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SINOPSIS

SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado tiene como objetivo general generar
propuestas de cambios e inversion para aumentar la produccion de medicamentos en
Laboratorios Rowe Fleming, C.A. debido a que de acuerdo a los pronésticos de ventas
de sus productos, se espera un incremento de las mismas, y ademas la empresa se
encuentra en proceso de fusién con Laboratorios Roemmers y los productos de esta
tltima seran elaborados en la planta de produccion de Laboratorios Rowe Fleming. El
trabajo comienza con una resefia historica de Laboratorios Rowe Fleming, C.A, su
mision, su vision y un esquema de su estructura organizativa. Posteriormente se presenta
el Planteamiento del problema, seguido del Objetivo General y los Objetivos
Especificos a desarrollar, con sus alcances y limitaciones. Seguidamente se definen una
serie de conceptos que sirven de apoyo al trabajo realizado. La metodologia empleada se
describe posteriormente, en ella se especifica los objetivos especificos del Trabajo
Especial de Grado, la estructura del trabajo donde se verifican dichos objetivos, la
informacion requerida, las fuentes consultadas y las herramientas empleadas. Luego se
describe el proceso productivo, comenzando con aquellas operaciones que son comunes
a todos los procesos de fabricacion independientemente de la forma farmacéutica, luego
se describen aquellos procesos especificos para semisolidos, liquidos y solidos
respectivamente. Los prondsticos de ventas de los productos hechos por la empresa
fueron evaluados mediante el calculo de errores, especificamente la Desviacion Absoluta
de la Media (DAM) y el Porcentaje Medio de Error (PME), estos resultaron ser muy
variables entre un producto y otro, y las posibles causas podrian encontrarse en el hecho
de que el entorno econdémico del pais afecta dichos prondsticos, también podria influir el

hecho de que las ventas de todos los productos son pronosticadas de la misma manera.
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Esto condujo a establecer un horizonte de planificacion de 2 afios. Una vez que las lineas
de produccion fueron analizadas y evaluadas fue posible elaborar una Ruta Operacional
y Ocupacional por producto para conocer los tiempos promedios empleados de cada
producto en cada equipo durante su elaboracion, lo cual es una informacion que antes no
se encontraba documentada. Las Rutas Operacionales y Ocupacionales junto con los
prondsticos de ventas para el afio 2006 sirvieron como base para calcular la capacidad
requerida, se determinaron cuéles fueron los equipos que presentaron los mas altos
porcentajes de utilizacion para luego calcular la capacidad requerida en tales casos. Una
vez conocida la capacidad requerida se plantean las propuestas de adquisicion de nuevos
equipos, creacion para fabricar un producto en especifico, dividir el Area de Fabricacion
de Liquidos actual y redistribuir los tanques empleados en dicha area, esto fue discutido
con los operarios. También mejorar el sistema de acondicionamiento de aire en algunas
areas. Todas las propuestas planteadas fueron finalmente evaluadas, y los resultados
obtenidos con las técnicas de evaluacién econdmicas empleadas (VPN, TIR, Periodo de
Recuperacion de la Inversion) arrojaron resultados que hace factible realizar todas las
inversiones asociadas a cada propuesta y a ellas en conjunto, aunque se hicieron varias
consideraciones al respecto, tales como considerar la demanda de los productos que aun
no se han empezado a fabricar y los flujos de efectivo de los mismos, también se debe
observar con mas detalle el comportamiento de los pronosticos debido a que a pesar del
entorno economico que ha afectado el mismo en algunos casos han sido altas las

diferencias entre las ventas pronosticadas y las ventas reales en periodos pasados,
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INTRODUCCION

INTRODUCCION

El trabajo realizado en Laboratorios Rowe Fleming, C.A. que se muestra a
continuacién se inicia con una breve descripcion de la empresa la cual contiene una
breve resefia histdrica, su misién, su visién, y se muestran los organigramas de inter¢s.
Luego se describe la problematica de estudio la cual se expone a través del problema
planteado, los objetivos generales y especificos del Trabajo Especial de Grado (T.E.G.)
y los alcances y limitaciones del mismo. Posteriormente se mencionan algunos
conceptos que sirven como marco de referencia para contrastar con la situacion
encontrada en la empresa. A continuacién se muestra la metodologia seguida a lo largo
del desarrollo del T.E.G. para el logro de los objetivos planteados. Luego se describe el
proceso productivo de la empresa, en donde se sefialan las operaciones llevadas a cabo
en cada una de las diversas areas y los equipos empleados en dichas operaciones.
Posteriormente se evaltian los prondsticos realizados por la empresa, para lo cual se
consideran los principales productos para calcular errores de pronéstico y formular
conclusiones al respecto. A continuacién se muestran las Rutas Operacionales y
Ocupacionales por producto, en las cuales se muestran los tiempos que en promedio
utiliza cada producto en cada equipo durante su realizaciéon y que fueron obtenidos
mediante la revisién de reportes de produccion, a su vez tales rutas se emplean junto con
los pronosticos para determinar los requerimientos de capacidad para el afio 2006 debido
a que se establecié 2 afios como horizonte de planificacion. Luego se analiza cuanto
requiere producir la empresa junto con las posibles soluciones a esta situacion.
Posteriormente se plantean propuestas definitivas que contribuyan a mejorar la situacién
y se determina los requerimientos de los equipos que resulta necesario adquirir de

acuerdo al analisis realizado. Las propuestas planteadas se evaliian mediante Técnicas de
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Evaluacion Econdmica para determinar si resulta conveniente realizar la inversion que
requieren los cambios y adquisicién de equipos, esta evaluacion se realiza en conjunto y

por separado para las propuestas y en algunos casos se debe elegir entre diversas

opciones.
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Capitulo 1

PRESENTACION DE LA EMPRESA

1.1 Reseiia Historica

Laboratorios Protén inicid sus actividades el 31 de octubre de 1946. Desde sus
inicios su objetivo principal fue la fabricacién y comercializacion de productos quimicos
y farmacéuticos. Su planta ha estado ubicada en la zona industrial La Fé, en la parroquia
Macarao, en tanto las oficinas administrativas fueron trasladadas a Plaza Venezuela en
1998.

Laboratorios Protén fue una subsidiaria de Productos Fleming C.A., ¢l cual fue
fundado el 12 de Julio de 1972, con el propdsito de realizar la explotaciéon mercantil en
industrial de productos quimicos, medicinales y dietéticos en su mas amplio sentido,
comprendiendo estudios, investigaciones, industrializacién de productos, explotacion de
patentados, importacién y exportacion de materias primas y productos manufacturados.

A partir del 1° de Noviembre de 2000 Laboratorios Proton fue adquirido por la
industria farmacéutica multinacional Laboratorios Rowe. Con casa matriz en Santo
Domingo, el Grupo Rowe ha ido expandiendo sus actividades a todos los paises de
Centroamérica con sede en Panam4, el Caribe con direccion en Repuiblica Dominicana,
y Sudamérica con presencia en Ecuador y en ahora en Venezuela.

Como es normal en este tipo de procesos, en Venezuela hubo que enfrentar una
seric de trascendentales y profundos cambios, entre los que se puede destacar una nueva
razén social, implementacién de nueva cultura organizacional e imagen corporativa,
cambio de estructura empresarial, establecimiento de nuevas directrices gerenciales,

nuevo enfoque de hacer negocio, entre otros. Como ejemplo de estos cambios, estuvo el
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hecho de presentar una imagen mucho mas renovada y actualizada de Laboratorios
Protén, a nivel de logo, estucheria, papeleria, etc.

Politica de imagen que se acordé mantener hasta el 23 de Febrero de 2002, fecha
en que Laboratorios Protén C.A. sufre un proceso de fusién por absorcién por parte de
Laboratorios Rowe Fleming C.A., llamado en sus origenes Productos Fleming. D¢ esta
manera, después de varios aflos de existencia en la industria farmacéutica venezolana,
Laboratorios Proton llega a la culminacion de sus actividades como empresa.

Como resultado de la adquisicion por parte de Laboratorios Rowe en Noviembre
de 2000, también se decide cambiar la razon social de Productos Fleming C.A. a
Laboratorios Rowe Fleming C.A., como se menciond en el contexto. Hasta hoy en dia es
la entidad social que ha operado en Venezuela como representante oficial del Grupo

Rowe.

1.2 Mision

“Elevar los niveles comunitarios de salud, a través de la fabricacién y
comercializaciéon de medicamentos de avanzada tecnologia, que nos permita mejorar
permanentemente nuestra posicion y servicio en el mercado farmacéutico, a fin de
brindar bienestar socio-econdémico, y ser un importante generador de empleo directo e

indirecto.

1.3 Vision
“Somos gente de accién al servicio de la salud, con miras a lograr en los usuarios
finales de nuestros productos farmacéuticos una absoluta confianza en lo que

orgullosamente hacemos.”

1.4 Estructura Organizativa
Las figuras que se muestran a continuacién contienen los organigramas general y

de la planta de produccién de la empresa:
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JUNTA DIRECTIVA

GERENTE
GENERAL

GERENTE

GERENTE
RECURSOS
HUMANOS

GERENTE UNIDAD GERENTE UNIDAD
DE NEGOCIOS DE NEGOCIOS
OSMOPHARM ROWE OPERACIONES

GERENTE

ADMINISTRACION
Y FINANZAS

GERENTE
GERENTE DE CORPORATIVO fg&ﬁ%g
VENTAS TECNOLOGIA REGULATORIOS
INFORMATICA

l HEDENTE ” |
TEALHT -
PN A omrmArs AR RRNTO
¥ CONTHODL FRDGEE -
Jerg ETE AREA 7 i T AFE
i MANIICAZION SOt AL AEEEy BEwIEELD0E N A om0 ALDACHN Y VE IO G
ALMACENES ¥ coMTROL WAECTABLER noLEoN pa sy g Wiyt planbicnsreh
AEETENTE

o
MANTE NN NI
AMALIETA EPECTOR VALIACION ¥
DOCUMEMTACEN

FRCARTATD
ALMACE N
ERVAGE

K haita SUE

I OPERAGE II GPERAIE 'I arADE I[ nr!nmJ

[ 1
IlumYAII U!t‘l!lml l ALIM:!N‘I’.IJ l ALMATCENETA l

Figura 1.2. Organigrama de la Planta de Produccion
de Laboratorios Rowe Fleming, C.A.
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Capitulo 11

EL PROBLEMA

2.1 Planteamiento del Problema

Laboratorios Rowe Fleming C.A. es una empresa dedicada a la claboracién y
comercializacién de productos farmacéuticos. En su planta de produccion se elaboran
diversos productos en las lineas de sélidos, liquidos, inyectables y semisélidos de
acuerdo a las caracteristicas del producto. La fabricacién de los productos se inicia a
partir de una orden de produccion emitida por el departamento de Planificacion e
Inventario de acuerdo a lo indicado por el departamento de Ventas, el cual se encuentra
en constante contacto con el mercado y recibe todos los pedidos de los clientes. Debido
a que se pronostican ventas mayores de sus productos y la empresa se encuentra en un
proceso de fusion con Laboratorios Roemmers, C.A., Laboratorios Rowe Fleming C.A.
se encuentra en la necesidad de incrementar su capacidad de produccion. Para esto se
realizardn estudios técnico-econdmicos que permitan plantear propuestas de cambio ¢
inversion en sus lineas de produccion de liquidos y gotas, semisolidos y solidos de
manera de incrementar su capacidad de produccién y evaluar el poder absorber la
produccién de Laboratorios Roemmers C.A. La empresa decidira, entre las opciones

planteadas cual(es) se llevara(n) a cabo con el objetivo de incrementar su capacidad de

produccion.
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2.2 Objetivos
Los objetivos a cumplir en el Trabajo Especial de Grado, se dividiran en general

y especificos, los cuales se mencionan a continuacion:

2.2.1 Objetivo General
Realizar estudios técnico-econémicos para aumentar la produccién de una planta

de productos farmacéuticos

2.2.2 Objetivos Especificos

» Analizar y evaluar las operaciones que se llevan a cabo en las lineas de produccion
de la planta.

> Elaborar una ruta operacional y ocupacional de los equipos y mano de obra directa
por producto.

» Evaluar los prondsticos de ventas de los productos para determinar la capacidad de
produccion a futuro.

> Determinar los requerimientos de capacidad de produccién requerido para la
absorcién de los productos de Laboratorios Roemmers C.A.

> Estudiar la redistribucién de los equipos de las lineas de produccion en las cuales
resulte necesario.

> Plantear propuestas de inversion tanto en infraestructura como en maquinaria como
respuesta a la necesidad de aumentar la produccion.

> Presentar una evaluacion econdmica de las propuestas de inversion planteadas.

2.3 Alcance y Premisas

Realizar estudios en las lineas de produccion de liquidos y gotas, semisélidos y
solidos de la planta; mediante el analisis de tales estudios se generaran propuestas de
cambios e inversion que permitan aumentar la produccion. La ejecucién de las

propuestas de inversion sera hecha por decisién de la directiva de la empresa.
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Los estudios a realizar requieren el uso de informaciéon que se obtiene
directamente de consultar con los operarios, quienes en algunos casos solo suministran
valores promedio que conocen de acuerdo a su experiencia.

Adicionalmente se parte del hecho de que la produccion de los medicamentos no
€s un proceso continuo.

La evaluacion econdmica no considera los productos que aun no han sido
elaborados en la planta de produccion de Laboratorios Rowe Fleming, C.A. debido a que
no se poseia informacion de los mismos.

La contratacién de personal no se considera en la evaluacién econémica debido a
que el interés principal de la empresa esta relacionado con cambios en la infraestructura

y adquisicién de equipos. La empresa decidira a medida que realice los cambios la

rotacion o contratacion de personal.
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Capitulo 11T

MARCO REFERENCIAL

En el presente capitulo se definiran una serie de conceptos que serviran apoyo

para ¢l desarrollo del Trabajo Especial de Grado.

3.1 Planificacion y control de la capacidad
Tiene como objetivo adecuar permanentemente la capacidad de la planta

(contraerla o expandirla) en funcién de la variacion de la demanda a satisfacer.

3.2 Capacidad
Es la cantidad de producto o servicio que puede ser obtenido por una

determinada unidad productiva durante un cierto periodo de tiempo.

3.2.1 Capacidad Diseiiada

Es el volumen de produccion para el que fue disefiado el recurso.

3.2.2 Capacidad real o disponible

Constituye el volumen de produccion realmente logrado. Se obtiene aplicando a

la capacidad disefiada los coeficientes de Eficiencia (E) y de Utilizacién (U)
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CD = Nhe = E * Nhp = E * Nhr *U

en donde

CD: Capacidad Disponible

Nhe: Numero de Horas Estandar

E: Eficiencia

Nhp: Numero de Horas Productivas
Nhr: Numero de Horas Reales

U: Utilizacion

3.2.3 Factor de Eficiencia (E)

Este factor muestra la forma como cada individuo o recurso realiza una misma
tarea. Este factor es diferente en cada caso ya que cada persona tiene distintas
habilidades, conocimientos, destrezas, e¢ incluso un mismo individuo puede tener

diferente eficiencia segun el momento de la jornada laboral en que esté actuando.

3.2.4 Factor de Utilizacion (U)

Las horas disponibles durante una jornada de trabajo no se¢ dedican todas a
producir (necesidad de mantenimiento periddico de equipos, paradas por desayunos o
aseo, absentismo, roturas de maquina, etc.). Sin embargo, las horas disponibles que
deben compararse con las necesarias, son sélo las realmente productivas. Para tener en

cuenta este hecho, se define el factor de utilizacion como el cociente entre el numero de

horas productivas desarrolladas y el de horas reales de jornada por periodo.

U= Numero de horas productivas desarrolladas

Numero de horas reales de jornada por periodo

10
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_

3.3 Error del prondstico o residual
Es la diferencia entre un valor real y su valor de prondstico. Se calcula mediante

la siguiente ecuacion:

= K Y
en donde

€, = error del prondstico en el periodo ¢

Y; = valor real en el periodo ¢ (ventas)

N

Y, = valor del prondstico en el periodo ¢

Un método para evaluar la técnica de pronéstico consiste en obtener la suma de
los errores absolutos. La Desviacién Absoluta de la Media (DMA) mide la precision de
un pronéstico mediante el promedio de la magnitud de los errores de prondsticos

(valores absolutos de cada error). Se calcula mediante la ecuacion:

gy
|
st

DAM == 1

en donde

n =numero de periodos

En ocasiones resulta necesario determinar si un método de prondstico esta
sesgado (consistentemente alto o bajo). En estos casos, se emplea el Porcentaje Medio
de Error (PME), que se calcula encontrando el error en cada periodo, dividiendo esto
entre el valor real de ese periodo y promediando después estos porcentajes de error. Si
un enfoque de prondstico no esta sesgado, la ecuaciéon que se muestra a continuacion
mostrara un porcentaje cercano a cero. Si el resultado es un porcentaje negativo grande,

el método de prondstico estd sobrestimando de manera consistente. Si el resultado es un
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porcentaje positivo grande, el método de prondstico estd subestimando de forma

P

consistente.

3.4 Diagrama de Pareto
Es una grifica en donde se organizan diversas clasificaciones de datos por orden
descendente, de izquierda a derecha por medio de barras sencillas después de haber

reunido los datos para calificar las causas. De modo que se pueda asignar un orden de

prioridades.

3.5 Técnicas de evaluacion econémica

Las 2 primeras técnicas que se exponen a continuacion consideran el valor de
dinero en el tiempo, la tercera de ellas no lo hace.
3.5.1 Valor Presente Neto (VPN)

Es un modelo matematico donde se descuentan en el tiempo los valores de los
flujos de ingresos y egresos, que genera un proyecto a lo largo de su vida econdmica.
Consiste en hallar el valor presente de todos los flujos futuros del proyecto utilizando

como tasa de descuento la T.R.A.M. (Tasa de Retorno Atractiva Minima)

F,

V.PN.=-I,+
jl 1+I)

en donde:
» ]y = Inversion inicial

= F; =Flujo neto en el periodo j

= n=numero de periodos

= i=T.R.AM.
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3.5.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)
Es la tasa de rendimiento que rinden los recursos ain no recuperados en un

proyecto con saldo igual a cero al final de la vida econdmica del mismo.

n F.
VPN =-I,+Y —1—=0
’ J-Z:‘(Hi)"

3.5.3 Periodo de Recuperacion
Representa el tiempo en que se recuperara la inversion inicial expuesta a los

flujos de caja sin descontar su valor en el tiempo.

Periodo de recuperacion = Inversion Total

Utilidad Promedio Anual




CAPITULO IV

METODOLOGIA EMPLEADA




CAPITULO IV: METODOLOGIA EMPLEADA

Capitulo IV

METODOLOGIA EMPLEADA

A través del siguiente grafico se detallan cada uno de los objetivos especificos a
cumplir en el Trabajo Especial de Grado, los capitulos de la Estructura del T.E.G. en los
cuales se cumplen, la informacion requerido para cumplirlos, las fuentes empleadas y las

herramientas utilizadas.
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Tabla 4.1. Metodologia Empleada
OBJETIV ISTRUCTURA DEL INFORMACION FUENTES HERRAMIENTAS
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CAPITULO1
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- Medicién de Errores Especializada
El Problema de Prondstico
-Di de Paret
Elaborar una ruta -T::::::dc e
operacional acional 7
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propucstas RECUPERACT
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planteadas Conclusiones ¥
Recomendaciones
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Capitulo V

EL PROCESO PRODUCTIVO

El area de produccién se encuentra conformada por cuatro areas de preparacion,
las cuales son: Liquidos y Gotas, Inyectables, Semisélidos, Sélidos. Dichas édreas de
preparacién se encuentran en el tercer piso de la planta, en donde también se realiza el
Empaque Primario, para lo cual se dispone de lineas de empaque adaptadas a cada caso
las cuales se encuentran en areas adyacentes a cada area de preparacién. En el segundo
piso de la planta se encuentran el Almacén de Materias Primas, Almacén de Material de

Empaque, Almacén de Productos Terminados y Area de Empaque Secundario.

Antes de dar inicio al proceso de fabricacién se elabora una serie de documentos
cuya fuente inicial de informacién es la demanda de los clientes, a partir de ella se
elaboran diversos documentos que son recibidos por algunos departamentos y a su vez
transmitidos a otros hasta que finalmente llega a los Jefes de Areas la Orden de
Manufactura, una vez que Control de Calidad realiza diferentes prucbas en el area
correspondiente para verificar el despeje de drea (limpieza) limpieza, emite su
aprobacién y las materias primas son llevadas al area de produccion se procede a dar
inicio al proceso de fabricacion. En la siguiente figura se muestra las etapas que se

cubren antes de emitir la Orden de Manufactura:




procesos de elaboracion
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Figura 5.1. Informacion transmitida entre departamentos antes de iniciar los

DEPARTAMENTO INFORMACION DE
DE VENTAS LOS CLIENTES
PRESUPUESTO
DEPARTAMENTO
DE PILANI;?;%:(I)ON E e —
P MATERIAS PRIMAS
ORDEN DE
W ORDEN DE
GERENCIA DE
PRODUCCION 5
P ALMACEN DE
EMPAQUE EMPAQUE
-DESPEJE ORDEN DE
RS e
-RESULTADOS
DE ENSAYOS
DE ENALISIS JEFES DE AREAS
v 9
ol &
DEPARTAMENTO © =%
DE ASEGURAMIENTO = % g
DE LA CALIDAD wl @ = o
R O|2 Z|l=
ol | ~|@
5 7] 8 B R
ol2|lw|B|B
Blalele|lolo
e e JEHEEE
. SAEEEIEE:
E —|ln | ;| AR

PROCEDIMIENTO DE FABRICACION




CAPITULO V: EL PROCESO PRODUCTIVO

5.1 Definicion de los productos
En la tabla que se muestra a continuacion se definen los productos que se

elaboran en aquellas 4reas de preparacion estudiadas en el Trabajo Especial de Grado.

Tabla 5. Definicién de los productos

| LIQUIDOS Y GOTAS

. Son detergentes liquidos que se emplean para limpiar el cuero cabelludo, y con
CHAMPUES A Al
frecuencia se emplean como vehiculos de agentes dermatolégicos.
Son soluciones hidroalcohdlicas claras y de sabor agradable, compuestos
ELIXIRES principalmente de etanol y agua, que se emplean como saporiferos y vehiculos
para sustancias medicamentosas.
Son soluciones cuya administracion, bien sea dtica, nasal, oftdlmica, etc., se realiza
GOTAS e 2 At
empleando un golero para obtener mayor precision en las dosis suministradas.
Son soluciones concentradas de un azicar (como sacarosa) en agua o en otro
JARABES liquido acuoso, las cuales mediante su propiedad saporifera dulce permiten
enmascar lo sabores de las drogas amargas o saladas.
LOCIONES Suelen ser suspensiones o dispersiones liquidas para aplicacion externa en el
cuerpo.
Son preparados liquidos que contienen una o més sustancias quimicas solubles
SOLUCIONES disucltas en agua y cuya aplicacion, segin el efecto terapéutico del soluto, se
realiza por via interna o externa.
Puede definirse como una dispersion de particulas grandes no uniformes que
SUSPENSIONES | conticne material insoluble finamente dividido y suspendido en un medio liquido, y
cuya administracion se realiza via oral, intramuscular, topica u ofidlmica,
TOPICO BUCAL | Es un preparado liquido para aplicacion bucal.
SEMISOLIDOS
CREMA Son emulsiones semisolidas de aceite en agua o agua en aceite.
Son preparados semisélidos, de aplicacion externa en la piel, que suelen contener
JALEA .
componentes hidrosolubles y base de gel.
Son preparados semisolidos, con bases oleosas, cuya aplicacion es externa en la
UNGUENTOS piel o en las membranas mucosas y por lo general, pero no siempre, contienen
sustancias medicinales.
SOLIDOS
CAPSULAS Son formas farmacéuticas sélidas en las que el producto o principio(s) activo(s) se
encuentra dentro de una cubierta de gelatina blanda o semiblanda.
COMPRIMIDOS Son formas farmacéuticas solidas que se obticnen mediante compresidn o
O TABLETAS moldeado de principio(s) activo(s) con excipientes o sin ellos.
Son formas farmacéuticas solidas, comprimidos o tabletas, que poseen una cubierta
de azicar, en algunos casos coloreada, que se emplea para cubrir drogas de sabores
GRAGEAS u olores desagradables, protegerlas de la oxidacion y en algunos casos cvitar que la
droga no se desintegre sino hasta llegar al estomago o intestinos en donde realizard
su funcién.
Son formas farmacéuticas solidas que resultan de la mezcla de principios(s)
POLVOS : 2 L
activo(s) y excipientes finamente divididos.

Fuente: Elaboracion Propia

Datos: Jefes de Areas
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5.2 Descripcion de los procesos de fabricacion

Los procesos presentes en la fabricacion de los productos se encuentran descritos
a continuacién en 2 partes: la primera de ellas contiene aquellas operaciones que son
comunes en los procesos de fabricacién independientemente de su forma farmacéutica,

la segunda describe los procesos especificos para cada forma farmacéutica.

5.2.1 Operaciones comunes de los procesos de fabricacion

Cada proceso de fabricacion se lleva a cabo de acuerdo a lo que indica el
Procedimiento de Fabricacion, en donde se describe de forma detallada cada una de las
operaciones a realizar, los equipos a emplear, el tiempo requerido, las cantidades de
materias primas a utilizar, los controles presentes durante el proceso y las precauciones a
tomar en aquellos casos que se requiera. Sin embargo, las operaciones que se mencionan
a continuacién se realizan para la fabricacién de todas las formas farmacéuticas de
productos, en su area correspondiente, con la misma finalidad pero no necesariamente

con los mismos equipos.

» Pesada de materia prima: es aquel procedimiento en el cual se verifica que las
cantidades de materias primas (principios activos y excipientes) corresponden con

las cantidades establecidas en la Orden de Manufactura.

» Empaque Primario: consiste en colocar el producto elaborado en recipientes
adecuados a su forma farmacéutica y caracteristicas particulares, este empaque estd

en contacto directo con el producto.

» Estuchado: consiste en colocar los productos que han sido envasados en pequeiias
cajas llamadas estuches. Esta operacién corresponde a lo que se denomina Empaque
Secundario, es decir, el empaque que no se encuentra en contacto directo con el
producto. Cada estuche posee la siguiente informacion:

a) Nombre del producto farmacéutico.
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b) Férmula: indicacién de la cantidad de cada uno de los principios activos y
excipientes, y una declaracion de los contenidos netos.

¢) Indicaciones, posologia y advertencias o precauciones que pudieran ser
necesarias.

d) Condiciones especiales de almacenamiento o manipulacién que pudieran
ser necesarias.

e) Numero de lote asignado.

f) Fecha de vencimiento o expiracion.

g) Fecha de elaboracion.

h) Nombre y direccion de la compaiiia.

i) Cédigo de barras.

j) Farmacéutico patrocinante

> Etiquetado: consiste en colocar etiquetas autoadhesivas sobre los envases de
aquellas formas farmacéuticas que lo requieran. Dichas etiquetas poseen toda la
informacién que se encuentra en el estuche correspondiente a excepcion del codigo
de barras. Algunos productos no requieren ser etiquetados debido a que su envase

posee impresa toda la informacion.

» Marcaje: operacién que consiste en la impresion del N° de lote, fecha de elaboracion
y fecha de vencimiento sobre el estuche o el empaque primario del producto,
dependiendo del caso. Se identifica el producto con la finalidad de que exista un
seguimiento adecuado del lote elaborado y para evitar alguna confusion futura. Esta
operacién es realizada generalmente por un operario, en el area de Empaque
Secundario donde se encuentra el equipo utilizado para esta operacion llamado

Video Jet.

20
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> Embalaje: consiste en colocar determinadas cantidades del producto terminado en
cajas de cartén con la finalidad de facilitar la manipulacién del producto, facilitar el

almacenamiento, transporte y la proteccion los productos.

5.2.2 Descripcion de las operaciones segiin su forma farmacéutica

Las operaciones que se describen en esta seccion son especificas para cada forma
farmacéutica, asi como también lo son gran parte de los equipos que se emplean en
dichas operaciones, algunos de los cuales se utilizan para méas de una forma

farmacéutica.

5.2.2.1 Liquidos y Gotas

Comprende la fabricacion de jarabes, elixires, suspensiones, soluciones, topicos
bucales, enjuagues bucales, champtes y gotas, los cuales son preparados en su mayoria
en el Area de Liquidos y Gotas y algunos en el Area de Semisélidos. El envasado se
lleva a cabo en la linea de llenado de liquidos o en la linea de llenado de gotas segiin sea
el caso. A continuacién se describen las operaciones que se llevan a cabo para la

fabricacién de liquidos y gotas, y se especifican los equipos empleados para esto:
= Pesada de materia prima: (ver seccién 5.2.1). Para ello se emplea una balanza digital.

» Disolucion: se define como la accién por la cual un cuerpo solido, liquido o gaseoso,
llamado soluto, se une a otro cuerpo llamado disolvente, formando a través de un
proceso de dispersién molecular un sistema homogéneo, en el que cada uno de los
componentes las propiedades quimicas que le son propias. Se emplea para ello ollas

de acero inoxidable.

» Elaboracioén: se realiza en el Area de Preparacién de Liquidos mediante las pautas

establecidas en el procedimiento de fabricacion, las cuales se agregan segin lo

indique el Procedimiento de Fabricacion. Para esta operacion se emplean Tanques de
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Preparacion de acero inoxidable (ver Anexo 5.1) con capacidades adecuadas al
tamafio de lote que se valla a elaborar. Esta operacion rgquiere de 2 operarios.
Algunos productos, por sus caracteristicas, son elaborados en el Area de Preparacién
de Semisélidos en el Mezclador Vacum y luego son llenados en las mismas areas y

con los mismos equipos utilizados para el resto de los liquidos.

» Filtrado: consiste en separar las particulas de un liquido al pasar el mismo por un
medio permeable, en esta operacién el liquido es forzado a atravesar un medio poroso

en el que quedan atrapados o retenidos los solidos. Se emplea para ello una bomba de

filtrado.

» Llenado: Esta operacion y la colocacion de tapas a los frascos se lleva a cabo en la
Llenadora Cotek en el Area de Llenado de Liquidos (ver Anexo 5.2). Las
presentaciones de liquidos inferiores a 60ml y las gotas se envasan en la Llenadora de
Gotas que se encuentran en el Area de Llenado de Gotas (ver Anexo 5.3). Las tapas
para los frascos de plasticos las coloca la llenadora inmediatamente después del
llenado, para los frascos de vidrio se utilizan 2 equipos semiautomaticos llamados
Tapadoras las cuales son independientes a la llenadora y funcionan asistidas por

operarios.

= Control de Calidad: 1os controles que se realizan en la fabricacion de los productos

tienen lugar en diversos momentos:

1. Antes de iniciar la fabricacién se verifica la despeje del 4rea', para esto se
realiza un Hisopado, lo cual consiste en frotar sobre la superficie a evaluar un
hisopo estéril humedecido en un volumen de diluente, por ejemplo, agua

estéril, y luego colocar asépticamente la cabeza del hisopo en el diluente, agitar

" Ver Anexo 8.3, seccién 15.15
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y tomar alicuotas para realizar el recuento’. El Hisopado también se realiza
previamente al proceso de empaque, en las areas y equipos donde se lleva a
cabo el mismo.

2. Luego de la elaboracién, al final del proceso de filtrado y luego que el producto
ha sido enrasado’, el inspector de Control de Calidad encargada verifica el
volumen del tanque de preparacion, si éste es adecuado procede a tomar
muestras las cuales son llevadas al Departamento de Control de Calidad en
donde se les practica cierto nimero de pruebas de andlisis, lo cual varia de
acuerdo a las caracteristicas del(los) principio(s) activo(s) presente(s) en el
producto. Los andlisis son principalmente de 2 tipos: Microbioldgicos y
Fisicoquimicos. En el anexo 5.4 se mencionan las pruebas de analisis que

suelen realizarse y los equipos que se emplean en las mismas.

3. Durante el llenado Control de Calidad toma muestras de producto envasado y
les practica los mismos andlisis que se hacen al final de la elaboracion (ver
anexo 5.4), adicionalmente se hace un control de volumen de las muestras
tomadas con ayuda de un cilindro graduado para asi verificar que el volumen

de producto terminado se encuentra del rango de tolerancia especificado.

» FEtiquetado: esta operacion consiste en colocar etiquetas a los diferentes envases con

la finalidad de rotularlos e identificar su contenido y cualquier otra indicacién. Se

emplea para ello la Etiquetadora KK916, en ésta se etiquetan todos los productos
provenientes de la Llenadora Cotek que requieren etiqueta, en el Area de Empaque de
Liquidos. La Etiquetadora KK&KK, que se encuentra en el Area de Etiquetado de

Gotas, se emplea para colocar etiquetas a aquellos productos provenientes de la

Llenadora de Gotas que lo requieren. Cuando los frascos son de plastico la

Etiquetadora KK &KK funciona con 1 operario ya que el equipo se encuentra en linea

* Analizar todos los hisopados hechos en una misma area
® Enrasar: agregar la cantidad de vehiculo excipiente necesaria a una preparacion liquida hasta que la
misma alcance la linea de aforo del tanque que la contiene.
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con la Llenadora de Gotas, en cambio en el caso de los frascos de vidrio se requieren
3 operarios debido a que, por falta de espacio al usar las Tapadoras, la etiquetadora se

coloca en el Area de Etiquetado de Gotas y no en linea con la llenadora.

» Estuchado: esta operacién se realiza a continuacion del etiquetado, consiste en
colocar el producto terminado que ha sido empacado en pequefias cajas llamadas
estuches, empleando para ello la Estuchadora Can, para aquellos productos
provenientes de la Etiquetadora KK916 en el Area de Empaque de Liquidos. Los
operarios introducen los frascos dentro de los estuches, otros se encargan de recibir
los frascos al final del estuchado. En el caso de los jarabes pediatricos se introduce de
forma manual los sistemas de dosificacion. Aquellos productos que son llenados y
etiquetados en el Area de Gotas se estuchan manualmente en el Area de Empaque

Secundario. Para esto se dispone de 3 lineas de Empaque Secundario que idealmente

trabaja con 7 personas.

» Embalaje: consiste en colocar determinadas cantidades de producto terminado,
obtenidos en el Area de Empaque de Liquidos, en cajas. Luego son trasladados al
Almacén de Productos Terminados, el resto de los liquidos (gotas) son embalados en

el Area de Empaque Secundario luego de su estuchado o marcaje.
* Marcaje: es la impresion de nimero de lote, fecha de elaboracion y expiracion sobre
los estuches. Aquellos productos que no son estuchados son marcados directamente

sobre el envase,

5.2.2.2 Semisolidos

Comprende la fabricacién de cremas, jaleas y ungiientos, los cuales se elaboran
en el Area de Preparacién de Semisdlidos, se envasan en el Area de Llenado de
Semisdlidos y se estuchan en el Area de Empaque Secundario. Las principales

operaciones presentes en la fabricacion de semisélidos son las siguientes:
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» Pesada de materia prima: (ver definicién en seccion 5.2.1). Esta operacion se realiza

en el Area de Fabricacién se Semisélidos, y para ello se emplea una balanza.

= FElaboracién: por lo general una preparacién semisélida se divide en 2 fases: Fase
Oleosa (cuando el principio activo es soluble en aceite) y Fase Acuosa (cuando el
principio activo es soluble en agua). La Fase Oleosa comprende la fundicion de
grasas y la Fase Acuosa la disolucién del principio activo (si éste es soluble en agua).
Luego de obtenidas ambas fases se incorpora una sobre la otra en el Mezclador
Vacum de acuerdo como lo indique el Procedimiento de Fabricacion, el cual también
indica la temperatura, presion, y revoluciones por minuto a las que debe ponerse a

funcionar el mezclador para obtener la homogeneidad y la consistencia deseada.

» Empaque: también conocido como llenado en este caso, se realiza en la Llenadora
Kentex (ver anexo 5.5). El equipo permite llenar tubos de diversos tamafios, luego
plegar el extremo del tubo para su cierre y estampar el nimero de lote. También se
emplea para llenar otro tipo de envase distinto a los tubos tanto en forma como en

capacidad. Esta operacion se realiza con 4 operarios.

= Control de Calidad: el Departamento de Control de Calidad realiza diversos controles
a lo largo del proceso de fabricacion:
1. Se realiza un Hisopado en las areas de preparacion y llenado de producto

antes de iniciarse dichas operaciones.

2. Al final del proceso de elaboracién se observa la homogencidad del
semisélido preparado y se toman muestras del producto a las cuales se le
realizan los mismos andlisis que corresponden a los liquidos (ver Tabla 2), en

los mismos equipos, excepto el de pH.

25
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3. Durante el llenado de los semisélidos se toman muestras de producto
envasado para ser analizados de manera similar como se hace para los
productos liquidos envasados, pero en vez de hacer control de volumen se

hace control de peso y para ello se emplea una balanza analitica.

» [Estuchado: esta operacion se realiza en el Area de Empaque Secundario. En la
mayoria de los casos se emplea la Estuchadora Dupack, para presentaciones de 5 y

175 gramos el estuchado es manual.
»  Marcaje: funciona de manera similar al marcaje de liquidos.

= Embalaje: los productos terminados son embalados en el Area de Empaque

Secundario.

5.2.2.3 Solidos

Comprende la fabricacién de capsulas, comprimidos o tabletas, grageas y polvos.
El operario que labora en el Area de Fabricacién de Sélidos se dirige al Almacén de
Materias Primas en busca los principios activos y excipientes requeridos para el
producto a elaborar, los cuales seran procesados hasta obtener una mezcla. Esta mezcla a
través de ciertas operaciones sufre una serie de cambios fisicos, que varian de acuerdo a
la forma farmacéutica y al producto en si, dichas operaciones se llevan a cabo en las
siguientes 4reas: Granulacién y Mezcla, Llenado de Polvos, Grageado y Laqueado,
Compresién y Encapsulado, Empaque Primario y Empaque Secundario. En los anexos
5.9 al 5.12 se muestran flujogramas de estos procesos. A continuacién se describen las

operaciones presentes en la fabricacion de sdlidos:

» Pesada de materia prima: (ver definicién en seccién 5.2.1). Se realiza en el area de

claboracién y para ello se emplea una balanza digital.
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= Disolucion: se realiza con ayuda del Agitador Eléctrico Ertel con la finalidad de

disolver completamente el agente aglutinante® en agua desmineralizada o alcohol.

»  Granulacion: esta operacion tiene como finalidad dar uniformidad a los tamafios de
particulas, para asf lograr una buena cohesién al momento del tableteado. Consiste en
mezclar aquellas materias primas que indique el Procedimiento de Fabricacién y
convertir la mezcla en una masa hiimeda por adicion de una solucién aglutinante. El
grf'mulcr5 humedo resultante se tamiza, se coloca en un carro de acero inoxidable y es
introducido en la Secadora Glatt para ser secado, luego se tamiza, se realiza el
mezelado y los granulos obtenidos poseen las caracteristicas necesarias para el

tableteado.

® Tamizado: consiste en hacer pasar una mezcla en polvo a través de una malla
especifica con la finalidad de establecer un tamafio de particulas determinado y lograr
uniformidad. La operaciéon es realizada bien sea en Tamizador Manual o en el

Tamizador Quadro Comil.

» Mezclado: se realiza en el Mezclador Doble Cono. Dentro de éste 1 operario agrega
las mezclas en la secuencia que se indica en el Procedimiento de Fabricacidn, el cual
también indica el tiempo de mezclado que se requiere para obtener la uniformidad de

contenido deseada.

» Tuableteado: consiste en la aplicacién de presion a un material en polvo para la
formacion de la tableta o comprimido, mediante el uso maquinas tableteadoras (ver
anexo 5.6). El operario se encarga de colocar en la tolva la mezcla a comprimir. La

maquina posee punzones de acero inoxidable dentro de una cavidad con matriz de

¥ Solucién que promueve la cohesividad y formacién del granulo, influencia el tamafio de las particulas y
su uniformidad, la dureza de los comprimidos, facilitan la compresion y permiten uniformar la
distribucién del color de la tableta.

* Tamafio de particula constituido por la mezcla de principio(s) activo(s) y excipientes que se forma al
pasar dicha mezcla a través de una malla o tamiz determinado.
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acero, los cuales ejercen una presion dentro de la cavidad de la matriz lo que hace que
el material en polvo adquiera el tamafio y forma de los punzones y de la matriz,
formando asi la tableta o comprimido. Esta operacion se realiza para cada producto
de esta forma farmacéutica, segun lo indique el Procedimiento de Fabricacién, en
alguna de las siguientes tableteadoras: Bonals, Bush, China, Manesty y Stoke. Las
tableteadoras se encuentran en el Area de Compresién y Encapsulado en donde a su

vez se encuentran en areas independientes.

Encapsulado: consiste en colocar la mezcla preparada en cubiertas de gelatina
blandas o semiblandas, mediante el uso de la Encapsuladora Zanasi. La operacion se
realiza en un area independiente dentro del Area de Compresién y Encapsulado, en
donde el operario alimentan la tolva con la mezcla y por otra parte agrega las capsulas
vacias. La encapsuladora llena las capsulas con el producto, las cierra y a la salida son
arrojadas sobre una cesta. En un rea anexa a la de encapsulado los operarios revisan

y limpian las capsulas con el fin de discriminar aquellas que resulten defectuosas.

Etiquetado: esta operacion, en el caso de los solidos, aplica sélo para aquellos polvos
cuya presentacién comercial son frascos de plastico no impresos. Se realiza en la
Etiquetadora de Gotas KK&KK y para ello se emplean 2 operarios. Adicionalmente
el equipo se coloca el ntimero de lote, la fecha de elaboracion y la fecha de

vencimiento.

Grageado: consiste en recubrir las tabletas o comprimidos con una capa de una
solucién de azucar. Una vez que el operario recibe el producto tableteado en el Area
de Grageado y Laqueado, junto a algunas materias primas, prepara un jarabe simple,

un jarabe de color y un jarabe de talco que debe agregar a los comprimidos en el

Bombo de Grageado segtin como lo indique el Procedimiento de Manufactura.




CAPITULO V: EL PROCESO PRODUCTIVO

» Laqueado: consiste en recubrir las tabletas o comprimidos con una capa de una
solucion laqueadora. Una vez que el operario recibe el producto tableteado en el
Area de Grageado y Laqueado, junto con ciertas materias primas, prepara la solucién
laqueadora a base de una pelicula sintética y agua. Luego aplica la solucion sobre los
comprimidos en el Bombo de Laqueado a la temperatura indicada por el

Procedimiento de Fabricacion.

= Envasado: segin sea la forma farmacéutica el empaque secundario del producto

difiere. A continuacion se exponen los diversos casos:

a) Emblistado: consiste en colocar tabletas o comprimidos, grageas y capsulas en
blisters®, mediante el uso de las maquinas Blister Mac 111 200 y Blister Mac
S-160. Se realiza en el Area de Empaque Primario, al inicio del proceso se
alimenta la maquina con el plastico PVC y el aluminio que contiene impresa la
informacién del producto. Luego los operarios se encargan de esparcir el
producto sobre una superficie de la maquina por el centro de la cual pasa el PVC
al cual se le han formado cavidades previamente con calor. El producto se
introduce en tales cavidades (burbujas), la maquina sella el PVC con el aluminio
empleando calor, estampa en el blister el nimero de lote y la fecha de
vencimiento del producto y realiza los cortes necesarios para obtener los blisters
propiamente dichos con tamafios adecuados a la presentacién del producto. Los
blisters obtenidos a la salida de la maquina son recibidos por 2 operarios quienes
los revisan para discriminar aquellos defectuosos y colocar los no defectuosos en

cestas que luego son transportadas al Area de Empaque Secundario (ver anexo
5.7).

® Envase para manufacturados pequefios que consiste en un soporte de aluminio sobre el que va pegado
una lamina policloruro de vinilo (PVC) con cavidades en las que se alofan los distintos articulos.
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b) Enfoliado: consiste en colocar comprimidos o capsulas en un material de
empaque llamado Papel Polypouch’. Para estas formas farmacéuticas la
operacion se lleva a cabo en la Enfoliadora Silber 90 en el Area de Empaque
Primario. Un operario alimenta la maquina con Papel Polypouch (con la
informacién del producto impresa), luego agrega las capsulas o comprimidos
(segiin sea el caso) en la tolva de donde caen al papel. La maquina emplea calor
para sellar el papel que se encuentra por debajo de las cdpsulas o comprimidos
con el que se encuentra por encima de ellos y realiza cortes de acuerdo a como
haya sido programada por el operario para obtener presentaciones de 2, 4, 10, 12,

14 6 18 unidades segun sea el caso.

¢) Llenado de Polvos: consiste en introducir polvos (como forma farmacéutica) en

frascos de plastico o en Papel Polypouch segtn sea la presentacién del producto.

A continuacién se describe el proceso de acuerdo al material de empaque

empleado:

i. Papel Polypouch: €l operario se encarga de colocar el polvo en la tolva y los
rollos de Papel Polypouch en la Llenadora Siebler 100 que se encuentra en
el Area de Llenado de Polvos, la maquina se encarga de colocar la dosis
adecuada de polvo sobre el Papel Polypouch y sellar con calor el papel que
se encuentra por debajo del polvo con el que se encuentra por encima de el,
luego realiza cortes para obtener las presentaciones de polvos denominadas
sobres. Adicionalmente 2 operarios se encargan de revisar los sobres y

colocarlos en cestas que luego son transportadas a Empaque Secundario.

ii. Frascos de Pldstico: esta operacion se realiza en el Area de Llenado de

Polvos y para ella se emplean 4 ¢ 5 operarios segtin sea el producto, unos se

? Papel encerado por su lado interior y estampado por su lado superior el cual es empleado como material
de empaque primario.
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encargan de llenar los frascos con cucharas de capacidad adecuada a la
cantidad requerida y otros operarios se encargan de colocar las tapas a los

frascos. Las tapas se colocan manualmente o empleando una Tapadora

Semiautomatica.

= Control de Calidad: durante el proceso de elaboracion de solidos se realizan los

analisis de control al producto que se mencionan a continuacion:

1. Se realiza un Hisopado en las areas de elaboracion y empaque de producto

antes de iniciarse dichas operaciones.

2. Al final del mezclado que se realiza en el Mezclador Doble Cono se toman

muestras de granulado para realizar analisis de contenido.

3. Durante los procesos de compresion, encapsulado se toman muestras al
inicio, a la mitad y al final del proceso para realizar los ensayos de analisis
que se muestran en el anexo 5.8. Estos analisis también se realizan a los
productos luego de su envasado para comprobar que conservan todas sus

caracteristicas y propiedades.

4. En el proceso de envasado se toman muestras, de blisters y papel polypouch,
para aplicarles pruebas de hermeticidad de aproximadamente 2 minutos de

duracion con una solucién de azul de metileno.

* Marcaje; un operario se encarga de marcar Jos estuches de capsulas, comprimidos o
tabletas y grageas previamente al estuchado. Aquellos productos cuyo empaque
primario es Papel Polypouch son marcados directamente sobre el papel. Los frascos

de pléastico impresos son marcados directamente sobre los mismos.
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= [Estuchado: esta operacién es manual, y se realiza en las linecas de Empaque

Secundario para aquellos productos cuyo empaque primario son blisters, papel

polypouch, frascos de plastico etiquetados.
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Capitulo VI

PRONOSTICOS

En el presente capitulo se evaltian los prondsticos hechos por la empresa, para
ello se elaboré un Diagrama de Pareto (ver anexo 6.1) con el total de productos que se
pronostican vender para el afio 2006. De ellos fueron seleccionados aquellos productos
que presentaron datos de ventas y pronosticos ventas para los afios 2001, 2002 y 2003,
con esta informacion se calculd la Desviaciéon Absoluta de la Media (DAM) y el
Porcentaje Medio de Error (PME) para cada producto (ver tabla 6.1).

Al consultar con la Gerencia de Produccion de la empresa se pudo conocer que la
forma de realizar los prondsticos es de forma cualitativa ya que no se emplean métodos
estadisticos. Para obtener las ventas de cada producto en periodos futuros se multiplica
las ventas del periodo en curso por un factor. Al observar los valores de DAM y PME se
puede llegar a concluir que el método de prondstico empleado por la empresa en general
sobrestima las ventas de manera consistente, debido a que es lo que ocurre para la
mayoria de los productos. Sin embargo, es necesario considerar un factor que ha
influenciado las ventas de productos, la situacion econémica del pais ha sido muy poco
estable en los afios que se consideran para evaluar el prondstico, ello ha hecho que
disminuyan las ventas de muchos productos y que sea dificil pronosticar en un ambiente
de incertidumbre. En muchos casos ocurrié que a pesar de existir la demanda para
ciertos productos la misma no pudo ser satisfecha debido a que la materia prima
presentd demoras para llegar al pais y tales productos no pudieron ser fabricados, por
ello algunos muestran bajo nivel de ventas. Por otra parte, algunos productos de la

empresa han atendido la demanda de ciertos productos de otros laboratorios que
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representaban una competencia pero que debido a la inestabilidad econdmica antes
mencionada dejaron de existir en el mercado y por tanto se incrementaron las ventas de
aquellos productos de Laboratorios Rowe Fleming, C.A. que los han sustituido. Por todo
lo antes mencionado los errores calculados no resultan ser suficiente argumento para
concluir que el método de prondstico actual de la empresa arroja buenos resultados o no.
Sin embargo, se recomienda que en general cada producto debe ser pronosticado de
acuerdo a su comportamiento particular a lo largo del afio, observando sus caracteristicas
de nivel, tendencia y estacionalidad.

Debido a que la situacién de inestabilidad econémica ya mencionada atn
contintia se establecerd un horizonte de planificacién a mediano plazo de 2 afios. Con
base en los datos suministrados por la empresa se obtuvieron los prondsticos de ventas
del afio 2006, empleando el método acostumbrado por la empresa (ver anexos 6.3, 6.4 y
6.5). Luego de obtenidos tales prondsticos, los mismos fueron empleados con fines de

planificacion de la capacidad.




TABLA 6.1. CALCULO DE ERROR DE PRONOSTICO, DAM Y PME

| VENTAS [PRO
177282

JNOSTICOS| VENTAS [PRC

199444 166171 259847 182788 246855
163713 133571 102669 149636 92402 142154 30142 -46967
PTPOO30 129547 175000 179328 141247 125530 134184 -45053 38081
PTR2051 96010 85486 85432 91591 76.943 B7.012 10524 -6099
PTPOO4 122,149 135.000 141.394 144,559 127.255 137.341 -12851 -3175
FTRO020 79.278 42.867 38959 64640 42855 61408 36411 -25681
FTRO023 71.826 46.480 42,252 £0.600 38.027 57.570 25346 -18348
PTR2013 116.841 84.192 70.166 68.446 49.116 65.024 32649 1720
FTR008S 42.918 127.368 115616 ii2 250 127.351 106.637 -54470 3550 84470 560 20754 -1,97 9,03 8,16
PTPO049 60.445 73.000 63.076 20,967 56.768 86.419 -12555 -2789 12555 2789 29650 -0,21 -0,49 -0,52
PTPO048 83.325 112.000 117.501 138 632 82,251 131.700 -28675 -2113 28675 211 42450 -0,34 -0,26 -0,6C
FTROD24 72.742 59.000 53.615 376 38,037 82.058 13742 -327¢ 3742 327 44021 0,19 -0,86 -1,16
FTR2021 51.32 B1.955 54.338 35 469 58.977 91.646 -30634 -42131 30634 421 32669 -0,60 -0,71 -0,55
FTPOOZ2 55.214 $0.000 90.239 947 99.263 79.743 -34786 6292 34785 6292 9514 -0,63 0,06 0,20
PTPDOS0 55.037 75.000 63.213 104,505 69.534 59.279 -15363 -41292 15563 41232 29745 -0,27 -0,59 -04
PTR208% 31.237 104.310 34.829 4.280 £6.380 B80.066 -73078 10549 73078 10549 3686 -2,34 0,16 -0.2
PTROO1S 37.14 37.864 £.424 1.586 24.097 49.006 -721 -17162 721 17162 4310 -0,02 -0,7 -1,0
PTRO103 30.99€ 40.774 3.979 4,751 37.377 52.013 -9778 -20772 9778 20772 4536 -0,32 -0,56 -0,39 | -4
FTPODSS 39.793 58.000 55,262 106,054 £5.188 100.751 -18207 -46792 18207 46792 35563 -0.46 -0.72 -0,55 100562 | -1,72 | 33521 | -57,36%
PTPO107 42.007 55.000 57.932 623 52.139 59.188 -12933 -4371 12993 4371 7043 -0,31 -0,08 -0,14 24414 -0,53 | 8138 | -17,61%
FTR2006 39.241 44.852 40.779 32510 28.545 31.264 -5611 7870 561 7870 2719 -0,14 0,28 -0,10 16199 0,04 400 5%
PTPOOS2 31.891 24.000 17.278 23215 15.550 22.054 7891 -5937 783 5937 6504 25 -0,38 -0,42 20332 -0,55 6777 | -18,42%
PTPOOEL 30.188 33.000 30.097 38,532 21.068 16.606 -2812 -B435 281 8435 15538 -0,09 -0,40 -0,74 26785 -1,23 8928 | -41,04%
2.00C 18.957 35,537 7.061 . 760 -2164 -16580 216 16580 16599 -0,11 -0,97 -0,98 35442 -2,06 11814 | -68,65%
17.00¢ 16.346 17.601 1.442 16.721 6259 -1255 6259 1255 5379 0,27 -0,11 -0,46 12793 -0,30 £264 | -10,06%
30.00¢ 27854 39,734 25,069 T47 1078 -11880 1078 11880 12679 0,03 -0,47 -0,51 25637 -0,94 8546 | -31,50%

35



CAPITULO VII

RUTAS OPERACIONALES Y OCUPACIONALES




CAPITULO VII: RUTAS OPERACIONALES Y OCUPACIONALES

Capitulo VIl

RUTAS OPERACIONALES Y OCUPACIONALES

Las Rutas'Operacionales y Ocupacionales muestran los tiempos que en
promedio requiere cada producto en cada equipo durante su elaboracion, tanto para las
diversas presentaciones de productos como para las muestras médicas. Dichos tiempos
incluyen el tiempo de preparacion de los equipos, el tiempo de uso de los equipos y el
tiempo de limpieza final tanto del equipo utilizado como del 4rea donde se encuentra.
Por una parte se muestran las horas que se requieren de los equipos (Horas Maquina 0
H-M) y por otra parte se muestra las horas requeridas de mano de obra (Horas Hombre 6
H-H). Ademas existe una separacion entre las Horas de Graneles y las Horas de
Productos Terminados, y en cada caso se muestra el tamafio de lote estandar
correspondiente a cada producto suministrado por la Gerencia de Produccion. Los
tiempos que alli se muestran fueron obtenidos promediando los tiempos empleados en
cada equipo para elaborar cada producto a lo largo de todo el afio 2003, los cuales se
encuentran en los reportes de produccién diaria entregados por los Jefes de Areas
{Liguidos y Gotas, Semisolidos, Solidos y Empaque Primario) a la Gerencia de
Produccion. Las Rutas Operacionales y Ocupacionales fueron desarrolladas por
separado para los productos liquidos, semisélidos y solidos en Hojas de calculo de
Microsoft Excel.

A continuacion se muestran las Rutas Operacionales y Ocupacionales para los

productos semisolidos?:

! Sucesién de equipos necesarios en las diferentes operaciones para la elaboracién de un producto.
? Rutas Operacionales y Ocupacionales para los productos liquidos y sélidos ver anexos 7.1 al 7.6




Figura 7.2. Ruta Operacional y Ocupacional para Semisélidos (Horas Hombre)

CAPITULO VII: RUTAS OPERACIONALES Y OCUPACIONALES
Equipos
empleados
Tiempo promedio empleado del
equipo  correspondiente  a esa
Productos columna para la elaboracion del
producto correspondicnte a esa fila |
|
FORMA Lote I T
| Standard _ (10 30 | 40
FARMACEUTICA (Granel) ¢
SEMISGLIDOS P ) i i i
PTP0130 crema ‘ 50 8 8 5000 | 3,5 3
PTRO009 ungiiento | 100 6 6 9500 | 15 | 14,5
PTPO029 U eremet T T 0D 5 ERS 450 [ o0 |55 &
PTROO56 unglento . 100 | 6,5 65 6570 12,5| 14 |
PTP2130 crema | /50 8 8 3250 |45 3 | i
Estuchadora PTP2131 _ungilento 100 12 12 6450 85| 6 |
DUPACK  (30) PTPO121 gel 100 7,5 725 3270 | 55| 5 i’
I e — PTPO133 cema 50 6 6 3200 | 95!75
o PTPOOd ] 0 céme . | goo. | 5i 5 3275 | 551 5 =’

2 PTPO10: crema | 100 6 6 3275 5 |35
1_ PTP2094 crema 100 5 5 564 6 [
— MUESTRAS MEDICAS - N 5

m MMP0029 _crema | 100 5 5 5000 5,5 35

- MMP0107 ___crema 100 6 6 4000 4,5 | 2.5 4
i MMP0121 ~ gel 100 7.5 75 6550 10 | 4 E
MMP0094 crema 100 5 5 6550 | 7 | 9
Figura 7.1. Ruta Operacional y Ocupacional para Semisdlidos (Horas Mdaquina)
!
- [ HORAS HOMBRE
FORMA | Lote | TOTAL | Lote | ' | TO’
| | Standard @10 H-H Standard 20 30 40 H
S FARMACEUTICA (Granel) |GRANEL | (P.T.) (P.
| SEMISOLIDOS . NN
-!_._.._.P_tE_D_LBQ._____ | crema so. | 8 8 5000 14 Z1 i
. PTRO009 | ungilento 100 6 6 9500 | 60 43,5| 1
——  PTP0029 . crema 100 5 5 6450 80 | 11 S
PTRO056 ungliento 100 6,5 6,5 6570 | 50 | 28 7
PTP2130 | crema 50 8 8 3250 18 | 6 2
PTP2131 ungilento 100 12 e 6450 34 | 12 4
PTP0121 gel 100 7.5 7,5 3270 22 | 10 3
PTP0133 crema. 50 6 6 3200 | 38 | 15 5
PTPO0S4 crema. 100 it - 5 3275 | 22 10 B
PTPO107 crema 100 6 6 3275 | 20 | 7 2
PTP2094 crema 100 5 5 564 30 3
| MUESTRAS MEDICAS L
P0029 crema 100 5 5 5000 22 | 121 B
Y crema 100 6 6 4000 | 18 | 17,5 3
MMPO121 gel 100 | 7,5 7,5 6550 G0 | 8 | 4
MMP0094 crema 100 5 5 6550 28: | 18| NNNA
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Las Rutas Operacionales y Ocupacionales fueron elaboradas de manera tal que la
Hoja de Célculo obtenga las horas hombre a partir de las horas méquina simplemente
multiplicando el nimero de operarios en el equipo y producto correspondiente, por lo
tanto el ndmero de operarios para un equipo y producto especifico se obtiene dividiendo
las horas hombre entre las horas maquinas correspondientes.

Una vez obtenidas las Rutas Operacionales y Ocupacionales las mismas fueron
empleadas como base para determinar las horas maquina y las horas hombre necesarias
para cubrir con las ventas de productos esperada para el 2006, es decir, para determinar
la capacidad requerida. Para ello se introdujo una columna con los prondsticos de ventas
de cada producto y al comparar esto con los tamafios de lote estandar que se encuentran
en las Rutas Operacionales y Ocupacionales se pudo calcular Ja cantidad de lotes a
fabricar.

Para cada equipo se totalizaron sus horas de utilizacion al aflo, y luego con dichas
horas se calcularon los porcentajes de utilizacion individuales de cada equipo. Dichos
porcentajes fueron calculados tomando como base lo que se indica como Horas Anuales
que corresponde a la Capacidad Disponible. Para el célculo de la Capacidad Disponible
no se encontraron datos en la empresa de tiempos estindar de cada una de las
operaciones que permitieran calcular el factor de eficiencia (E) y el tiempo de duracion
del Trabajo Especial de Grado no fue suficiente para realizar un estudio de tiempos a
varios lotes de cada producto de cada drea, por ello la Gerencia de Produccion sugiri6 un
Factor de Eficiencia (E) de 0,85. Los datos requeridos para el célculo del Factor de
Utilizacion fueron suministrados por la empresa, estos resultaron ser: 220 dias al afio y
cada dia de 7,5 horas para un total de 1650 horas disponibles al afio (horas reales); las
horas consumidas en paradas de maquinas, mantenimiento, demoras, etc. ocupan el 20%
de las horas al afio (indicado por la empresa) lo que se traduce en 330 horas al afio, por
lo que las horas productivas resultaron ser de 1320 horas al afio y esto arrojé un Factor

de Utilizacidn de 0,8. Al calcular la Capacidad disponible se obtuvo lo siguiente:

Capacidad Disponible (horas estandar) = 1650 horas*0,85%0,8 = 1122 horas




CAPITULO VII: RUTAS OPERACIONALES Y OCUPACIONALES

Lo anterior puede aproximarse a 1120 horas. Como los factores E y U fueron
suministrados de forma general para toda la planta entonces la capacidad de horas
disponibles al afio calculada se aplica a todos los equipos por igual, por ello para el
calculo del porcentaje de utilizacion al afio la capacidad disponible (en horas) es igual
para todos los equipos, adicionalmente los porcentajes de utilizacion fueron creados bajo
un formato tal que la celda cambia de color cuando dicho porcentaje es mayor o igual
que 80%, debido a que la empresa desea planificar dentro de este limite y por encima del
mismo tomara las acciones que sean necesarias. En el caso de las horas hombre, las
Horas Anuales fueron obtenidas basicamente considerando el ausentismo laboral el cual
se pudo conocer que fue aproximadamente de un 8% y que la jornada de trabajo real
dura 6,5 horas diarias lo cual hace que las horas hombre anuales sean 1300 horas
anuales, que equivale a las horas que trabaja 1 operario durante todo el afio. Una vez
obtenido esto fue posible calcular cuantas personas se requeririan al afio en cada equipo.

A continuacién se muestran los requerimientos de capacidad en horas maquina
para el afio 2006 de semisélidos (los demas se muestra en los anexos 7.7 al 7.12) y las

horas hombre:

| : _HORAS MAQUINA |
Lote  GRAMOS PRONOSTICO LOTESA
‘ Standard| A 10 TOTALHM DEmANDA PRODUCIR 20 30 | 40 T"(";’“.i.";'“
| | (Granel) [FABRICAR 2006 2006 | | il
— - 0 I SEMISOLIDOS | | ) == | =h—
. | | PTPO130 .50 | 50 8 8 7.496 1 |35 | |3 7
. 63,79% _ ____PTROQOS | 100 | 00 | & 6 — 33320, 1. 1 |15 .|_1§,5__.._ 30
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Figura 7.3. Horas mdquina requeridas al afio en los equipos empleados
en la elaboracion de semisdlidos.
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Figura 7.4. Horas hombre requeridas al afio en los equipos empleados
en la elaboracion de semisolidos.

Debido a que existen equipos o lineas que se utilizan para productos de areas
diferentes (liquidos, semisolidos y solidos) todos los resultados son colocados en otra
hoja de calculo que suma los porcentajes de utilizacion de los equipos comunes a varias
areas, ver anexos 7.13 y 7.14, los porcentajes al sobrepasar el 80% muestran un cambio
en la hoja de calculo como sefial de que hay tomar medidas en esos casos para disminuir
tales porcentajes.

Ademas de poder cargar a cada equipo las horas correspondientes a cada
producto, las Rutas Operacionales y Ocupacionales permiten observar de manera rapida
el recorrido que hace la materia prima a través de los diversos equipos lo cual permite
prever no iniciar a fabricar un producto si se sabe que a través de su ruta existe otro

producto que pudiera estarse empezando a fabricar sino que se empieza otro cuya ruta

sea diferente.
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Capitulo VIIT

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

El andlisis de la situacion actual de la planta de produccion consistio
principalmente en identificar aquellos equipos o conjuntos de equipos que presentaron
los mas altos porcentajes de utilizacién al afio. Dichos porcentajes sélo contemplan las
horas que requiere la produccién necesaria para cubrir las ventas pronosticadas para el
ano 2006 de los productos que se fabrican actualmente, sin embargo, como la empresa
se encuentra en proceso de fusion con Laboratorios Roemmers resulta necesario
aumentar la capacidad de produccién de manera de poder fabricar los productos
provenientes de Laboratorios Roemmers. La situacidn que se presenta con respecto a los
productos provenientes del mencionado laboratorio es que al no haber sido fabricados
aun en la planta de producciéon de Laboratorios Rowe Fleming, C.A. no poseen
Procedimientos de Fabricacién ni reportes de produccion histdricos, por lo tanto, no es
posible precisar los tiempos ni equipos que seran requeridos para la fabricacion de cada
producto. Al consultar con algunos farmaccéuticos en la empresa se pudo conocer que
cada vez que en una planta de produccién se comienzan a elaborar medicamentos, atin y
cuando hayan sido fabricados por otra empresa durante algun tiempo, se deben realizar
una serie de lotes piloto algunos de los cuales se someten a pruebas especiales que tienen
como finalidad garantizar que bajo las condiciones de dicha planta (equipos, personal,
etc.) se logran las caracteristicas deseadas. Primero se deben fabricar 3 lotes piloto de
pequefios tamafios y en cada uno de ellos observar si se logran obtener las caracteristicas
deseadas y si las mismas se mantienen entre un lote y el siguiente. Luego se realizan

estudios de estabilidad acelerada al producto, esto consiste en someter el producto
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durante 6 meses a condiciones moderadamente exageradas de temperatura y humedad
para aumentar la rata de degradacién o cambios fisicos del mismo y predecir si el
comportamiento de sus propiedades y caracteristicas, en condiciones normales de
almacenamiento, se conserva dentro de ciertos limites. Luego de esto se fabrican 3 lotes
piloto a escala industrial y posteriormente se establecen Procedimientos de Fabricacion
definitivos, y después de haber fabricado varios lotes de un mismo producto es cuando
logran obtenerse tiempos similares tanto en cada operacién del proceso de fabricacion
como en las limpiezas respectivas, dichos tiempos son empleados luego por la empresa
con fines de planificacion. Debido a que el tiempo de realizacion del Trabajo Especial de
Grado no era suficiente para llegar a fabricar los productos de Laboratorios Roemmers
se decidid suministrar en las propuestas capacidad adicional de manera que la empresa
luego tome decisiones respecto a la utilizacion de las mismas. A continuacién se
presenta el analisis de la situacion junto con las propuestas de mejora especificas para

cada area.

8.1 Liquidos y Gotas
El analisis de los mas altos porcentajes de utilizacion en los equipos y areas

correspondientes a la fabricacion de liquidos y gotas se presentan a continuacién.

8.1.1 AREA DE PREPARACION DE LIQUIDOS

La fabricacion de la mayoria de los productos liquidos se inicia en ¢l Area de
Preparacion de Liquidos, para otros productos se realiza en el Area de Preparacion de
Semisdlidos.

Como se puede observar en las Rutas Operacionales y Ocupacionales' para la
elaboracion de elixires, topicos bucales, soluciones y la mayoria de los jarabes se
utilizan los tanques J-2, J-3 y J-6 de capacidades 1000 Its., 1000 Its. y 2000 Its.
respectivamente. De acuerdo al tamafio de lote del producto a fabricar se utilizan los 3

tanques o solo los tanques J-2 y J-3, en este ultimo caso a pesar de no utilizarse el tanque

' Ver anexo 7.9
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J-6 éste no se considera disponible debido a que no se inicia otra fabricacion hasta que
se encuentren los 3 tanques disponibles. Por lo tanto las horas de utilizacién al afio de los
3 tanques en conjunto seran iguales a las horas de utilizacién individuales del tanque J-2,
las cuales equivalen a las del tanque J-3.

Las gotas y uno de los jarabes son preparados en los tanques E-1 y E-2 cuyas
capacidades son de 300 Its. y 200 Its. respectivamente, y en algunas ocasiones ¢l tanque
E-3. Dichos tanques de preparacion funcionan en conjunto debido a que siempre se
necesita un tanque donde se agitan las materias primas y otro tanque hacia el cual se
realiza el filtrado, por lo tanto las horas de utilizacién al afio de los tanques en conjunto
seran las horas de utilizacién de uno de ellos.

Las suspensiones son preparadas en el tanque J-5 cuya capacidad es de 500 lts.,
como este tipo de producto no requiere filtrado las horas de utilizacién al afio de este
tanque seran simplemente la suma de las horas que es utilizado para fabricar las distintas
suspensiones.

Por el hecho de estar todos los tanques en el Area de Fabricacién de Liquidos
(ver anexo 8.1) la cantidad de litros de productos fabricados en esta area se encuentra
restringida por las Normas de Buenas Practicas de Manufactura® debido a que en las
mismas se indica que no se deben fabricar diferentes productos en una misma area para
evitar la contaminacién cruzada®. Sin embargo, suele iniciarse a fabricar un producto a
pesar de que otro se encuentre almacenado dentro de la misma area, bien sea en espera
de aprobacion de control de calidad para realizar el llenado o bien sea porque el
almacenaje es parte del proceso de fabricacion, en ambos casos el tanque que contiene al
producto almacenado es cubierto con plastico para disminuir el riesgo de contaminacion
cruzada. Esta préctica se realiza a lo sumo para 2 conjuntos de tanques diferentes y tiene
como finalidad lograr a lo largo del afio una mayor produccién que la que podria

obtenerse si se cumplieran estrictamente las Buenas Practicas de Manufactura. Esta

*Ver Anexo 8.2
? Contaminacién de materia prima o producto con otro material o producto durante la produccién. Ver
Anexo 8.3, seccion 15.5
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situacion hace que cada conjunto de tanques no se utilice la cantidad de horas al afio que
podria utilizarse si los mismos se encontraran en areas individuales.

De continuarse fabricando productos liquidos del modo que se hace actualmente

al llegar al aflo 2006 las horas disponibles al afio podrian resultar insuficientes para
cubrir las ventas que se pronostican para dicho afio. Para entender esta situacién fueron
planteados los siguientes 3 casos, en ellos se hace la suposicion de que el
almacenamiento es parte del proceso de fabricacion:
1. Fabricar gotas durante el almacenaje de suspensiones o viceversa, y luego
fabricar s6lo jarabes, elixires, topicos bucales y soluciones.

En este caso se compara total de horas requeridas durante el afo en los

tanques empleados en la fabricacién de gotas (798,5 horas) con el total de horas
requeridas en los tanques de preparacion de suspensiones (174 horas) y se toma
el mayor, a esto se suma el total de horas requeridas en los tanques de
preparacion de jarabes, elixires, topicos bucales y soluciones (1383 horas), para

un total de 2181,5 horas y luego se compara con las horas disponibles al afio

(1120 horas) y se observa que el total de horas requeridas es mayor que el total
de horas disponibles (ver anexo 7.10). De igual forma lo anterior puede
observarse comparando los porcentajes de utilizaciéon anuales los cuales se
obtienen al dividir las horas requeridas con las horas disponibles, es decir, se
toma el porcentaje de utilizacion que resulte mayor entre los tanques de
preparacion de gotas (71,29%) y los tanques de preparacién de suspensiones
(15,54%) y se suma al porcentaje de utilizacién de los tanques de preparacion de
jarabes, elixires, topicos bucales y soluciones (123,52%) para un total de
194,81% con lo cual se llega a la misma conclusion de que las horas disponibles

no seran suficientes.

2. Fabricar suspensiones durante el almacenaje de jarabes, elixires, topicos bucales

y soluciones o viceversa, y luego fabricar solo gotas.
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En este caso se compara el 15,54% de utilizacién de los tanques para
suspensiones con el 123,52% de utilizacion de los tanques para jarabes, elixires,
topicos bucales y soluciones, se toma el mayor y se suma al 71,29% de
utilizacién de las gotas para un total de 194,81%. Si este fuera el caso las horas

disponibles tampoco resultan suficientes en el afio.

3. Fabricar gotas durante el almacenaje de jarabes, elixires, topicos bucales y

soluciones o viceversa, y luego fabricar suspensiones.

En este caso se compara el 71,29% de utilizacién de los tanques para

gotas con el 123,52% de utilizacion de los tanques para jarabes, elixires, topicos
bucales y soluciones, se toma el mayor y se suma al 15,54% de utilizacion de las
suspensiones para un total de 139,06% de utilizacién. Si este fuera el caso las

horas disponibles tampoco resultan suficientes en el afio.

A pesar de haber planteado 3 casos para simplificar la utilizacién del area, existe
un caso puntual con el producto PTP0137 gotas, este es muy contaminante y por ello
mientras este producto es fabricado no se puede elaborar otro, lo que trae ademas como
consecuencia que la limpieza del 4rea tome mas tiempo que la promedio debido a que
requiere realizar mayor cantidad de hisopados en el area. Ademas, por esta razén, los

equipos utilizados para ¢l llenado de este producto no deben emplearse para llenar otros.

8.1.2 AREA LLENADO Y EMPAQUE DE GOTAS

Por su parte la llenadora de gotas, de acuerdo al producto que se vaya a llenar,
puede funcionar individualmente, en linea con la etiquetadora de gotas o en linea con las
tapadoras de frascos. Debido a esta situacion los porcentajes de utilizaciéon se consideran
de manera individual, y ellos son de 113,4% para llenadora de gotas, 89% para la
etiquetadora de gotas y 58,4% para cada una de las tapadotas de frascos. El porcentaje

de utilizacién de la etiquetadora requiere atn considerar los frascos de polvos que son




CAPITULO VIIT: ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

ctiquetados en este equipo. La llenadora de gotas presenta un porcentaje de utilizacién

tal que se encuentra por encima de las horas disponibles en el afio.

8.1.3 AREA DE LLENADO Y EMPAQUE DE LIQUIDOS

La linea de empaque de liquidos conformada por la llenadora Cotek, la
etiquetadora de jarabes y la encartonadora de jarabes, que se encuentra en el Area de
Llenado y Empaque de Liquidos, presenta diferentes porcentajes de utilizacién para cada
uno de los equipos que la integran dicha linea (ver anexo 7.10). Esto se debe a que todos
los frascos que se obtienen a la salida de la Llenadora Cotek no requieren ser etiquetados
ni requieren estuche, por ello los porcentajes de utilizacién de horas maquina requeridas
en el afio 2006 son de 108,15% para la llenadora Cotek, 95,74% para la etiquetadora de
jarabes y 79,4% para la encartonadora de jarabes. A pesar de tener diferentes porcentajes
de utilizacion la linea solo es empleada para un producto a la vez por lo tanto en caso de
que solo se utilice un equipo de la linea el resto de los equipos no se encuentran
disponibles para otros productos. Por consiguiente el porcentaje de utilizacién de la linea
sera igual al mayor porcentaje de utilizacién de los equipos que la integran, es decir,
108,15% el cual es uno de los porcentajes de utilizaciéon més altos en los equipos de
fabricacion de liquidos y ademas se encuentra por encima de la disponibilidad al afio.
Luego de realizar observaciones y conversar con la Jefe de Area se pudo conocer que la
velocidad de llenado de liquidos esta definida principalmente por el tipo de producto que
se est¢ llenando, es decir, hay productos que no se pueden llenar més rapido de su
velocidad de llenado actual porque el producto por sus propias caracteristicas genera una
espuma y se derrama. Para analizar esta situacion los liquidos que se llenan en la
Llenadora Cotek han sido divididos en 3 grupos (ver tabla 8.1), tomando como criterio

de clasificacion las velocidades de llenado similares.
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“

Tabla 8.1. Velocidades de llenado de liquidos en la Llenadora Cotek

por grupos de productos
VELOCIDAD DE | VELOCIDAD DE
TIPOS DE PRODUCTOS
GRUPO LLENADO LLENADO
DEL GRUPO _
(FRASCOS/MIN) (LTS/HORA)
| Jarabes, soluciones, elixires 45 150
II Suspensiones 35 90
I Champues, topicos bucales 40 80

Datos: Jefes de Area de Liquidos y de Mantenimiento Fuente: Elaboracién Propia

La etiquetadora de jarabes y la estuchadora (o encartonadora) de jarabes se
ajustan a la velocidad de la Ilenadora Cotek cuando estan trabajando simultaneamente.

Todos los porcentajes de utilizacion mencionados se resumen en el anexo 8.4.

8.2 Solidos

El andlisis de los mas altos porcentajes de utilizacion en los equipos y 4reas

correspondientes a la fabricacion de solidos se presentan a continuacion.

8.2.1 AREA DE CONPRESION Y ENCAPSULADO

El porcentaje de utilizacion de equipos mas alto en la preparacion de solidos se
presenta en el Area de Compresion y Encapsulado. En ésta area se encuentran las
Tableteadoras Bonals (Tableteadora I), Manesty (Tableteadora II), China (Tableteadora
III), Bush (Tableteadora 1V), y la Encapsuladora Zanasi (ver anexo 8.1). Actualmente se
no se utiliza la Tableteadora Bush debido a que en ella se tableteaba un producto que
dejo de fabricarse, en tanto que los otros equipos son utilizados pero por lo general no
trabajan simultaneamente debido a que existe un riesgo de contaminacién cruzada
porque a pesar de estar en areas separadas el sistema de extraccion de polvo que posee

cada equipo resulta deficiente. Por esta razon, para efectos de célculo, se considero este
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que pueden funcionar simultaneamente

factor como limitante en la determinacion de las horas de utilizacion al afio (y sus
porcentajes). Para simplificar el calculo del porcentaje de utilizacion del area que se
espera para el afio 2006 se toman las horas totales de cada equipo para dicho afio (ver
anexo 7.7) y se plantean las combinaciones posibles por pares entre las Tableteadoras y
la Encapsuladora, de cada combinacion se toma el mayor total de horas de utilizacion el

cual va a representar el tiempo durante el cual ambos equipos son utilizados.

Tabla 8.2. Posibles pares de equipos en el Area de Compresién y Encapsulado

N° HORAS DE
COMBINACION RRNIEAS UTILIZACION

1 Tableteadora Bonals — Tableteadora China 1070

2 Tableteadora China — Tableteadora Manesty 1070

3 Tableteadora Bonals — Tableteadora Manesty 705

4 Tableteadora Bonals — Encapsuladora Zanasi 1203

5 Tableteadora China — Encapsuladora Zanasi 1203

6 Tableteadora Manesty — Encapsuladora Zanasi 1203

muestran los casos posibles:

Fuente: Elaboracion Propia

Luego para calcular el total de horas de utilizacion del 4rea y a su vez de sus
equipos, se suman las horas totales de una combinacion de equipos con las horas totales

de otra combinacion de equipos diferentes a la primera combinacion, a continuacion se
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Tabla 8.3. Combinaciones de pares de equipos en el Area de Compresion y Encapsulado

HORAS TOTALES | PORCENTAJE DE
COMBINACIONES . .
DE UTILIZACION UTILIZACION
ly6 2273 202,95 %
2y4 2273 202,95 %
3y5 1908 170,35 %

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla anterior se puede observar que las horas disponibles en el afio no
resultan suficientes en ésta area para tabletear y/o encapsular o necesario para cubrir con

las ventas pronosticadas para el afio 2006.

8.2.2 AREA DE GRAGEADO Y LAQUEADO

En esta area ocurre que mientras se realiza el laqueado no se puede realizar el
grageado y viceversa, por ello para calcular las horas de utilizacion del area se suman las
horas totales requeridas para grageado (88 horas) con las horas totales requeridas para
laqueado (1308 horas) y se obtiene un total de 1396 horas necesarias para realizar todos
los grageados y laqueados que requiera la produccion del afio 2006 (ver anexo 7.7), lo
cual resulta mayor que el 80% de las horas disponibles en el afio (porcentaje que la
empresa como sefial de alerta para tomar medidas) lo que indica que se debe tomar
medidas para disminuir sus porcentaje de utilizacion. Para ello se debe tomar en cuenta
que la duracion de las operaciones que se llevan a cabo en estos equipos no depende de
la velocidad de los mismos sino que estan definidas en los procedimientos de
fabricacion, es decir, para cada producto que lo requiera se encuentran establecidos los

tiempos necesarios de Grageado y Laqueado para lograr las caracteristicas deseadas.

8.2.3 EMPAQUE PRIMARIO
> Uno de los equipos de esta area que presenta un alto porcentaje de utilizacion es
la Enfoliadora Silber 90 (ver anexo 7.7), este equipo requiere mas horas de las

disponibles en el afio. Esta operacion depende principalmente del equipo, el operario
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s6lo agrega las capsulas o comprimidos, seglin sea el caso, y luego las espera a la
salida cuando ya se encuentran introducidos en el papel polypouch. El equipo tiene
muchos afios funcionando y esta es la causa por la que trabaja a la velocidad con que
lo hace actualmente.
> Otro equipo que presenta un alto porcentaje de utilizacién es la
Blister Mac III 200, éste presenta 1030 horas de utilizacion para el 2006. La operacion
que se lleva a cabo en dicho equipo depende mayormente del mismo, los operarios se
encargan de esparcir las capsulas o comprimidos sobre el PVC y luego son recibidos
los blisteres a la salida. La velocidad del mismo no puede aumentarse debido a la
antigtiedad del equipo ni permite hacer cambios en el mismo que lo hagan funcionar
mejor.
Todos los porcentajes de utilizacién para el afio 2006 asociados a la fabricacién

de s6lidos se muestran en el anexo 8.5.




CAPITULO IX

PROPUESTAS DE MEJORA




CAPITULO IX: PROPUESTAS DE MEJORA

Capitulo IX

PROPUESTAS DE MEJORA

9.1 Liquidos y Gotas

Al observar los porcentajes de utilizacion correspondientes a los equipos
empleados en la fabricacién de liquidos resulta conveniente tomar acciones en funcién
de disminuir tales porcentajes de utilizacién. Dichas acciones deben tener como
finalidad no sélo disminuir el porcentaje de utilizacién anual de los tanques de
preparacion sino también aumentar la capacidad de produccidn de liquidos en Ia planta

de produccion. Para ello se plantan a continuacion algunas propuestas.

9.1.1 AREA DE PREPARACION DE LIQUIDOS

Una propuesta que surge al observar la situacion actual es separar el area en 3
sub-areas de manera de aumentar la produccidn, sin embargo las dimensiones del area
no permite realizar tal divisién dado los tamafios de los tanques. Se plantea entonces
dividir el area de Preparacion de Liquidos actual en 2 subdareas (ver anexo 9.1), una de
ellas destinada a la fabricacion de gotas y la otra destinada a la elaboracion de
suspensiones, jarabes, elixires, topicos bucales y soluciones. Esto permitiria que de
continuar fabricando liquidos de forma similar a como se ha hecho hasta ahora en la
nueva area de gotas se pueda iniciar una fabricacion de gotas de forma simultanea al
inicio de una fabricacién de otro liquido en el area adyacente donde a su vez puede
haber otro liquido almacenado. Se propone también distribuir los tanques dentro del area
como se muestra en el anexo 9.1, los tanques J2, J6 y J3 en los cuales se preparan

jarabes los cuales son fabricados con mayor frecuencia, a su vez la manguera a través de
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la cual se hace pasar el producto al Area de Llenado y Empaque no atravesaria el 4rea la
mayor parte del tiempo. Ademas, luego de entrevistar a los operarios se puedo conocer
que debe haber cierta distancia entre los tanques y la pared debido a que al final de cada
proceso de traspaso de liquido al llenado, los operarios se deben colocar detras del
tanque para inclinarlo un poco y lograr vaciarlo por completo ya que la salida de
productos de dichos tanques no ocurre por debajo sino al frente de los mismos.

De las 2 sub-areas propuestas anteriormente se sugiere tomar la mas cercana a la
salida del area para fabricar gotas debido a que si se coloca en la otra area se estaria
realizando un recorrido innecesario entre dicha area y la salida. Como existen algunas
gotas que tienen tamafio de lote 500 Its. y hasta ahora se han fabricado empleando los
tanque de 1000 lts., se debe adquirir un tanque de 600 lts. el cual colocara en esta area,
junto con los tanques que suelen emplearse en la elaboracion de gotas.

Al hacer la divisién en el Area de Fabricacion de Liquidos los porcentajes de
utilizacion seran los siguientes:

Tabla 9.1 Porcentajes de utilizacion luego de aplicar propuesta en el Area de
Fabricacion de Liquidos

HORAS PORCENTAIE

SUB-AREA .
REQUERIDAS | DE UTILIZACION

jarabes, suspensiones,
o ) 575-1149 51,34% - 102,59%
elixires, soluciones

gotas 1035,5 92,46%

Fuente: Elaboraciéon Propia

El porcentaje de utilizacion de la sub-area de fabricacion de jarabes, elixires,
suspensiones y soluciones posee un rango da variacion que dependera de cuantas veces
se fabrique un producto mientras otro esta almacenado, si se fabrica solo 1 producto a la
vez y no se empieza otra fabricacion de otro producto hasta que no se haya culminado la
anterior, se obtendra el mayor porcentaje, en tanto que si siempre se almacena un

producto mientras se fabrica otro se obtendran el menor porcentaje. De esto dependeran
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cuantas horas habra disponibles para la fabricacion de productos de Laboratorios
Roemmers.

El area de fabricacion de gotas presenta un alto porcentaje de utilizacion a pesar
de la division del area, y para lograr el porcentaje de utilizacion que se muestra en la
tabla anterior se plantea adicionalmente dividir la Oficina de Jefe de Empaque (ver
anexo 8.1) para crear un Area de Preparacion de Gotas (ver anexo 9.1) pero solo para el
producto PTP0137, éste como ya se mencioné es muy contaminante y ademas se fabrica
con mucha frecuencia. En esta area se colocarian dos tanques 200 Its. de acero
inoxidable. Las gotas seran llenadas en un area contigua donde sera colocada la
llenadora de gotas que se encuentra actualmente en el Area de Llenado y Empaque de
Gotas. También requerira, entre otras cosas, para esta area una bomba de filtrado y un
sistema de extraccion y suministro de aire. La utilizacion se muestra en la siguiente tabla

Tabla 9.2. Porcentaje de Utilizacion de nueva drea para PTP0137

; HORAS PORCENTAIJE
B REQUERIDAS | DE UTILIZACION
Preparacion de PTP0137 90 8,04%
Llenado de PTPO137 197,5 17,63%

Fuente: Elaboracion Propia

La empresa tendria a su disposicion 806 horas disponibles en esta area para el
afio 2006 para la preparacion de gotas en esta area, para utilizar esta area en un 80%. La
cantidad de litros fabricados en tales horas dependera de cada producto. La llenadora de
gotas que antes presentaba un 113,4% de utilizacion, presentaria tan solo un 17,63% de

utilizacion para el afio 2006.

9.1.2 AREA DE LLENADO Y EMPAQUE DE GOTAS
Luego de plantear la creacion de un area para el llenado de PTPO137 se propone
colocar una llenadora que se encuentra en el almacén de la planta de produccion en el

Area de Llenado y Empaque de Gotas que existe actualmente, dicha llenadora se
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encuentra en el almacén de la planta y seria empleada para el llenado de todas las gotas
excepto de PTP0137 y para las muestras médicas de los jarabes, suspensiones,
soluciones, lociones y elixires. La llenadora podria ser adaptada para que la misma
coloque las tapas autométicamente tanto a los frascos de vidrio como a los frascos de
pléastico y asf evitar usar las 2 tapadoras con que se trabaja actualmente (en el llenado de
frascos de vidrio), lo cual podria traducirse también en una disminucioén del costo directo
de aquellos productos para los cuales son utilizadas ya que cada tapadora requiere de un
operario.

La distribucién actual de los equipos dentro de esta 4rea no podra mantenerse al
colocar la otra llenadora debido a que las dimensiones del drea no permiten colocar
dicha llenadora de la misma manera que la que se encuentra actualmente. Por ello se
propone la distribucién de equipos que se muestra en el anexo 9.1, que consiste
basicamente en cambiar la posicién de la llenadora y cuando vaya a utilizarse la
etiquetadora se colocara en una posicion similar a como se coloca actualmente, pero en
este caso se colocard una pieza metéalica construida por el personal de mantenimiento
que permite que los frascos que salen de la llenadora se deslicen sobre dicha pieza hasta
llegar a la etiquetadora.

El llenado de frascos actual se realiza a una rata de 1200 a 1500 frascos/hora
(considerando las limpiezas), lo cual dependera del material del frasco (plastico o
vidrio). En cualquier caso la etiquetadora es adaptada a la velocidad de la llenadora. La
nueva llenadora permitiria procesar hasta 2000 frascos/hora aproximadamente, como la
etiquetadora de gotas puede alcanzar hasta 1800 frascos/hora se puede establecer ésta
como la velocidad de la linea. Como se pronostica que esta area deberd procesar
1.315.817 frascos para el afio 2006, se requeriran entonces 731 horas y el porcentaje de
utilizacién resultante serd de 65,27%. Se dispone entonces de 165 horas para llenar
297.000 frascos de otras gotas e incrementar el porcentaje de utilizacion del 4rea hasta
80%, en este caso el 4rea de llenado de PTP0137 emplearia entre 198 y 247,5 horas

adicionales.
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9.1.3 AREA DE LLENADO Y EMPAQUE DE LiQUIDOS

Esta 4rea presenta un alto porcentaje de utilizacién que por las razones
explicadas anteriormente en la seccién 8.1.2 no se puede disminuir dicho porcentaje
aumentando la velocidad de la llenadora. Debido a que no existe espacio suficiente para
crear una nueva linea de liquidos, se propone sustituir la llenadora Cotek por una
llenadora que permita aumentar el nimero de frascos llenados simultineamente que
actualmente es 3. Antes de proponer la compra de una nueva llenadora se planted
aumentar la capacidad de la actual aumentando el nimero de picos de llenado, sin
embargo al consultar con la Jefe de Area de Liquidos y el Jefe de Mantenimiento se
pudo conocer que esto requeriria que el disco donde van colocados los frascos tenga
mayor diametro lo cual no es posible debido a limitaciones con las dimensiones del
equipo en si. Por ello surge la propuesta de adquirir una nueva llenadora de jarabes con
una capacidad de 4500 frascos/hora (ver anexo 9.2), la cual sera variable debido a que
los productos pediatricos deben seguirse trabajando al mismo ritmo de frascos/min
debido a que no se podria aumentar la velocidad de la encartonadora de jarabes porque a
los jarabes pediatricos debe introducirseles un dosificador (cucharita) de forma manual.

La velocidad de la llenadora de liquidos debe corresponderse con la velocidad de
la encartonadora de jarabes, la cual trabaja hasta un maximo de 60 a 70 frascos/min, y la
etiquetadora que hay entre ellas también logra alcanzar esta velocidad. Se podra
aumentar la velocidad de la llenadora para aquellos productos que no requieren estuches,
pero habra q tomar en cuenta el tipo de producto llenar. La velocidad de la codificadora

que se encuentra sobre la encartonadora deber4 ajustarse en cada caso.

9,2 Solidos

A continuacién se presentan propuestas que tienen como fin aumentar la
produccién de diversas areas correspondientes a la fabricacién de productos sélidos

luego de haber conocido la situacidn actual.
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9.2.1 AREA DE COMPRESION Y ENCAPSULADO

La primera propuesta consiste en aumentar la cantidad de horas disponibles al
afio de los equipos del Area de Compresion y Encapsulado, esto se podria lograr si las 3
tableteadoras y la encapsuladora pudieran trabajar simultaneamente. Esto seria posible
al colocar un nuevo sistema de extraccion de aire para cada una de dichas areas para asi
disminuir el riesgo de contaminacion cuando se fabrican diferentes productos en cada
area. Al disminuir el riesgo de contaminacion se pueden operar simultaneamente las
Tableteadoras Bonals, China, Manesty y la Encapsuladora Zanasi, esto hace que
aumente la cantidad de horas disponibles en el afio para cada uno de estos equipos lo que
permite no sélo poder abarcar la cantidad de horas requeridas para la fabricacion de los
productos sino ademés aumentar la disponibilidad de horas que se pueden emplear para
los productos de Laboratorios Roemmers. En el anexo 8.4 se resumen los porcentajes de
utilizacion para el afio 2006 dada la situacion actual y en la tabla 9.1 se muestran los
porcentajes de utilizacion en el Area de Compresion y Encapsulado una vez llevada a

cabo la propuesta y cuanto mas podria procesarse en las horas no utilizadas:

Tabla 9.3. Cambios en la utilizacion de los equipos

en el Area de Compresion y Encapsulado luego de aplicar la propuesta

COMPRESION Y ENCAPSULADO
PORCENTAJE HORAS NO PRODUCCION Kg. OBTENIBLES

DE UTILIZADAS PROMEDIO EN HORAS
UTILIZACION 2006 (kg/hr) NO UTILIZADAS
Tableteadora Bonals 62,9% 415 3 1245
Tableteadora China 95,51% - - -
Tableteadora Manesty 53,75% 518 11 5698
Encapsuladora Zanasi 107,41% - - -
TOTAL 6943

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 9.1 puede observarse que con los porcentajes de utilizacién que
surgen luego de aplicar la propuesta ahora existe la capacidad de procesar 6943 kg. de
productos de Laboratorios Roemmers en el Area de Compresién y Encapsulado, en tanto
que antes de aplicar la propuesta no habia capacidad alguna de procesar dichos
productos en esta drea. Sin embargo, esto en el largo plazo también estara limitado por la
capacidad de cada equipo debido a que ain no se conoce cuanto procesard cada equipo
de los productos del mencionado laboratorio, y existen 2 equipos que seguirdn
presentado altos porcentajes de utilizacidn atn si se aplica la propuesta.

Como la Tableteadora China sigue presentando un alto porcentaje de utilizacion
luego de aplicar la propuesta planteada, adicionalmente se propone la compra de una
nueva tableteadora, bien sea que sustituya a la Tableteadora China o que la nueva
tableteadora sirva para fabricar algunos productos que se fabrican en las otras
tableteadoras. Es decir, actualmente cada comprimido es tableteado empleando un
punzén especifico para cada tamafio de producto (didmetro y altura) y para cada equipo
especifico, una nueva tableteadora sélo requeriria punzones especificos para cada
didmetro sin importar la altura ya que las tableteadoras modernas permiten especificar la
altura de forma digital, de modo que con un mismo didmetro de punzén pueden
obtenerse comprimidos de alturas diferentes. A continuacién se presentan 4 posibles

opciones acerca de la nueva tableteadora:

v OPCION I: Tableteadora (sustituta de la China)
Capacidad Minima: 58600 comp/hora
DIAMETRO DE LOS PUNZONES (mm): 8;9.5; 11.8

Calcula automaticamente altura de los punzones

v OPCION II: Tableteadora para todos los comprimidos de didmetro 8 y 11mm
Capacidad Minima: 96300 comp/hora

Calcula automéaticamente altura de los punzones
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v" OPCION III: Tableteadora para todos los comprimidos de diametro 11mm
Capacidad Minima: 60000 comp/hora

Calcula automaticamente altura de los punzones
v" OPCION IV: Tableteadora para todos los comprimidos de diametro 8mm
Capacidad Minima: 37000 comp/hora

Calcula automaticamente altura de los punzones

A continuacion se muestran los porcentajes de utilizacion que resultarian en cada

una de las tableteadoras en cada opcidn:

Tabla 9.2 Porcentajes de utilizacion que resultan luego de la adquisicion

de una tableteadora
PORCENTAJES DE UTILIZACION
OPCION Tableteadora | Tableteadora | Tableteadora Nueva
Bonals China Manesty Tableteadora
! 62,90% - 53,75% 80%
II 17,32% 34.75% 12,77% 80%
111 52,19% 69,26% 69,26% 80%
v 28,04% 61,00% 47,05% 80%

Fuente: Elaboracion Propia

9.2.2 AREA DE GRAGEADO Y LAQUEADO

Para disminuir los altos porcentajes de utilizacion se propone realizar el laqueado
tanto en el bombo de laqueado como el de grageado. Luego de conversar con la Jefe de
Sélidos se puedo conocer que al bombo de grageado se le pueden ajustar las revolucions
para poder realizar el laqueado en dicho equipo, y ademas ya se cuenta con los

instrumentos adicionales al bombo que se requieren durante el proceso de laqueado. La
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finalidad de habilitar ambos equipos para esta operacién no es trabajar con 2 productos
simultdneamente debido a que no esté permitidos por normas farmacéuticas; lo que se
busca es disminuir el tiempo de esta operacion para algunos productos que por el tamafio
de los comprimidos deben laquearse primero la mitad del lote de comprimidos y luego la
siguiente. Al ajustar las revoluciones del bombo de grageado podria entonces laquearse
ambas mitades de lotes de dichos productos simultdneamente y disminuir en estos casos
el tiempo de ocupacién del 4rea a la mitad. Los productos que se laquean en 2 partes
son: PTR2051, PTR0089, PTR2089, PTR2036, PTR0086 y PTR3089. Al restar la mitad
de horas de laqueado de cada uno de ellos al total de horas de laqueado se obtiene 887,5
horas requeridas de laqueado luego de aplicar la propuesta. Para calcular el porcentaje de
utilizacion se suman las horas anteriores a las horas de grageado debido a que ambas
operaciones no se realizan simultinemante y se divide entre el total del afio, y se obtiene
un 87,10% de utilizacién. Esta propuesta tiene como desventajas:
=  El porcentaje de utilizacion sigue siendo alto, a pesar de poder procesar todo
lo que se requiere. Por lo tanto sera muy poca la disponibilidad para procesar
nuevos productos.
®*  El costo directo de los productos cuyos lotes deben dividirse en 2 partes para
poder realizar el laqueado aumentaria debido a que se requeriria un operario

adicional que opere el bombo de grageado.

9.2.3 AREA DE EMPAQUE PRIMARIO

> La propuesta para solucionar la situacién de la Enfoliadora Silber 90 es
sustituirla por una nueva enfoliadora, de mayor velocidad debido a que al consultar al
personal de mantenimiento se pudo conocer que por la antigiiedad de este equipo no
es posible que el mismo funcione a mayor velocidad ni hacerle ajustes o cambios para
mejorar su funcionamiento. La nueva enfoliadora debe tener una capacidad de al

menos 6000 sobres/hora (ver anexo 9.3).
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> Se propone adquirir una nueva méaquina blister, que trabaje a mayor velocidad,
debido a que este equipo por su antigiiedad no permite que se le hagan mejoras. La

nueva maquena blister debe tener una capacidad de al menos 15600 blisteres/hora (ver
anexo 9.4).
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Capitulo X

EVALUACION ECONOMICA DE PROPUESTAS

En el presente capitulo se evaltan las propuestas planteadas, empleando para ello
el Valor Presente Neto (VPN), la Tasa Interna de Retorno (TIR) y el Periodo de
Recuperacion de la Inversion, cuyas férmulas se encuentran en el Capitulo 11, Para cada

caso se considero lo siguiente:

s TR.AM.: 17.97% (Tasa de Interés Activa Promedio de los Seis Principales
Bancos Comerciales y Universales correspondiente a Abril 2004)

> Flujo Neto: debido a que no se obtuvo acceso a los datos de flujos de caja debido
a lo confidencial de la informacion, el mismo fue calculado (en todos los casos que se
requeria) como un porcentaje del precio de venta al publico ofrecido por una de las de
principales farmacias comerciales (ver anexos 10.1 y 10.2), y dicho porcentaje cubre
ademds el costo de las muestras médicas. Para esto se plantearon 3 escenarios con
porcentajes de 5%, 8% y 10% del precio de venta al publico en farmacias de los
productos correspondientes.

> La tasa de cambio empleada fue aquella correspondiente al momento de la

realizacion del T.E.G., es decir, 1920 Bs. Por Délar (US $)

En la tabla que se muestra a continuacién contiene los resultados obtenidos al
aplicar las técnicas evaluacion econdémica a cada una de las propuestas de mejora

planteadas, tanto para s6lidos como para liquidos, las cuales resultaron ser las 4reas que

requerian cambios. Estos calculos se detallan en el anexo 10.3.
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Como puede observarse las propuestas estan agrupadas segun correspondan a
liquidos o solidos. Cada una de las propuestas fueron evaluadas por separado y en
conjunto, para cada uno de los escenarios planteados, y en todos los casos se obtuvo un
VPN >0 , una TIR > Tasa de Descuento y Periodos de Recuperacion de la Inversion
Pequefios que se encuentran dentro del horizonte de planificacion de la empresa (2
afios). En el caso de las tableteadoras se puede observar que de las 4 opciones
planteadas se toma la que tenga mayor VPN, puede ser la opcion HI o la opcion 1V, la
empresa tomara la decision en este caso.

Todo lo anterior conduce a pensar que las inversiones resultan atractivas y
rentables, sin embargo, se debe recordar que los Flujos Netos de Efectivo en cada afio
del horizonte de planificacion fueron supuestos como porcentajes del precio de venta en
farmacias que en la realidad no necesariamente son iguales porcentajes para todos los
productos. Por otra parte los calculos realizados carecen de la informacion econdémica
correspondiente a los productos provenientes de Labaoratorios Roemmers. También debe
tomarse en cuenta que los pronosticos arrojaron errores muy variables que se ven
afectados por la situacion economica del pais, 1a cual no puede predecirse por tanto tales

pronosticos pueden variar en los proximos afos.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

11.1 Conclusiones

Como resultado del estudio técnico-econdmico realizado en la planta de

produccion de Laboratorios Rowe Fleming, C.A. se pudo llegar a las siguientes

conclusiones:

>

Y

Algunos equipos y areas presentan porcentajes de utilizacion que se encuentran
por encima del limite establecido para el afio de (896 horas) de acuerdo a lo
observado en las Rutas Operacionales y Ocupacionales, lo cual indica que bajo
las condiciones actuales no logrard cubrirse la demanda del afio 2006, cuando
culmina el horizonte de planificacion establecido. Los porcentajes de utilizacion
mas altos se observaron en el Area de Fabricacion de Liquidos, en la llenadora de
liquidos, en la llenadora de gotas, en los equipos que se encuentran en el Area de
Compresion y Encapsulado ( tableteadoras y encapsuladora), en el Area de
Grageado y Laqueado (debido principalmente al proceso de Laqueado), en el
Area de Empaque Primario en la Enfoliadora y en la Méquina Blister

Mac III 200.

Las propuestas que surgen para disminuir los porcentajes de utilizaciéon son:
dividir el Area de Fabricacion de Liquidos en un 4rea de gotas y un 4rea para el
resto de los productos de manera de poder fabricar productos en ambas areas
simultineamente. Se propone crear un Area de Fabricacién y Empaque de
PTP0137 lo cual disminuye la utilizacién del Area de Fabricacién de Gotas, y

sustituir la llenadora de gotas actual por otra que se encuentra actualmente en el
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almacén de la planta y que trabaja a mayor velocidad. Otros equipos deben ser
sustituidos por otros de mayor capacidad, lo cual favoreceria no sdlo a cubrir las
ventas pronosticadas sino también a suministrar capacidad adicional para la
fabricaciéon de los productos de Laboratorios Roemmers, estos equipos son:
llenadora de liquidos, tableteadora China, Encapsuladota Zanasi, Maquina Blister

Mac 11I 200, Enfoliadora Silber 90.

Las propuestas econémicas planteadas fueron evaluadas mediante Técnicas de
Evaluacion Econdmica. Los valores obtenidos de VPN, TIR y Periodo de
Recuperacion hacen que luzca favorable realizar cada inversion de forma
individual y también para las propuestas de liquidos en conjunto y para las

propuestas de solidos en conjunto .

11.2 Recomendaciones

Las recomendaciones que se mencionan a continuacién surgen luego de conocer

las actividades que se desarrollan en la planta de produccion y de informacion adquirida

a través del personal:

>

A pesar de los valores de VPN, TIR y Periodo de Recuperacion obtenidos se
recomienda antes de realizar la inversion estudiar con detalle los productos de
Laboratorios Roemmers, principalmente su demanda, sus flujos de efectivo para
recalcular el VPN, TIR y Periodo de Recuperaciéon en cada caso y observar su

comportamiento.

De las 4 opciones planteadas para la compra de una nueva tableteadora se
recomienda la opcién I, es decir, adquirir una tableteadora que sustituya

completamente a la China debido a que es la opcidn que genera el mayor VPN.

Dado los problemas que se han presentado con las dimensiones de ciertos frascos

para liquidos y tubos para semisélidos se recomienda revisar el nivel de
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inspeccién empleado en las tablas MLT-STD para el muestreo de los lotes de

frascos y tubos.

Evitar almacenar una mezcla de polvo por 1 dia para realizar el tableteado al dia
siguiente debido a que se pierde uniformidad de contenido que puede causar
demoras en el tableteado, que en algunos casos requiere volver a mezclar. Esto

ademds ayudaria a disminuir el tiempo total de elaboracion de tales productos.

A pesar del entorno econdémico del pais que hace dificil realizar prondsticos, se
recomienda emplear para cada producto el método de prondstico que mas se
corresponda con las caracteristicas de nivel, tendencia y estacionalidad de la

demanda de cada producto.

Dada la antigiiedad de algunos equipos se recomienda no descuidar el

mantenimiento preventivo de los mismos.
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