar la economia financiera de la organizacion, reducir los
costos de proceso, minimizar la cantidad de merma de proceso, horas/hombre y
aumentar el rendimiento por cada lote. Si se llega a dichos estandares, existira un
ahorro de recursos que se va reflejar en el crecimiento de las utilidades de la
empresa y de los colaboradores y los procesos (Gutiérrez y De La Vara, 2021).

En la investigacion el objetivo general fue: Demostrar que la implementacion
del modelo de blisteado en linea mejora la productividad en una industria
farmacéutica - 2021; los objetivos especificos seran: (a) Determinar que la
implementacion del modelo de blisteado en linea incrementa la productividad en
una industria farmacéutica - 2021; (b) Determinar que la implementacion del modelo
de blisteado en linea incrementa la eficiencia en una industria farmacéutica - 2021;
(c) Determinar que la implementacién del modelo de blisteado en linea incrementa
el envasado en una industria farmacéutica - 2021; (d) Determinar que la
implementacion del modelo de blisteado en linea disminuye la merma en una
industria farmacéutica — 2021.

La hipotesis general fue: La implementacion del modelo de blisteado en
linea mejora la productividad en una industria farmacéutica - 2021; las hipotesis
especificas fueron: (a) La implementacion del modelo de blisteado en linea
incrementa la productividad en una industria farmacéutica - 2021; (b) La
implementacion del modelo de blisteado en linea incrementa la eficiencia en una

industria farmacéutica - 2021; (c) La implementacién del modelo de blisteado en
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linea incrementa el envasado en una industria farmacéutica - 2021; (d) La
implementacion del modelo de blisteado en linea disminuye la merma en una

industria farmacéutica — 2021.
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Il. MARCO TEORICO

Para la elaboracion del trabajo de investigacién se ha revisado estudios
anteriores a nivel internacional, Moreno (2021) sefialé que los modelos de gestidon
de riesgos aplicadas en la industria farmacéutica es muy importante para que
ayuden a enfocar un mejoramiento continuo en la compafiia, tanto administrativo
como productivo, debido a que a través de esta herramienta se logran contemplar
todos los puntos internos y externos que afectan su eficacia y eficiencia en el
aumento de la produccién de la fabricacion de medicamentos, a través de la revision
sistematica de los modelos y metodologias de gestidn de riesgos, y la investigacion
realizada permite identificar cuales son los mas recomendados para los procesos
productivos. Es importante tener en cuenta que, una empresa es un conjunto de
procesos y actividades donde se cuenta con entradas y salidas, en las que
participan diferentes procesos que garantizan el resultado exitoso en un proceso
productivo. Adicionalmente, para mejorar la productividad de cada uno de los
procesos, es necesario aplicar un modelo de gestion de riesgos que permita una
mejora continua y que generen un engranaje exitoso en la empresa, sin interferir en
su actividad esencial (maquilador, fabricante propio o comercializador), y que se
ajustan ofreciendo un mejor enfoque para el mejoramiento de los procesos y
productos teniendo como base todos los cambios que se generan con la evolucién
en las buenas practicas de manufactura (BPM) y en los modelos de riesgo
investigados son aplicables a la industria farmacéutica debido a que brindan y
enfocan las herramientas necesarias para generar un mejoramiento continuo en la
compafia tanto administrativo como productivo, debido a que a través de este
enfoque se logran contemplar todos los factores internos y externos que afectan la
eficiencia y eficacia de la fabricacion de los medicamentos y objetivos de la alta
direccion.

En este sentido Davila (2020) realizd la inclusion del manual para la
ejecucion del prondstico de la demanda, el cual permitidé realizar pronostico
acertadas, reduciendo faltantes y permitiendo el cumplimiento de las ventas,
ademas perfeccionandolo la eficiencia de los procesos por medio de la

administracion de indicadores, permitiendo tomas de elecciones oportunas frente a
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diferentes cambios, generando el mejoramiento constante, ademas ofrece la
utilizacion el uso de los indicadores logisticos, destinados a tener un seguimiento
constante de las ocupaciones que tiene la posibilidad de influir el proceso y con ello
hacer ajustes oportunos, respecto al prondstico de la demanda mensualmente, que
posibilite tener una proyeccion correcta de las necesidades que se van a tener
evitando faltantes y beneficiando el manejo y mejoramiento constante de la
organizacion, para eso el laboratorio deberia apartar un periodo para hacer la
capacitacion de las modificaciones efectuadas en el proceso de organizacién de la
demanda con todo el personal involucrado, para conocer en detalle el proceso de la
demanda, que es un instrumento que con su uso usual puede contribuir a la
organizaciéon a comprender codmo hacer la proyeccion acertadas, disminuyendo
faltantes y permitiendo el cumplimiento de las ventas, ademas perfeccionando la
eficiencia de los procesos por medio de la administracion de indicadores,
permitiendo tomar elecciones oportunas frente a varios cambios, generando el
mejoramiento constante.

Por su parte Tesfaye (2020) desarroll6 e implement6 el uso del modelo de
medicion de productividad para la industria farmacéutica; el estudio tuvo un contrato
por un periodo de 5 afios consecutivos utilizando 6 criterios de estudio como es:
validez, completa, comparable, inclusiva, puntual y rentable, para ellos se ha tenido
que realizar un contrato de comprar de las materias primas, importarlas
directamente desde china, india y singapur, etc., con esta medida va ayudar a bajar
los costos del productos para y ser mas competitivo en el mercado y competir con
los productos farmacéuticos importados de la china y luego internamente dentro de
la empresa realizar una restructuracidon de los procesos para optimizar la
productividad como estandarizacion de las etapas, validaciones, calificacion de las
maquina usados en la fabricacion y programacion de los mantenimientos
preventivos; de esta manera lo que se va realizar es tener un mismo tamafio de lote,
uso de las mismas maquinas de fabricacion, uso de los insumos considerando el
mismo fabricante; para que toda la etapa de manufactura sea optimizada y para ello
dej6 2 recomendaciones: a). deben realizar mediciones de productividad

periodicamente para todos los insumos /recursos, en funcién de los resultados se

15



debe disefiar estrategias de mejora para una mejor productividad; b). uso de
herramientas Kaizen, sistema de gestion de calidad total que ayudara a la mejora
continua.

Por consiguiente Capitoni y Cambelloti (2018) realizaron una reingenieria
para aumentar la eficiencia de la produccién en la linea de jarabes a raiz de la
necesidad de fabricar el producto ibuprofeno jarabe al 4% del laboratorio Pfizer en
el pais de Argentina. Para ello teniendo en cuenta los pilares primordiales de la
empresa conservar la calidad del producto, considerando los siguientes items. (a).
Produccion del jarabe en linea continua; (b). Cumplimiento con la norma ISO 9001,
(c). Minimizar el contacto directo del producto con el personal involucrado; d).
Capacidad de suplir una demanda inicial para el 2018 entre 8.500.000 y 9.000.000
unidades convertido en entregas mensuales de 750 000 unidades, para ello
evaluaron el proceso actual junto con los procesos que se requieren para abastecer
los productos propios de la empresa y absorber los nuevos pedidos en un mercado
creciente. Por lo tanto, evaluando los resultados es altamente recomendable
realizar la inversion en el proyecto. Aumentar significativamente la capacidad de
produccion utilizando la estructura actual de la empresa, es decir, sin incrementar
los costos indirectos. La incorporacion de nuevas maquinas adecuadas
acompafadas con una reingenieria de procesos que permitiria no solo aumentar la
produccion, si no mejorar la productividad disminuyendo las ineficiencias actuales,
para ello es importante la restructuracion de la cantidad de personal que se utiliza
para el proceso y adquirir nueva envasadora y estuchadora en linea con un
rendimiento de 5,000 a 6,000 unidades.

Asi mismo Contreras (2016) sefialé que, por medio de la administracion y
mejora de procesos, se fomentaria una mejor productividad de la organizacion, asi
como un optimo cumplimiento de entrega de los productos, debido que actualmente
se tiene varios almacenes en distintas zonas y con productos diversos y cada vez
gue se requiere un pedido se tiene que realizar una logistica con alto costo de
transporte, por lo que se recomendd reubicar el almacén en un sito céntrico que
sirva como inicio de consolidacion de todos las peticiones asociadas y mejorar la

eficiencia de atencion y de esa forma se disminuiria los tiempos de proceso, tiempo
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de transporte y se proveeria un 6ptimo funcionamiento a los procesos consecutivos,
consiguiendo una reduccién de los costos logisticos que se usa para la manufactura
del producto y que uno de los primordiales objetivos de la compafiia es minimizar el
costo total de las operaciones logisticas.

Asimismo, se reviso investigaciones a nivel nacional, Huanca e lquiapata
(2021) disefiaron una restructuracion en los puestos de trabajo de las operarios de
acondicionado el cual le permiti6 aumentar la productividad en el area de
acondicionado para ellos monitorearon 3 productos como: (a). enalapril de 1,579
cajas por mes aumento a 1,971 cajas, haciendo uso del balance de linea para
determinar la distribucién 6ptima de operarias en dicha area; (b). eritromicina, se
disefio otro plan de mejora que aumentaria la productividad de 327,603 cajas por
mes aumento a 561,808 cajas, haciendo uso de principios fisicos y de tribologia
para disefiar un nuevo tornillo dosificador que reemplazara al original y evitara su
atascamiento y (c). glucosamina, se disefid un plan de mejora que aumentaria la
productividad de 100,800 cajas por mes a 130,269 cajas, haciendo uso de los
tratamientos 6ptimos que resultaron del disefio experimental para estabilizar su
proceso de ensacheteado; para cada proceso encontraron los siguientes defectos:
En el area de acondicionado del producto enalapril se determiné que tenia una
produccion insuficiente para satisfacer el forecast y una acumulacién de blisteres
antes del encajado, para el caso de eritromicina se determind que tenia problemas
constantes con su maquina dosificadora estaba inoperativa y que habian
verificaciones y reproceso por problemas de calidad en el dosificado manual y para
el caso de glucosamina se determind que tenia una produccién insuficiente para
satisfacer el forecast de glucosamina, y se observo que se pesaba cada caja y cada
sachet por problemas de calidad en el ensacheteado.

Por su parte Gutiérrez (2021) determind en su trabajo de investigacion que
de manera positiva el Lean Manufacturing aumenta la productividad en las etapas
de proceso de envasado de jarabes de la compafia Roxfarma S.A., donde lo
planificado no se llegaba a completar, agregando la situaciéon negativa con los
reclamos de clientes por productos defectuosos o la falla de los equipos reduciendo
el desempefio de las actividades todo esto brindando un 69% de productividad antes
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de la investigacion, posterior a ello se pudo reflejar la mejora obteniendo un 83% de
productividad lo cual permite a la empresa seguir mejorando ,generando
rentabilidad en sus costos y beneficios dado que invirtiendo tan solo el 1.82%
genero S/.71,500, factor importante y valioso dentro de una organizacion. También
para determinar la eficiencia, se uso el Poka Yoke como herramienta antes las
eventualidades negativas como la limitacién de herramientas y equipos, deficiencia
de los materiales, parada de maquina lo cual se evidencio en un 78% de eficiencia
antes de ser usado, después de su aplicacion se mejoro la eficiencia un 85% Yy para
medir la eficacia se utiliz6 takt time como herramienta ante la falta de métodos para
pronodstico de la produccion, cargas de exceso laboral, falta de indicadores, falta de
adiestramiento, lo cual evidencio en un 88% de eficacia, después de su aplicacion
se pudo reducir las eventualidades negativas y mejorar en 98% de eficacia.
Seguidamente Toribio (2020) disefio un avance en la gestion de la cadena
de abasto en la compafiia farmacéutica, mediante sugerencias, con el proposito de
minimizar los peligros que posiblemente podrian incidir en la productividad de la
organizacién. Por tal razon propusieron realizar un registro de ingreso de mercancia
para el almaceén y con ellos eludir conflictos, retrasos y cobranza de falsos fletes por
los vendedores, igualmente la realizacién de una politica para los vendedores donde
conste un pago adicional cuando el abastecedor no cumpla con la fecha de
cancelacién o reintegro por un segundo analisis ante productos vigilados por el
departamento de control de calidad y al final se planted lograr adquirir un nuevo
sistema integrado donde les ayudara a reducir los tiempos muertos para optimizar
los tiempos de aprobacion del producto; para lo cual se implement6 para aumentar
la productividad de la industria manufacturera de medicamentos, esto contiene la
preparacion de un sistema de entrada de proveedores que se coordinara con el
almaceén para contabilizar la cantidad de los insumos logisticos a manejar, ademas
de la elaboracion de una estrategia por incumpliendo por parte de los proveedores
y al final la compra de un nuevo sistema de planificacion de recursos empresariales,
con mas capacidad de respuesta para la aceptacion de la hoja de pedido.
Para Salcedo (2018) indicd que la ejecucion de las buenas practicas de
laboratorio (BPL) basados en el decreto supremo DS-17-2018 incrementa
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significativamente la Productividad, donde actualmente se tiene demasiados
inconvenientes como es en el desarrollo de sus actividades analiticas, generando
retrasos en la liberacién de productos, repeticion de analisis, falta de trazabilidad,
acumulacion de desperdicios, resultados fuera de especificacion y otros problemas
que causan pérdidas y disminuyen la productividad del laboratorio. Ante esta
problematica realiz6 el trabajo de investigacion aplicando las norma de BPL, y se
tuvo como resultados el incremento de la productividad en el laboratorio
fisicoquimico fue de 6.3 %, donde se concluye con el cumplimiento de las
actividades programadas lograndose maximizar las metas en promedio de 4.8%
mas y en donde el incremento del uso eficiente de los recursos en el laboratorio de
fisicoquimico fue de un 3.2%, para ellos recomendé hacer el seguimiento al plan
de actividades de cada analista para el cumplimiento de capacitaciones, la revision
periédica del sistema de gestiébn en relacibn a la norma, asimismo realizar y
mantener una data de todas las calificaciones para la evaluacion y desempefio tanto
del método como del personal establecer metas y objetivos anuales para mejorar
continuamente la eficacia del laboratorio de fisicoquimico.

En este orden de ideas, Vela (2018) sefaldé que aplicando el estudio de
método y tiempos en las etapas de produccién, envasado y el balance de linea en
el area de acondicionado ha mejorado la productividad y por ende ha disminuido la
merma y/o desechos de los materiales que se utilizan en todas las etapas
obteniendo los sucesivos resultados de aumento en todos los items de los
indicadores: un aumento del 50,22 % en la reduccién del precio por la pérdida de
granel (merma), un aumento del 33,0 % en la reduccion del precio por las horas
adicionales no programada, una mejora del 27,0 % en la reduccién del costo por las
horas improductivas; se llegé aumentar en un 45,0 % las unidades entregadas a los
compradores que equivalen a un 40,0 % de mejora por el costo de oportunidad de
no entregar unidades de venta a causa de las mermas del producto a granel,
también recomendd permanecer con el estudio de tiempos a las lineas continuas
de proceso para que puedan lograr el 100% de los estandares de UPH (Unidades
por Hora) en las rutas de envasados, con el estandar obtenido se conseguira

aumentar al 50% de la proyeccion de la programacion en planta.
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Para el estudio de investigacion también se ha revisado 3 teorias que nos
ayudard a entender la mejora de incremento en la productividad del proceso de
envasado y acondicionado en linea.

La teoria de colas argumentada por Lopez y Joa (2018) representa los tipos
de sistema de rutas de espera. Por consiguiente, son primordiales para establecer
un sistema de colas de la forma mas eficiente. Conceder un exceso de capacidad
de servicio para realizar el sistema involucra precios elevados; pero si no cuenta
con una respuesta inmediata la capacidad de asistencia nace esperas enormes con
cada una de sus infortunadas consecuencias. Los modelos consisten en hallar un
balance conveniente entre el precio de servicio y la proporcion de espera.

La estructura planteada por Lopez y Joa (2018) de un modelo de colas es:
(a). La composicion elemental de un modelo de colas: Los consumidores que
necesitan de una asistencia se crean en la era en una fuente de acceso. Después
acceden al método y se incorporan a una cola. En definido instante se elige un
integrante de la cola para darle el servicio por medio de una regla popular como
disciplina de cola. Se lleva a cabo el servicio que el comprador necesita por medio
de un elemento de servicio y luego al comprador sale del sistema de colas. Se puede
verificar de una forma mas clara en la siguiente; (b). Fuente de entrada: su
caracteristica es la medida al namero total de consumidores que tienen la
posibilidad de solicitar servicio en definido instante. Tenemos la posibilidad de dar
por sentado que la magnitud es finto o infinito. Se deberia especificar el jefe
estadistico por medio del cual se crean los consumidores por medio del tiempo.
Como vimos en la introduccion., las llegadas de los consumidores frecuentan
continuar una reparticion de Poisson; (c). Cola: Es el sitio donde los compradores
esperan anterior a recibir el servicio. Esta tiene 2 propiedades primordiales, en
primera instancia la funcion de la cola, o sea, el nimero mayor de comprador que
tiene la posibilidad de llegar a tolerar. Esta capacidad podria ser finita e infinita, el
supuesto de cola infinita es el estandar en la mayor parte de modelo debido a que
colocar un limite a la cola puede complicar bastante el estudio, solo va a ser
primordial el supuesto opuesto cuando el limite de cola sea bastante diminuto y se

llegue a él con regularidad; (d). Disciplina de la cola: hace referencia a la secuencia
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en el cual sus miembros se seleccionan para recibir el servicio segun los siguientes
métodos: FIFO (First-In-First-Out): Primero en entrar, primero en salir; FEFO (First
Expires, First Out): el primero que tiene su fecha de vencimiento proximo, sale y
LIFO (Last-In-First-Out): Ultimo en entrar, primero en salir.

No obstante, otra forma como entablar la disciplina de la cola podria ser el de
entablar decidir prioridades a los diferentes usuarios segun varias de sus
propiedades; (e). Mecanismo de servicio: Se basa en mas de una estacion de
servicio, todas ellas con mas de un servidor o canales de servicio para ellos,
denominados servidores (Lopez y Joa, 2018).

Figura 1
Estructura de modelos de colas

Mecanismo de
servicio

Fuente de
entrada

|
l

Cola

L

Asi mismo para Hillier y Lieberman (2010) Indica que la teoria de colas es
un grupo de modelos matematicos que explican sistemas de lineas de espera
particulares; el objetivo primordial es coincidir el estado constante del sistema y
comprobar una capacidad de servicio adecuada que garantice una sensatez entre
el factor cuantitativo (referente a costos del sistema) y el factor cualitativo (referente
a la satisfaccion del cliente por el servicio); por ello Arias, Portillay Fernandez (2010)
comparten la misma explicacion respecto a la figura 1, donde indica que las rutas
de esperanza para una cola y un ayudante utilizable, en donde es muy claro que
cuando el cliente llega al sistema, si no hay nadie en la cola, pasa de una vez a
recibir el servicio, de lo contrario, se une a la cola. Es importante sefialar que la cola
no incluye a quien esta recibiendo el servicio.

Por otro lado, Taha (2012) indicd que los representantes primordiales en un

escenario de colas es el comprador y el servidor. Los compradores ingresan a un
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establecimiento (servicio) desde una fuente. A partir del punto de vista del andlisis
de colas, la llegada del comprador esta constituida por el tiempo entre llegadas
(tiempo de ingreso, llegadas sucesivas), y la asistencia se calcula por el tiempo de
asistencia por el comprador. Por lo primordial, los tiempos entre llegada y tiempo de
asistencia son probabilisticos o deterministicos. El tamafio de la cola rescata un
papel importante en el analisis. Puede ser infinito o finito; la informacién de la cual
forman los clientes puede ser finita o infinita. Una informacion finita limita la cantidad
de compradores que ingresan. Una fuente infinita es, para todo propdsito practico,
por siempre cuantioso.

Otro factor fundamental en el analisis correspondié al desperdicio,
Kanawaty (2014) argumenté que es cualquier factor dentro de las etapas de
produccion (considerando zonas de servicio y administrativas), que incorpora
precios sin costo al producto.

Estas emergen en la categorizacion elaborada por Ohno (2014) maestro y
creador del just in time, y alcanza los proximos: (a). Transformacion de exceso de
produccion: fabricar mucho mas de lo solicitado o generar algo anterior a que sea
primordial; (b). Transformacion de espera: Esperar que las maquinas hagan el
proceso deberia ser eliminada. En lugar de extender la implementacién de los
equipos, lo cual se debe impulsar es aumentar la eficiencia del colaborador. Espera
sin producir costo, en cualquier situacion de la manufactura es un aspecto en contra
para la productividad; (c). Transformacion de inventario: Es la realidad de material
entre distintos procesos, gracias a lotes de produccion bastante enormes o de
métodos con un periodo bastante enorme; (d). Transformacion de procesos
innecesarios: Deben ser destruidos realizandose la pregunta, por qué un proceso
se necesita y por qué un producto es fabricado. Todos los métodos innecesarios
deben ser terminados; (e). Transformacion de transporte: No incorpora ningun costo
al producto. En lugar de mejorar el transporte, éste deberia ser disminuido o
eliminado una vez que sea principal, mediante celdas de trabajo; (f). Transformacién
de desplazamiento: Desplazamiento de los trabajadores, de los equipos o del

producto; (g). Transformacion de productos defectuosos: advertir las deficiencias,
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en lugar de averiguar y eliminarlos; (h). Desaprovechar trabajadores: No aprovechar
las capacidades de la poblacion, por otros motivos.

Andlisis del trabajo: Conforme con la Organizacion Internacional del Trabajo el
analisis del trabajo, es una evaluacion sistematica de los procedimientos usados
para la ejecucion de ocupaciones con el propésito de optimizar la implementacion
eficaz de los recursos y de implantar estandares de rendimiento en relacion a las
ocupaciones que se hacen. Comprende las técnicas del analisis de procedimientos
y el tamafo del trabajo, por medio de las cuales se garantiza el mejor
aprovechamiento de los recursos materiales y humanos para llevar adelante una
labor definida. De consenso con la Organizacion Internacional del Trabajo la manera
para optimizar un proceso de produccion y reducir desechos deberia continuar el
siguiente disefio:

Andlisis de procedimientos: Segun Garcia (2014) el andlisis de
procedimientos de una mision es la indagacion metodolégica de los procesos que
la conforman, su caracteristica, materiales y herramientas usadas. El andlisis de
procedimientos separa y arranca la labor en una seccion razonable de procesos.
Tal cual se comprende mejor como se realiza la labor y permitiendo unir un
procedimiento operacional para todos los implicados en su ejecucion. Ademas, es
el punto de inicio para su optimizacion. Sin embargo, se hace percibir que el
producido de explicar un procedimiento operacional ya es una optimizacién que
posiblemente es la de mayor relevancia. Por consiguiente, define primero que el
andlisis de procedimientos es de la misma forma que se observa:

Estudio de Métodos — Andlisis de Métodos — Propuesta de mejora
— Implantacién de las mejoras.

Estudio de procedimientos: Segun Kanawaty (2014), se aplican varias
herramientas para lograr realizar el analisis analitico y dichos son los otras graficas
que ayudan a descubrir y plantear mejorar la solucion. (a). Grafico o diagrama de
proceso (curso grama): Es el diagrama que muestra un cuadro general de como se
suceden las principales etapas e inspecciones; (b). curso grama analitico: Es un
diagrama que muestra el recorrido de un producto destacado todos los hechos
sujetos a examen por medio del signo que corresponde. Se aplica a: 1). El operario:
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Diagrama de lo cual hace el individuo; 2). EI material: Diagrama de lo cual pasa al
material y 3). Los accesorios o0 maquinaria: Diagrama de uso; (c). Diagrama de
recorrido: Diagrama de recorrido se apoya en un plano (preferentemente a escala)
de la planta o area de trabajo, que cuenta con la adecuada localizacion de las
magquinas. Esto posibilita dibujar y examinar los movimientos de los productos y/o
elementos.

Por consiguiente, para la elaboracion del trabajo de investigacion se revisa la
teoria de restriccion, estd basada en el facil producido de que los procesos
multitarea, Unicamente se mueven a la rapidez del paso mas retardado, dichos
componentes limitantes se llaman limitaciones o “cuellos de botella”, la forma de
apurar el proceso es hallar el mismo y conseguir que trabaje hasta el limite de su
capacidad.

Por lo cual se deberia concentrar esfuerzos en localizarlo para robustecer
este eslabdn débil hasta el punto en que no sea una restriccién, para lo que la TOC
expone 5 pasos de enfoque los cuales son: (a). Detectar las limitaciones del
sistema: Debido a que no es viable hacer cambios, sino esta la restriccion. La TOC
dice que sin importan cuan complejo o dificil sea el sistema, constantemente hay
uNnos pocos recursos que determinan su capacidad; (b). Dictaminar como explotar
las limitaciones del sistema: Dependiendo de cuéles sean las limitaciones (maquina,
proceso 0 materia prima) hay varios procedimientos para aprovechar su
rendimiento; (c). Subordinar todo el resto a la eleccién anterior: Todos los recursos
gue son parte del sistema tienen que llevar a cabo con sus procesos de tal forma
gue cumplan con la planeacion y respalden a la restriccion; (d). Elevar las
limitaciones del sistema: Se deberia incrementar la funcion de las limitaciones asi
sea con un mantenimiento preventivo o total de las maquinas a lo largo de la
produccion o con la compra de la misma y manejar un mejor control sobre los
desechos y reprocesos; (e). Volver al primer paso. Como se busca continuamente
un mejoramiento constante, si la restriccion se rompe es pues ahora hay otros
recursos con capacidad reducida. Este grupo de pasos constituye a un proceso de
optimizacién continua con los cuales tienen la posibilidad de examinar los puntos

mas relevantes de cada actividad debido a que se ve a la organizacion como un
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“sistema” y no como la suma de sus piezas. Ademas se necesita considerar 2
superficies relevantes que se incluye en la TOC como son las medidas de manejo
y la logistica. Medidas del sistema. Bajo la perspectiva de la TOC la productividad
se vera evidenciada en las actividades y tacticas que lleven a la organizacion mas
alrededor de la meta, o sea, triunfar dinero, y solo estas ocupaciones que
contribuyan tienen la posibilidad de definirse como productivas. Para medir la
conducta de la productividad se usaran los indicadores horas/hombre,

horas/maquina, rendimiento y merma.
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

La investigacion, tiene como objetivo aumentar la productividad, el proceso de
blisteado y acondicionado en linea de todos los productos que se van a envasar en
la blistera 260; el tipo de investigacion es aplicada debido que se quiere conocer el
propdsito de hacer, actuar, producir y modificar el caso real, ademas se atrae por la
aplicacion instantanea de lo planteado (Valderrama, 2013).

Por el tipo de investigacidon es cuantitativo, referido, por Hernandez,
Ferndndez y Baptista (2014) como un analisis que comienza por la concepcion de
una iniciativa, la cual deberia ir siendo parametrizada, tener objetivo e interrogantes,
de estas Ultimas se estableceran cambiantes e premisa, que van a ser medidas y
analizadas en una situacion definida gracias a herramientas estadisticas para
obtener conclusiones de la forma planteada.

Cabe resaltar que el disefio de la investigacion es cuasi experimental. Para
ello la obtencion de datos van a ser registrados en la guia de envasado al inicio y
final del proceso, para evaluar los tiempos de horas/hombre y horas/ maquina
(Cortes y Iglesias, 2004). '

Con el resultado de la investigacion es cuasi experimental donde se obtuvo
como resultado un beneficio que es la mejora de la productividad en el sector de
envasado y acondicionado en linea de los productos programados; entendiéndose
por Rodriguez (2005) como la manipulacion de una o mas cambiantes
experimentales no comprobadas, la cual deberia ser controlada con el objeto de
explicar por qué y el cdbmo se genera una situacion definida, sin embargo Cortez y
Iglesias (2004) lo definen como ese experimento se hace cambios en una variable
definida con el fin de mirar, detectar y examinar los resultados conseguidos y sus
probables razones.

Diseflo de investigacion. El grupo experimental que se realiz6 es de 240 lotes
divididos en 120 lotes por cada blistera el cual es envasado desde el 26 de agosto
hasta en el 12 de noviembre, con 3 turnos de 8 horas de la siguiente manera:

Blistera N°1 (260): 120 lotes para el tipo experimental, para lo cual la

distribucion del personal es de la siguiente manera: 1 operario envasa, 1 operario

26



revisa los blisteres, 3 operarios encajan los blisteres y 1 operario embala, donde se
va implementar una nueva técnica de proceso de envasado y acondicionado en
linea.

Blistera N° 2 (250): 120 lotes en la blistera de control, para lo cual la
distribucién del personal es de la siguiente manera: 1 operario envasa, 1 recepciona
los blisteres en bandejas, 2 voltea los blisteres, 2 operarios revisan los blisteres, 4
operarios encajan los blisteres y 1 operario embala.

De esta manera se va a comparar la diferencia de productividad, eficiencia,

productos por envasar y merma.

3.2 Variables y operacionalizacion

3.2.1 Definicién Conceptual:

Variable 1: Blisteado

El modelo de blisteado en linea es el proceso donde se coloca una tabletas, tabletas
recubiertas o capsulas dentro de un material de proteccién y luego es sellado por la
misma maquina para luego ser transportado por intermedio de una faja
transportadora hasta el area de acondicionado; para que luego sea colocarlo en su
empaque secundario por el personal capacitado del area. Cada unidad tiene un
alveolo personal perforado apropiadamente a lo extenso y ancho de toda la plaqueta
(Villa, 2001).

Variable 2: Productividad
Carro y Gonzales (2012) indicé que la eficiencia involucra a la mejora de un paso
de la productividad donde significa un comparativo adecuado entre la cantidad de
recursos usados y la cantidad de bienes y servicios producidos. Por consiguiente,
la eficiencia es un indice que entrelaza lo producido por un sistema de (salida o
producto) y los recursos usados para generarlo (entrada o insumaos).
Consiguientemente Felsinger y Manuel (2002) indic6 que todo analisis de
proceso economico en la actualidad se especifica a mejorar la productividad de sus
procesos, ya que es importante para el desarrollo de una empresa, si hablamos de
productividad se refleja en un punto principal de eficiencia, para ello se define que

es la capacidad entre la produccion real obtenida y la produccion estandar anhelada
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y eficacia es el nivel en que se llegan a cumplir los objetivos, por ello la productividad
esta relacionado con el desempefio y la eficiencia con el uso de los recursos.

Por su parte Gutiérrez y De La Vara (2021) comparte la misma idea de
Felsinger y Manuel donde la productividad es una herramienta para la exploracion
descriptivo de la realizacion de los procesos cuyo fin es mejor la productividad por
medio del analisis de procedimientos y la medicion del trabajo.

Indicador importante para una organizacion: el cual se recibe de la multiplicacion de
sus elementos, eficiencia y eficacia. O sea, mejora de recursos por objetivo
trazados.

Productividad: Comparacion, de la cantidad producida, entre la cantidad
tedrica por el porcentaje, para evaluar la cantidad producida bajo el estandar
establecido en la etapa de envasado.

Eficiencia: En la averiguacion, est4 determinado por la separaciéon de las
horas/hombre real, en medio de las horas hombre tedrica X un porcentaje, para
sacar las horas hombres Uutiles, 0 sea usados netamente para hacer el proceso
(Gutiérrez y De La Vara, 2021).

Productos por envasar: Esta determinado con el porcentaje que viene desde
fabricacion al envasado y la aprobacion de todo el granel, determinado cantidad
producida, entre la cantidad tedrica por un porcentaje.

Merma: Comparacion de la cantidad tedrica entre la diferencia de la cantidad
tedrica menos la cantidad practica por el porcentaje, bajo esta operacion

matematica se obtendra la merma por lote.

3.2.2 Definicion Operacional

Modelo de blisteado en linea

Para el presente trabajo de investigacibn se va a realizar el blisteado y
acondicionado en linea; lo primero que se esta replanteando es la distribucién del
personal dentro del proceso, para reducir las horas/hombre, horas/maquina, la
merma y mejorar el rendimiento de cada lote procesado.

Modelo de blisteado actual (blistera control): Para el envasado se utiliza 2

operarios de produccion, distribuidos de la siguiente manera: 1 operario alimenta y
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envasa el producto colocando cada unidad en el nido del PVC., el segundo operario
verifica el funcionamiento de la blistera y recepciona las bandejas conteniendo los
blisteres y lo apila dentro del area para que posteriormente se traslade al area de
acondicionado para su respectivo estuchado con 9 operarios de acondicionado.

Modelo de blisteado mejorado (blistera de experimental): Para el envasado
se utiliza 1 operario quien verifica el paso de los blisteres por la faja implementada
al area de acondicionado y el funcionamiento de la blistera; el proceso de
acondicionado se realiza con 5 operarios.

Para ello se ha realizado cambios en la cabina de blisteado ampliando la
cabina para que colinde directamente con el area de acondicionado, para controlar

las horas/hombre, horas/maquina, rendimiento y merma por cada lote.
Modificacion del modelo de blisteado:

Linea de blisteado: Juntar las 2 cabinas tanto el envasado y el acondicionado para
envasar en linea.

Modificacion del modelo de blisteado: capacitacion del personal por el cambio de
método de blisteado.

Aprobacién de graneles: Coordinacion con la jefatura de control de calidad para la
aprobacion de los graneles a tiempo (inicio de la semana), para que los productos
se puedan programar con anticipacion.

Productividad: Para realizar la programacion de los productos a envasar se tiene
que partir que al inicio de la semana se tiene que tener aprobado los lotes
considerados en la semana, para ello se va a evaluar el cumplimiento de envasado
de los productos programados.

Para efectos de la investigacion, se ha implementado 3 turnos de trabajo
cada turno de 8 horas para que los procesos se han continuos, para lo cual se ha
Debido y programado 240 lotes de los producto farmacéutico, 120 lotes para cada
blistera con las condiciones distintas, cada tamafio de lote depende de cada tipo de
producto.

Bajo la investigacion; lo que se mide es la productividad y eficiencia del

proceso a base del cumplimiento y entrega de los productos al almacén de producto
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terminado, para ello se medira las horas/hombre que se utiliz6 por cada lote
procesado.

Productos para envasar y merma: finalizado el proceso de envasado y
acondicionado se realizara el cierre del archivo técnico considerando productividad

y merma por cada lote procesado.

3.3 Poblacion

Para el presente trabajo de averiguacion la poblacion esta conformada por 240 lotes
de andlisis, 120 lotes en la blistera 1 (60 lotes pre y 60 lotes post experimental) y
para el caso de la blistera 2 (60 lotes pre y 60 lotes post control) para lo cual se tomo
tiempo de envasado, acondicionado (horas/hombre, productividad, productos para
envasar y merma por lote).

N°1 = 12 lotes semanales — 5 semanas.

N°2 = 12 lotes semanales — 5 semanas.

3.4 Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Estudio Documental

Segun Valderrama (2016) sefal6 las técnicas de recoleccibn de datos son
mecanismos de la averiguacion que se usan para juntar y medir informacién de
manera ordenada y con un objetivo especifico.

Por su lado Garcia (2002) el estudio documental nace con el proposito de una
orientacion cientifica e informativa de fortalecer la informacién plasmada en un
archivo, con el fin de examinar la documentacion para transformarla de los originales
a registros secundarios para que sirva como herramienta de trabajo para obtener la
informacion in situ.

Es una técnica donde para la averiguacion se tomara datos a lo largo de y el término
del proceso de envasado como las horas/hombre, horas maquina, rendimiento y

merma.

3.4.2 Ficha de anélisis documental
El andlisis documental es un modo de averiguar técnicas, un grupo de procesos
inteligente, que busca explicar y presentar informacion de manera unificada y

sistematica para otorgar su recuperacion. Incluye proceso analitico sintético que,
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paralelamente, considera especificaciones bibliografica y general de la fuente,
categorizacion, indexacion, registro, sustraccion, traduccion y redaccion de resefias
(Dulzaides, 2004).

Sirve para la medicién de los recursos que necesita el investigador para
recolectar la informacion: a). Orden de envase, detallando los materiales a usar para
el proceso, b). Dossiers de procesos (guia de envasado), c). Registros de los

formatos implementados.

3.4.3 Validez y Confiabilidad

La herramienta a utilizar es el reloj (con cronometro), con el cual se conseguira los
tiempos de horas/hombre y horas/maquina, para posteriormente procesarlo, con la
finalidad de calcular los KPI.

La calibracién del reloj a utilizar esta calibrado bajo un programa establecido dentro
de la empresa y bajo la regulacion de la entidad sanitaria Digemid, bajo este sentido

es la confiabilidad del instrumento a utilizar para el desarrollo de la investigacion.

3.5 Método de anélisis de datos

Segun Sabino (2016) es cuantitativo por que se constata la hipétesis planteada; el
estudio estadistico a usar va a ser los instrumentos, técnicas que describan la
conducta de las cambiantes; como histogramas, tablas, gréficos, entre otros. El
segundo procedimiento a ocupar, es contrastar sus cambiantes por medio de la
prueba de la conjetura; gracias a un instrumento informética como hojas de calculo
(SPSS), se empleara la prueba de normalidad, segun la proporcién de los datos
recolectado; si utilizo Kolmgorov — Smirnov para decidir si los datos son
paramétricos o no paramétricos. De consenso al resultado se realizé con la prueba
de U de Mann-Withney.

El estudio de normalidad, indicado por Toledo (2016) los analisis mas
comunes para realizar la prueba de normalidad y constatar si los datos son normales
0 no normales se considera la prueba Kolmgorov — Smirnov y se utiliza el estadistico
U de Mann-Withney.

De esta forma, el analisis de investigacion, al presentar un enfoque

cuantitativo se utilizard como técnica de andlisis de datos de informacién como la
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observacion a través de una fuente primaria directa, para ello el investigador se
puede percatar frente a un evento positivo 0 negativo que genere propuesta del
meétodo de blisteado en linea, para ello se utilizar4d formatos de horas/hombre,
horas/maquina, guia de envasado y acondicionado con la finalidad de realizar el

analisis necesario a cada lote procesado.

3.6 Aspectos éticos

Para el trabajo de investigacion se ha inspeccionado diferentes fuentes
bibliograficas, las que fueron leidas, comprendidas, redactadas y parafraseadas
para ser consideradas en el trabajo, no obstante, la autoria de los mismos se
reconoce por medio de la consignacion de los datos conforme con la regla APA para
referencias.

La organizacion autorizd la aplicacion del modelo de blisteado en linea
siendo como lider de la implementacion el investigador, no obstante, por temas de
normas de la empresa y el peligro de influir a la marca en el mercado, no se
mencionan los nombres del producto en estudio.

Los datos a recopilarse fueron entregados diario y semanalmente al
investigador, los mismos que se procesaron en una hoja de célculo para la decision
de los KPIs, al final se hizo la contrastacion de la conjetura para ensefar la
efectividad de la metodologia implementada.

Cabe determinar que los datos no fueron modificados, ni alterados, se ha
respetado el célculo de los mismos, mas todavia ademéas fueron de interés para los

directivos.
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IV. RESULTADOS
4.1.1 Productividad

En la figura 2 se observa el diagrama de cajas y bigotes respecto a la productividad
en el pre y post experimental de las 2 blisteras (blistera experimental y blistera de
control). En lo referente a la blistera 1 (grupo experimental), en el pre test la
productividad minima fue de 92.56%, maxima 97.90%, promedio 96.25% vy la
mediana fue de 96.52%. Mientras que en el pos test, la productividad minima fue
de 99.08%, maxima 99.93%, promedio 99.45% y la mediana fue de 99.44%.
Observandose el incremento a nivel de la mediana en 3.02%, esto a razon de la
implementacion del modelo de blisteado en linea para el incremento de la
productividad generando un mejor rendimiento en la cantidad entrega por lote.
Respecto a la blistera 2 (grupo control), en el pre test la productividad minima fue
de 94.25%, méxima 97.82%, promedio 95.94% y la mediana fue de 95.49%.
Mientras que en el pos test, la productividad minima fue de 95.24%, méxima
96.96%, promedio 96.32% y la mediana fue de 96.40%. Observandose que el valor

de la mediana solo incrementd en 0.95%.

Figura 2

Diagrama de caja y bigotes respecto a la productividad en una Industria
farmacéutica — 2021
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4.1.2 Eficiencia

En la figura 3 se observa el diagrama de cajas y bigotes respecto a la eficiencia en
el pre y post experimental de las 2 blisteras (blistera experimental y blistera de
control). En lo referente a la blistera 1 (grupo experimental), en el pre test la
eficiencia minima fue de 88,46%, maxima 96.55%, promedio 93.96% y la mediana
fue de 93.75%. Mientras que en el pos test, la efectividad minima fue de 27.27%,
maxima 100.00%, promedio 34.99% y la mediana fue de 31.17%. Observandose el
incremento de la capacidad de planta en el uso del recurso humano a nivel de la
mediana en 200.76%, esto a razon de que se utiliza una menor cantidad de personal
para el proceso de blisteado en linea reduciendo de 11 personas a 6 personasy en
menor tiempo de blisteado, el cual genera un mejor uso del personal para los demas
procesos. Respecto a la blistera 2 (grupo control), en el pre test la efectividad
minima fue de 93.75%, maxima 100.00%, promedio 95.73% y la mediana fue de
96.15%. Mientras que en el pos test, la efectividad minima fue de 35.89%, méaxima
96.55%, promedio 86.14% y la mediana fue de 93.33%. Observandose que el valor
de la mediana solo incremento en 3.02%.

Figura 3

Diagrama de caja y bigotes respecto a la eficiencia en una Industria farmacéutica
- 2021
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4.1.3 Producto para Envasar

En la figura 4 se observa el diagrama de cajas y bigotes respecto al producto por
envasar en el pre y post experimental de las 2 blisteras (blistera experimental y
blistera de control). En lo referente a la blistera 1 (grupo experimental), en el pre test
del producto por envasar la minima fue de 97.59%, maxima 99.98%, promedio
99.47% y la mediana fue de 99.49%. Mientras que en el pos test, el producto por
envasar minima fue de 99.35%, maxima 99.82%, promedio 99.65% y la mediana
fue de 99.67%. Observdndose un ligero incremento en la cantidad de lotes
aprobados para envasar a nivel de la mediana en 0.18%, esto a razon a la cantidad
del lote aprobado para ser envasado. Respecto a la blistera 2 (grupo control), en el
pre test del producto por envasar la minima fue de 99.08%, maxima 99.99%,
promedio 99.66% y la mediana fue de 99.73%. Mientras que en el pos test, el
producto por envasar la minima fue de 99.30%, méaxima 99.84%, promedio 99.63%
y la mediana fue de 99.71%. Observandose que el valor de la mediana solo
incremento en 0.02%.

Figura 4

Diagrama de caja y bigotes respecto al producto para envasar en una Industria
farmacéutica — 2021
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4.1.4 Merma

En la figura 5 se observa el diagrama de cajas y bigotes respecto a la merma en el
pre y post experimental de las 2 blisteras (blistera experimental y blistera de control).
En lo referente a la blistera 1 (grupo experimental), en el pre test de la merma la
minima fue de 2.15%, maxima 7.44%, promedio 3.85% y la mediana fue de 3.60%.
Mientras que en el pos test, la merma minima fue de 0.07%, maxima 0.93%,
promedio 0.54% y la mediana fue de 0.56%. Observandose una reduccion de
eliminar producto bueno como merma a nivel de la mediana en 84.4%, esto a razon
que todo el producto se llega a blistear y recuperar en linea. Respecto a la blistera
2 (grupo control), en el pre test de la merma la minima fue de 2.22%, maxima 6.10%,
promedio 4.23% y la mediana fue de 4.72%. Mientras que en el pos test, la merma
minima fue de 3.14%, maxima 4.99%, promedio 3.77% y la mediana fue de 3.69%.

Observandose que el valor de la mediana solo incrementd en 27.91%.

Figura 5
Diagrama de caja y bigotes respecto a la merma en una Industria farmacéutica —

2021
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4.2 Prueba de normalidad

De acuerdo a la tabla 1 los datos obtenidos con la prueba de Shapiro Wilk (n<50)
el nivel de significancia calculado es menor a 0.05, razén por el cual, los datos no
representan una distribucion normal. Entonces se aplicara la prueba de

Kolmogorov - Smirnov.

Tabla 1
Prueba de normalidad
Grupo Estadistico gl  Sig.
Vd_Productividad (Cant.
Producida/Cant. Tebrica) 140 60,005
Experimental D1 Eficiencia Cantidad de H/H 322 60 ,000
D2 Productos para Envasar ,149 60 ,002
Pre D3 Merma ,178 60 ,000
Vd_Productividad (Cant.
Producida/Cant. Tedrica) 191 60,000
Control D1 Eficiencia Cantidad de H/H ,237 60 ,000
D2 Productos para Envasar ,216 60 ,000
D3 Merma ,188 60 ,000
Vd_Productividad (Cant. .
Producida/Cant. Tedrica) 081 60,200
D2 Productos para Envasar 122 60 ,026
Post D3 Merma ,080 60 ,200°
Vd_Productividad (Cant. 143 60 004
Producida/Cant. Tedrica) ' '
Control D1 Eficiencia Cantidad de H/H. 412 60 ,000
D2 Productos para Envasar ,237 60 ,000
D3 Merma ,168 60 ,000
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4.4 Hipotesis General de la Investigacion
4.4.1 Hipotesis especifica 1:

Ho: La implementacion del modelo de blisteado en linea no incrementa la

productividad en una industria farmacéutica — 2021.

H1: La implementacion del modelo de blisteado en linea incrementa la

productividad en una industria farmacéutica — 2021
Decision para la prueba
Sip <a(0.05) —> Se rechaza el Ho

Sip>a (0.05) —> Se acepta el Ho

Tabla 2
Contrastacion de la hipétesis general
Grupo Rango Suma de Prueba Valores
Promedio rangos
Pre Test
Experimental 65.65 3939.00 U Mann Whitney  1491.00
Control 55.35 3321.00 Si. asintética 0.105
Post Test
Experimental 90.50 5430.00 U Mann Whitney ~ 0.000
Control 30.50 1830.00 Si. asintotica 0.000

En la tabla 2 se presenta los resultados sobre la productividad en una industria
farmacéutica — 2021. En el pre test el rango promedio del grupo experimental fue
de 65.65 y el grupo control 55.35. Respecto a la suma de rangos del grupo
experimental 3939 y el grupo control 3321. Mientras en el post test el rango
promedio en el grupo experimental fue de 90.50 y el grupo control 30.50,
observandose el incremento del rango promedio 37.85 %. Dicho resultado es
ratificado en la suma de rangos por que el grupo experimental ascendié en el grupo
experimental 5430 y en el grupo control 1830. De acuerdo a los datos obtenido en
la prueba U de Mann-Whitney el nivel de significancia calculado en el pre test fe de
0.105 y en el post test 0.000, demostrandose que hubo modificacion del indice de

la productividad, en el post test respecto al pre test. Por lo tanto, se rechaza Ho.
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4.4.2 Hipotesis especifica 2

Ho: La implementacion del modelo de blisteado en linea no incrementa la

eficiencia en una industria farmacéutica — 2021.

H1: La implementacion del modelo de blisteado en linea incrementa la eficiencia

en una industria farmacéutica — 2021.
Decision para la prueba
Sip <a(0.05) — Se rechaza el Ho

Sip>a (0.05) —> Se acepta el Ho

Tabla 3
Contrastacion de la hipétesis general
Grupo Rango Suma de Prueba Valores
Promedio rangos
Pre Test
Experimental 42.90 2574.00 U Mann Whitney 744
Control 78.19 4686.00 Si. asintotica 0.000
Post Test
Experimental 34.20 2052.00 U Mann Whitney 222
Control 86.80 5208.00 Si. asintotica 0.000

En la tabla 3 se presenta los resultados sobre la efectividad en una industria
farmacéutica — 2021. En el pre test el rango promedio del grupo experimental fue
de 42.90 y el grupo control 78.19. Respecto a la suma de rangos del grupo
experimental 2574 y el grupo control 4686. Mientras en el post test el rango
promedio en el grupo experimental fue de 34,20 y el grupo control 86,80,
observandose el incremento del rango promedio 20.27 %. Dicho resultado es
ratificado en la suma de rangos por que el grupo experimental ascendio en el grupo
experimental 2052 y en el grupo control 5208. De acuerdo a los datos obtenido en
la prueba U de Mann-Whitney el nivel de significancia calculado en el pre test fe de
0.000 y en el post test 0.000, demostrandose que hubo modificacion del indice de

la efectividad, en el post test respecto al pre test. Por lo tanto, se rechaza el Ho.
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4.4.3 Hipotesis especifica 3

Ho: La implementacion del modelo de blisteado en linea no incrementa el producto

para envasar en una industria farmacéutica — 2021.

H1: La implementacion del modelo de blisteado en linea incrementa el producto

para envasar en una industria farmacéutica — 2021.
Decision para la prueba
Sip <a(0.05) — Se rechaza el Ho

Sip>a (0.05) —> Se acepta el Ho

Tabla 4
Contrastacion de la hipétesis general
Grupo Rango Suma de Prueba Valores
Promedio rangos
Pre Test
Experimental 52.65 3159.00 U Mann Whitney  1329.50
Control 68.34 4100.00 Si. asintotica .014
Post Test
Experimental 59.16 3549.50 U Mann Whitney  1719.50
Control 61.84 3710.50 Si. asintotica .673

En la tabla 4 se presenta los resultados sobre los productos para envasar en una
industria farmacéutica — 2021. En el pre test el rango promedio del grupo
experimental fue de 52.65 y el grupo control 68.34. Respecto a la suma de rangos
del grupo experimental 3159 y el grupo control 4100. Mientras en el post test el
rango promedio en el grupo experimental fue de 59.16 y el grupo control 61.84,
observandose el incremento del rango promedio 12.36%. Dicho resultado es
ratificado en la suma de rangos por que el grupo experimental ascendio en el grupo
experimental 3549.50 y en el grupo control 3710.50. De acuerdo a los datos
obtenidos en la prueba U de Mann-Whitney el nivel de significancia calculado en el
pre test fe de 0.14 y en el post test 0.673, demostrandose que hubo modificacion
del indice de los productos por envasar, en el post test respecto al pre test. Por lo

tanto, se acepta el Ho.
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4.4.4 Hipotesis especifica 4

Ho: La implementacion del modelo de blisteado en linea no disminuye la merma

en una industria farmacéutica — 2021.

H1: La implementacion del modelo de blisteado en linea disminuye la merma en

una industria farmacéutica — 2021.
Decision para la prueba
Sip <a(0.05) — Se rechaza el Ho

Sip>a (0.05)—> Se acepta el Ho

Tabla 5
Contrastacion de la hipétesis general
Grupo Rango Suma de Prueba Valores
Promedio rangos
Pre Test
Experimental 54.96 3297.50 U Mann Whitney  1467.50
Control 66.04 3962.50 Si. asintotica .081
Post Test
Experimental 30.50 1830.00 U Mann Whitney  .000
Control 90.50 5430.00 Si. asintotica .000

En la tabla 5 se presenta los resultados sobre la merma en una industria
farmacéutica — 2021. En el pre test el rango promedio del grupo experimental fue
de 54.96 y el grupo control 66.04. Respecto a la suma de rangos del grupo
experimental 3297.50 y el grupo control 3962.50. Mientras en el post test el rango
promedio en el grupo experimental fue de 30.50 y el grupo control 90.50,
observandose el incremento del rango promedio 80.19%. Dicho resultado es
ratificado en la suma de rangos por que el grupo experimental descendio en el grupo
experimental 1830 y en el grupo control 5430. De acuerdo a los datos obtenido en
la prueba U de Mann-Whitney el nivel de significancia calculado en el pre test fe de
0.000 y en el post test 0.000, demostrandose que hubo modificacion del indice de

la merma, en el post test respecto al pre test. Por lo tanto, se rechaza el Ho.
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V. DISCUSION

En la presente tesis cuyo objetivo fue implementar el nuevo modelo de blisteado en
linea para incrementar la productividad en una Industria farmaceéutica — 2021, para
ello se realizd un pre y post blisteado en ambas donde técnicamente tienen las
mismas caracteristicas en funcionamiento y tecnologia, para efectos del trabajo de
investigacién a una de las blisteras se le llamd (blistera experimental) y la otra

blistera que tiene las mismas caracteristicas se le llamo (blistera control).

Las normas de calidad existente como las farmacopeas de estados unidos,
la britanica y la europea utilizan los criterios de calidad como: pureza del principio
activo, actividad farmacolégica, uniformidad de contenido de cada forma
farmacéutica. Biodisponibilidad y estabilidad de los productos. Todos estos
aspectos de localidad pueden verse alterados por una mala fabricacion o un desfase
en el envasado o por un mal almacenamiento de los medicamentos y/o otros

factores.

Una calidad deficiente puede dejar al medicamento sin efecto terapéutico y
puede ocasionar reacciones adversas o toxicas generando dafios irreversibles en
los pacientes es por ello que en la industria farmacéutica se habla mucho de la

construcciones la calidad.

El proceso de envasado inicia con la aprobacién del granel y con el pase de
la claridad de linea del departamento de control de calidad, para ello el personal de
produccion debe de colocarse un uniforme adecuado por encima del uniforme de
transito considerando dentro de los controles en proceso de blisteado la prueba de
hermeticidad al inicio del proceso, cada cambio de material o rollo de PVC y por

alguna parada de la blistera.

La programacion de los productos por envasar segun la aprobacion del granel
por parte del departamento de control de calidad genera un mayor consumo de
horas hombre, por las limpiezas constantes que se realizan entre lote y lote, por lo
que realizando una programacion en campaifa se genera una mayor fluidez de los

productos y la limpieza se realiza cada 3 lotes procesados.
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Para el trabajo de investigacion se realizaron 4 variables, productividad,

eficiencia, productos envasados y merma.

lra parte: La aplicacion del modelo de blisteado en linea para el incremento de la
productividad en una industria farmacéutica - 2021, tiene como objetivo
aumentar la productividad obteniendo una data del pre y post test
experimental de las 2 blisteras (blistera experimental y blistera control)
esto se evidencia blisteando y acondicionado en linea todos los
productos sélidos, para ello se lograron que todo los blisteres fallados
se puedan recuperar en linea y de esa manera se mejora la
productividad del método de blisteado y para ello segun la figura 2 la
productividad del pre test del método de blisteado se obtiene un
rendimiento promedio de 96.25 % como minimo 92.56 % y maximo
97.90%, después de implementar el nuevo método de blisteado en linea
se obtiene un promedio de 99.45 % como minimo 99.08% y maximo
99.93%, donde se puede evidenciar el incremento de la productividad
por lote procesado; donde los resultados coincide con el autor Hiller y
Lieberman (2010) donde indica que la planificacion de los productos por
envasar debe estar aprobados antes de su programacion para ser
blisteados y por su parte Carro y Gonzales (2012) indica que la
eficiencia a la la mejora de un paso de la productividad significa un
comparativo adecuado entre la cantidad de recursos usados y la
cantidad de bienes y servicios producidos. Por consiguiente, la
eficiencia es un indice que entrelaza lo producido por un sistema de
(salida o producto) y los recursos usados para generarlo (entrada o
insumos) y por consiguiente Felsinger y Manuel (2002) indicé que todo
analisis de proceso econdmico en la actualidad se especifica a mejorar
la productividad de sus procesos, ya que es importante para el
desarrollo de una empresa, si hablamos de productividad se refleja en
un punto principal de eficiencia, para ello se define que es la capacidad

entre la produccién real obtenida y la produccion estandar anhelada.
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2da parte: La aplicacién del modelo de blisteado en linea para el incremento de la
efectividad en una industria farmacéutica-2021, tiene como objetivo
aumentar la eficiencia utilizando una menor cantidad de personal para
el nuevo método de blisteado en linea para ello se utilizd 2 blisteras
(blistera experimental y blistera control) esto se evidencia blisteando y
acondicionado en linea todos los productos solidos con una menor
cantidad de personal para ello segun la figura 3 la eficiencia del pre test
del modelo de blisteado linea se obtiene un rendimiento promedio de
96.55 % como minimo 88.46% y maximo 93.96%, después de
implementar el nuevo método de blisteado en linea se obtiene un
promedio de 34.99% como minimo 27.27% y maximo 31.17%, donde
se evidencia que usando una menor cantidad de personal se puede
lograr envasar y acondicionar en linea debido que la velocidad de la
blistera es el ritmo del acondicionado bajo el nuevo modelo de blisteado
en linea se puede programar el resto de personal que ya no forma parte
de la linea del envasado en linea en otro procesos propio del area de
acondicionado; en la blistera experimental se utiliz6 6 operarios de
produccién distribuido de la siguiente manera 1 envasando, 1 revisando
y volteando los blisteres, 3 encajando (colocando los blisteres en cada

caja del producto) y 1 embalando.

Para la blistera control se utilizé la misma cantidad de personal
11 operarios de produccion distribuido de la siguiente manera 1
envasando, 1 recepcionando los blisteres, 2 revisando y volteando los
blisteres, 6 encajando (colocando los blisteres en cada caja del
producto) y 1 embalando, debido que la velocidad del método de
encajado le da el mismo personal segun su destreza y conocimiento del
proceso; donde esta modelo de blisteado tradicional genera un cuello
de botella en la programacion de los productos para el envasado,
tiempo adicional por lote, una mayor cantidad de personal para el
acondicionado, las entregas no se cumplen con las fechas establecidas,

se generan una mayor cantidad de horas extras donde segun el autor
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Ohno (2014), aumentar la productividad utilizando la misma cantidad de
recursos solo moviendo variables de proceso, maquina y método, por
lo consiguiente también Garcia (2014) indica que los procesos es una
mision metodologica que es conformado por sus caracteristicas,
materiales, herramientas y por su parte Gutiérrez y De La Vara (2021),
indica que la eficiencia estd determinado por la separacién de las
horas/hombre real, en medio de las horas hombre tedrica x un
porcentaje, para sacar las horas hombres du(tiles o sea usados

netamente para hacer el proceso.

3ra parte: La aplicacién del modelo de blisteado en linea para el incremento de los
productos envasados en una industria farmacéutica-2021, tiene como
objetivo mejorar la aprobacion de todos los productos a granel antes de
ser envasado para ello se realiz6 la programacion semanal utilizando
las 2 blisteras (blistera experimental y blistera control) esto se evidencia
gue antes de realizar la programacion de la semana del envasado debe
estar aprobados el granel por el departamento de control de calidad
para ello segun la figura 4 los productos para envasar del pre test del
modelo de blisteado linea se obtiene un rendimiento promedio de
99.47% como minimo 97.59% y maximo 99.59%, después de
implementar el nuevo método de blisteado en linea se obtiene un
promedio de 99.65% como minimo 99.35% y maximo 99.82%, donde
se evidencia que realizando una programacién semanal con todos los
productos a granel aprobado se puede lograr aumentar programar en
envasado de los productos por envasar, esta mejora repercute en que
si no se llega a envasar a tiempo se incrementa el costo el producto
donde por norma de las buenas practicas de manufactura el producto
por envasar después de 12 dias se debe de volver analizar con los
analisis criticos como disolucion desintegracion y aspecto de la tableta
y/o capsula y por su parte la buenas practicas de manufactura indica
gue se debe aplicar el FEFO en todas los almacenes de proceso de

manufactura donde el primero que ingresa el primero que sale y no se
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4ta parte:

puede liberar un segundo lote si no es liberado el primer lote; también
estipula que si es viable el proceso en linea tanto el envasado y
acondicionado siempre cuando se cumpla con requisitos minimos de la
buenas practicas de manufactura, donde por su parte GMP emite un
norma de importancia para el almacenamiento de los productos en
proceso “holding time” o tiempos de espera de los productos en proceso
durante la manufactura, sobre todo cuando hablamos de un proceso
validado para ello debemos saber que los tiempos de espera com tal
involucra al tiempo de vida util de un producto el cual debe considerarse
que la variabilidad es una caracteristica intrinseca de los procesos de

fabricacion y envasado.

La aplicacion del modelo de blisteado en linea para reducir la merma en
una industria farmacéutica-2021 tiene como objetivo reducir la merma
de todos los productos a blisteado y acondicionado para ello se realizé
la programacion en las 2 blisteras (blistera experimental y blistera
control) esto se evidencia que blisteando en linea se obtienen una
menor cantidad de blisteres fallados, por lo mismo que se tiene para
recupera se recupera en linea y se llega a blistear en su totalidad de
todo el producto para ello segun la figura 5 la merma del pre test del
modelo de blisteado linea se obtiene un rendimiento promedio de 3.85%
como minimo 2.15% y méaximo 7.44%, después de implementar el
nuevo método de blisteado en linea se obtiene un promedio de 0.54%
como minimo 0.07% y maximo 0.93%, donde se evidencia que
realizando un envasado y acondicionado en linea se reduce la merma
donde de acuerdo a Felsinger y Manuel (2002), indic6 que todo anlisis
de proceso economico en la actualidad es especifica a mejorar la
productividad y la merma de la producto, donde también concuerda con
el autor Kanawaty (2014) argumentd que cualquier factor dentro de las
etapas de produccion adicional se incrementa el costo del producto,
donde cabe mencionar que segun las normas GMP, indica que todo

proceso manufactura en la industria farmacéutica debe ser
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estrictamente controlado en cada etapa del proceso y se presentara una
merma mayor se debe generar una desviacion del proceso buscando la

causa y el motivo por qué esta fuera de la especificacion establecida.

Finalmente, el presente estudio demostré6 que aplicando el nuevo método de
blisteado en linea reduce el costo del producto, mejorando la productividad de todo
el proceso de envasado y acondicionado, también resulté un proceso mucho mas

dindmico donde ayud6 a aumentar la capacidad de planta.
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VI. CONCLUSIONES

Primera

Segunda

Tercera

Cuarta

La aplicacién del modelo de blisteado en linea para el incremento
de la productividad en una industria farmacéutica-2021, aumenta
la productividad del proceso de envasado de un rendimiento de
96.25 % a un rendimiento en promedio de 99,45 %.

La aplicacién del modelo de blisteado en linea para el incremento
de la efectividad en wuna industria farmacéutica-2021, se
incrementa la eficiencia del proceso de blisteado de donde en el
método tradicional se utiliza el 96.25 % del personal y aplicando el
nuevo método de blisteado se reduce a un 33,99 % lo cual genera
gue se tiene 66.01 % de capacidad de planta para poder envasar

los demas productos.

La aplicacién del modelo de blisteado en linea para el incremento
de los productos envasados en una industria farmacéutica-2021,
se mejora la aprobacién de los productos por envasar desde un

rendimiento de 99.47 % a un rendimiento de 99.65 %.

La aplicaciéon del modelo de blisteado en linea para reducir la
merma en una industria farmacéutica-2021, se realiza procesando
el linea donde se llega a reducir de un 3.85 % a un 0.54 % de

merma por lote procesado.
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VIl. RECOMENDACIONES

Primera

Segunda

Tercera

Cuarta

Quinta

El gerente de planta del laboratorio farmacéutico debe
implementar la misma metodologia a las demas lineas de
envasado, envasado 1, 2,3, 4y 5.

Las empresas farmacéuticas deben implementar el método de
envasado en linea para mejorar la productividad del proceso de
envasado en linea, para mejorar el dinamismo del proceso.

El gerente de la planta debe contratar o capacitar a un personal
exclusivo para realizar las mejoras continuas de todos los
procesos de envasado tanto para los productos sélidos vy
liquidos.

El jefe de produccion debe realizar la planificacion considerando
el tiempo de analisis de cada producto, para una mejor
planificacion en el programa de produccion.

La investigacion deberia aplicarse en los demas procesos de la
manufactura, como el proceso de compresion, encapsulado,

recubrimiento.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de consistencia.
Modelo de blisteado en linea para el incremento de la productividad en una Industria farmacéutica - 2021

Disefio: Cuasi Experimental

Método: Método de blisteado en linea.

Instrumento: Ficha de andlisis documental.

Blistera 1 : 120 lotes experimental

Blistera 2 : 120 lotes control

Problema general Objetivo general Hipotesis general Variable Dimension Indicador items Ratios a calcular -
Analisis documental

¢,Cémo la implementacién del | Demostrar que la | La implementacion del
modelo de blisteado en linea | implementacién del modelo | modelo de blisteado en
mejora la productividad en | de blisteado en linea mejora | linea mejora la Cantidad de
una industria farmacéutica - |la productividad en una | productividad en una personal que
20217 industria  farmacéutica - | industria farmacéutica - l | o . I

2021 2021 S realiza e 1, R~ L
Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas Eficiencia | proceso
¢ Como la implementacién del | Determinar que la|La implementacion del
modelo de blisteado en linea | implementacion del modelo | modelo de blisteado en
incrementa la eficacia en una | de blisteado en linea|linea incrementa la
industria farmacéutica - 20217 | incrementa la eficacia en | eficacia en una industria

una industria farmacéutica - | farmacéutica - 2021

2021
¢ Coémo la implementacién del | Determinar que la|La implementacion del | pyoductividad | Productos por | Lotes 3,4 Producti
modelo de blisteado en linea | implementacién del modelo | modelo de blisteado en envasar aprobados para vidad
incrementa el envasado en|de blisteado en linea|linea  incrementa el el envasado ) e
una industria farmacéutica - | incrementa el envasado en | envasado en una industria e erseian
2021? una industria farmacéutica - | farmacéutica - 2021

2021
¢ Como la implementacién del | Determinar que la|La implementacion del Productividad | Cantidad de 5,6
modelo de blisteado en linea | implementacion del modelo | modelo de blisteado en unidades
incrementa la productividad | de blisteado en linea | linea incrementa la entregadas
en una industria farmacéutica | incrementa la productividad | productividad en una
- 20217 en una industria | industria farmacéutica -

farmacéutica - 2021 2021
¢ Como la implementacién del | Determinar que la|La implementacion del Merma Reducir la 5,6
modelo de blisteado en linea | implementacion del modelo | modelo de blisteado en cantidad de
disminuye la merma en una |de blisteado en linea | linea disminuye la merma merma por lote
industria  farmacéutica  — | disminuye la merma en una | en una industria -
2021? industria farmacéutica - | farmacéutica — 2021

2021

Disefio y método Técnica e instrumentos Poblacion Método de analisis

Enfoque cuantitativo Técnica: Andlisis documental Poblacion: Estadistica descriptiva

Estadistica inferencial: Andlisis de

medias




Anexo 2: Método de blisteado

INSTRUMENTO DE IMPLEMENTACION

1. ACTIVIDADES PRELIMINARES

Se empieza con lo siguiente

ACTIVIDAD DURACION
Presentar el proyecto al gerente de planta 1 Dia
Aprobacidn del proyecto 1 Dia
Coordinacion con el tercero 1 Dia
Cambio de mamparas de la cabina de blisteado 5 horas
Reubicacidn de la blistera experimental 1 Dia
Elaboracién del material de capacitacidn al personal 5 horas
Capacitar al personal en el nuevo método de blisteado 2 horas.
Reunidn con el personal de envasado y acondicionado 1 hora.
Seguimiento del nuevo método de envasado y acondicionado en linea 1 Dia




Anexo 3: Hoja de evaluacion del personal

La capacitacién termino con un examen para la evaluacién del personal en la
implementacion del nuevo modelo de blisteado en linea para el incremento de la

productividad en una industria farmacéutica — 2021

MEDROCK

CORFORATION S.8.C
EVALUACION DEL PERSOMAL

TEMA: IMPLEMENTACION DEL HUEVDO MODELC DE BLISTEADC EN LINEA PARA EL
INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD ENM UNA INDUSTRIA FARMACEUTICA — 2021

EXPOSITOR: ROLI RODRIGUEZ PALOMING

FECHA:

CUESTIONARIOD

1.- Diga por que es importante realizar el control en proceso dwurante =l
acondicionado en linea.

envasado ¥

2.- Describa cual es la nueva forma de distribucidn del parsonal.

3.- i Qué precauciones =& debe tener durante &l proceso de envasado vy acondicionado en
limea?

4.~ ; Que parametros s& debe de considerar al momento de realizar 2l cierre del dossier al
t&rmino del procesa?

MNOMEBREMMPFELLIDO FIRMA

JEFE INMEDIATO
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Anexo 4: Layout de la nueva cabina de envasado.

Modelo de blisteado actual

1 Envasa

Pasadizo

- ® G 1 Recepciona y apila
I l]l III 2 Revisan blisters
o ﬂ 6 Encajan
o 1 Embala
N LNEAN"1 11 Total
© L 1 -
0 | | I
v 1
©
Q
Modelo de blisteado implementado 1E
nvasa
1 Revisa blisters
3 Encaian
1 Embala
I I 6 Total
LINEAN° 1
2 2
i | =
|




Anexo 5: Fotos del nuevo método de blisteado en linea.




Anexo 6: Instrumento

Ficha de registro de informacion

Grupo

=
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de
Blisteres
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programad

El
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2 3 6
HH | Lotes Cantidad
Real |realizados lotes
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Rea
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Tedrica
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realizados
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programados

Lotes

broductos para 3probados
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Rendimiento producida

Merma

Merma

1
envasar (P Cantigad de '

lotes

100
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producida

Blistera 260 (Pre -
experimental)

Blistera 260 (Post -
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