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RESUMEN

El objetivo de la presente informe es el de ofrecer las herramientas claves para
la Optimizacion de la Produccion dentro de la linea de produccion — area de
nutricionales —la cual tiene una gran importancia para la empresa en estudio
debido a que es una de sus principales generadoras de su rentabilidad como

empresa.

Se busca esta optimizacion de la produccion a través de la minimizacion de
costos, es decir, la reducciéon de mermas de materiales de empaque que se

originan normalmente en un proceso productivo.

Actualmente el problema es la falta de un adecuado programa de reducciéon de
mermas que permita reducir los costos en los procesos de produccion esto se
da debido a que llevan un inadecuado control que muestra indicadores de

productividad errados.

Por lo que primero se procede a determinar un formato que nos permita medir
de manera adecuada las mermas que se producen en la elaboracion de un lote

de un producto.

Luego de medir las mermas producidas se establecen tres criterios (para
seleccionar la linea de fabricacion en estudio), analisis ABC por numero de
productos por lineas de fabricacion, similitud de procesos y segun las ventas de

exportacion anuales acumuladas del ano 2010.



Solido

Liquido 135 28.91%
Nutricionates 94 20.13%
Semisolido 42 8.99%
Esteriles 6 1.28%
Total de Producto 467

Fuente: Elaboracién Propia

Ventas de Exportacion a Bolivia

Linea Ve(r:;;g)no % de Ventas
Nutricionales|1,374,544.01 75.53%
Liquido 220,781.03 12.13%
Solido 205,270.39 11.28%
Semisolido 19,329.68 1.06%
Total Ventas |1,819,925.11

Se procedio a realizar el calculo de las mermas y se plantean como alternativas

de solucion para la reduccion de las mermas los siguientes puntos:

a) Automatizacién o semi-automatizacion del proceso de sellado y etiquetado;

arrojando como resultado que luego de 53 meses se podria dar el retorno de la

inversion.
[ Analisis de retorno de la inversion |
MESES grono Interés Amortizacion Saldo
mensual
12 1,668.55 518.61 1.141.77 70,814.24
e 13 1,835.41 510.38 1,149.94 69,664.30
(T RAC T 2,018.95 393.29 1,431.87 53,136.52
= =7 2,220.84 249 .47 1,756.90 32,857.10
et 2= i 2. Lo} 2,442 .93 74.91 2,130.68 8,263.38
53 2,442 93 8.01 1,111.56 0.00

b) Desarrollo de un sistema de capacitacion continua al personal de la linea de
produccion de nutricionales; arrojando como resultado que luego de 48 meses

se genera un ahorro aproximado de S/. 91,356.00
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Ewlucion de ahorro

leraio [2doaio [3erafio  [4toaio

Lotes Producidos al ano 120 132 145 160

Ahorro aprox por la mejora 22,824 25,106 27,617 30,379
Inversion Inicial 4,970

Bono Mensual 2,400 2,400 2.400 2,400

Ahorro neto aprox por la mejora por afno 15,454 22,706 25,217 27,979

Ahorro aprox por 48 meses S/. 91,356

De las alternativas de solucidén que se plantean la mejor opcion es la alternativa
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INTRODUCCION

En la fabricacion de productos farmacéuticos, asi como en la de otros productos
relacionados con el campo de la salud, es indispensable realizar una inspecciéon
completa al proceso de la produccion aplicando normas establecidas a fin de

garantizar al consumidor que los productos que recibe son de buena calidad.

Las sustancias farmaceéuticas son biolégicamente activas y pueden causar
también, en grado variable, efectos indeseables. El riesgo de reacciones graves
y de fracaso terapéutico se acentua cuando los productos son de calidad
inferior o se administran incorrectamente. Para evitar ello, la elaboracion,
envasado y comercializacidn de productos debe sujetarse a las normas
aceptadas internacionalmente, comunmente conocidas como “Buenas Practicas
de Manufactura” (BPM). La aplicacion de las BPM por parte de los fabricantes,
asegura que todos los lotes de los productos farmacéuticos sean elaborados
con materias primas de calidad adecuada, que se han envasado y rotulado en
forma correcta, que son estables y tienen la adecuada biodisponibilidad durante
su vida util si se mantienen en las condiciones especificadas en las normas de

almacenamiento e indicaciones en el rotulado.

El cliente (paciente-consumidor) cuando “siente la necesidad de salud” recurre
al médico que es realmente quien escoge por él. El cliente so6lo espera el efecto
sanador. ElI medicamento es el resultado de un proceso productivo.

Originalmente de naturaleza artesanal, que desde mediados del siglo XIX se



convirtid en algo industrial y masivo adquiriendo caracteristicas econdmicas
importantes, abriendo paso a la innovacion y a las practicas comerciales. Esta

ultima da como resultado a la competencia por el mercado:

- Usuarios y consumidores con expectativas y exigencias cada vez mas altas.
- Gran variedad de oferta.

- Precios libres.

El presente trabajo se realizé en una industria farmacéutica nacional, con mas
de 45 anos en el mercado, la cual se dedica a la fabricacion y empacado de
productos farmaceéuticos, brindando también servicios de fabricacion y/o
empaque a laboratorios transnacionales. Este trabajo busca ofrecer las
herramientas claves para la Optimizacion de la Produccion dentro de la linea de
produccion — area de nutricionales — a través de la minimizacion de costos, es
decir, la reduccion de mermas de materiales de empaque que se originan

normalmente en un proceso productivo.
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CAPITULO |

PENSAMIENTO ESTRATEGICO

DIAGNOSTICO FUNCIONAL
Organizacion

El laboratorio farmacéutico en estudio es una solida empresa peruana, lider en
la fabricacion de medicamentos, productos nutricionales y naturales, de primera
calidad; que desde sus inicios en el ano 1965 se trazd6 como objetivo principal

velar por la salud y el bienestar de la gente.

Grafico1: Fabricacion de Tabletas y Jarabes
Fuente: La Empresa

¥

Permanentes inversiones, uso de tecnologia de alto nivel, constante
capacitacion y un excelente equipo humano, son factores determinantes del

progreso de la empresa. Cuenta con una de las mas modernas plantas del pais,
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disefada de acuerdo a los requerimientos normativos y de calidad mas
exigentes, certificada con Buenas Practicas de Manufactura (BPM), avaladas
por la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) en todas sus areas, lo cual le
permite  mantenerse a la vanguardia de los mas altos estandares

internacionales de calidad.

farmaceuticos
Fuente: La Empresa

La calidad de sus productos esta garantizada por un trabajo profesional de
aseguramiento y control de calidad de todos los componentes que los integran,
asi como de todas y cada una de las operaciones que se realizan para su
manufactura. La vasta experiencia adquirida a través de los anos en la
fabricacion de productos farmacéuticos y naturales le ha permitido a la
empresa, desarrollar una imagen de prestigio, la cual ha trascendido fronteras,
logrando que importantes empresas multinacionales confien la fabricacion,

distribucion y promociéon de sus productos al Peru; y ademas que prestigiosos
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laboratorios y distribuidoras permitan la presencia de los productos fabricados
por el laboratorio en el extranjero, en paises como EEUU, RUSIA, BRASIL,
ARGENTINA, CHILE, BOLIVIA, CHINA, MARUECOS, PAISES DE EUROPA,
PAISES DE CENTROAMERICA.

Grafico3: Presencia en el mercado internacional
Fuente: La Empresa

Como parte de su estrategia de crecimiento a partir del ano 1990 implemento
los servicios de Outsourcing con el objetivo de brindar una amplia gama de
servicios a la medida de las necesidades de cada cliente, brindando un servicio
integral y personalizado, que abarca toda l|la cadena logistica como la
generacion de valor, desde la fabricacion, envasado y acondicionado de los
productos, hasta la recepcidén, almacenamiento, preparacion de pedidos y

transporte de los mismos.

En los ultimos anos la empresa ha venido desarrollando nuevas alianzas
estratégicas con companias transnacionales y nacionales, con el objetivo de

brindar un servicio diferenciado a las principales companias del mundo.

El laboratorio farmacéutico, como parte de su politica de calidad, viene
certificandose desde el ano 1999 en Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
Almacenamiento (BPA). A su vez, en el ano 2010 obtuvo la Certificacion

Organica para sus productos naturales derivados de la maca, cumpliendo con
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los estandares de produccion organica que exige la norma de la Comunidad
Europa (EU), la de Estados Unidos (USDA-NOP) y el Reglamento Peruano
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Clientes

El laboratorio farmacéutico cuenta con una planta farmacéutica certificada en
Buenas Practicas de Manufactura para desarrollar servicios de fabricacion,
envasado y acondicionado de productos en las distintas presentaciones que
exige el mercado nacional e internacional. Estos son algunos argumentos
solidos para tener clientes a nivel Internacional como Nacional que reconocen la
solides de la empresa y la garantia para brindar productos de calidad que

cumplen con las mas exigentes normas dictadas por el mundo.

En el mercado brinda servicios de Fabricacion de productos, Envasado de

productos y Acondicionado de productos a las siguientes empresas:

Qualipharm
Glaxo
Brisafarma
Baxter
Dr. Andreu
Pfizer

Lukoll, etc

Su principal negocio es la venta de productos farmaceuticos para los siguientes

clientes:
Mercado nacional:

Mercado Privado

El estado
Mercado internacional:

Hansa (Bolivia)
RICA HUNGARIA (HUNGRIA)

16



EME ENTERPRISE (USA)
Uni Partner (Suiza)
UNI PARTNER (BELGICA)
Teresa Golebiowska (Canada)
BOFASA -DOGMA (GUATEMALA)
BUERGLI PHARMA INC (FILIPINAS)
TECNANDINA (ECUADOR))

- WARNER LAMBERT (URUGUAY), etc

Proveedores

El rubro farmacéutico al ser una industria que fabrica productos para el
consumo humano requiere que las materias primas y materiales de empaque
cumplan con las especificaciones técnicas exigidas por cada laboratorio las
cuales son auditadas y verificadas por las instituciones encargadas de regular el
sector (DIGEMID, DIGESA, MINSA) . Lineas abajo se mencionan algunos

proveedores de materias primas y materiales de empaque:

Algunos proveedores de materia prima:

ANDENEX-CHEMIE ENGELHARD
AUSTRACORP (PERU) S.A.

- C & A SERVICE INC.

- CIMATEC S.A.C.

- COLAROMO SRL

DELTAGEN

DERIVADOS DEL MAIZ
DROCERSA

HEXA QUIMICA S.A.C.
IMPERLAC S.A.C.

MERCANTIL LABORATORIO S.
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- MERCK PERUANA S.A.
MONTANA S.A.
NEGOCIAR S.A.C.
-  PAUL MARSH LLC.
PERUVIAN HERITAGE S.A.C
PERUVIAN NATURE S&S S.A.
- ROHM & HASS
- SENSORIA S.A.C.
- SHEPERD WIDNES LTD
TECHNO DRUGS INTERMEDIAT, etc.

Algunos proveedores de material de empaque:

- CARLOS KOCH PRATTES S.A.

- FAB.DE ENVASES DE VIDRIO

- IBEROAMERICANA DE PLASTICOS
INDUSTRIA ARGOPLAST SAC
PROENFAR S.A.
QUIMICA SUIZA S.A.
TUBOPACK S.A.

- EMPAQUES S.A.C.

- ENVASES Y ENVOLTURAS S.A

- FLEXOSUR S.A.
PERU OFFSET EDITORES E.ILR.L

- R & C IMPRESIONES S.A.
ROTOPACK S.A.C, etc

LINEAS DE PRODUCCION

La empresa cuenta actualmente con tres lineas de produccion:

18



a. Linea de productos farmaceéuticos. Los productos farmaceéuticos que la
empresa fabrica se dividen en dos grandes grupos: No-Penincilinicos y
Penincilinicos. Ambos grupos de productos se fabrican en areas completamente

separadas respetando las normas BPM (Buenas practicas de Manufactura).
 Tabletas

« Tabletas recubiertas

» Grageas

» Capsulas

» Capsulas de microgranulos
* Unglientos

» Cremas

 Jarabes

» Suspensiones

» Supositorios

* Ampollas

* Polvos nutricionales

b. Linea productos naturales. La tendencia actual del mercado mundial por la
busqueda de nuevas formas de curacion y la diversidad biolégica de nuestro
pais ha motivado a la empresa a desarrollar productos en base a plantas
oriundas del Peru. Para el desarrollo de esta linea de produccion, la empresa
cuenta en la actualidad con dos joint venture. El primero firmado con la familia
Schuler, para fines de extraccion, fabricacion y comercializacion de productos

naturales entre los cuales se destaca la una de gato Oscar Schuler. El segundo
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contrato de joint venture con la Universidad Nacional Agraria La Molina,
institucion lider en su rubro, para investigar y comercializar toda una linea de

productos naturales.

El principal mercado potencial para estos productos es el externo. Actualmente
exportan a Europa del Este, Asia y en menor grado a America Latina los
siguientes productos: maca gelatinizada y en tabletas, una de gato en capsulas,
y niveles iniciales aun marginales de hercampuri, sangre de grado, chanca

piedra, pasuchaca entre otros.

c. Linea de produccion propia y a terceros. Brindan un servicio integral y
personalizado, el cual abarca toda la cadena de generacion de valor desde la
fabricacion, envasado y acondicionado de los productos hasta el
almacenamiento, fraccionamiento y distribucion de los mismos. Los principales
clientes son Laboratorios Grunenthal, Laboratorios Merck, Laboratorios Bago,
Abbot Laboratorios, Laboratorios Baxter, New Zealand Milk Products,
Newpharm (lvax), Novartis Pfizer, Phersac, Universidad Nacional Agraria La
Molina, Garden House, Ministerio de Salud y Roccsa Internacional entre otros.

Los ingresos de la empresa estan constituidos por un 85% del sector
farmaceutico, 10% por servicios otorgados a 34 companias, y 5% por ventas de

productos en base a plantas medicinales.
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CADENA DE DISTRIBUCION

La empresa distribuye sus productos en el mercado local tanto por venta directa
como indirecta, para llegar al consumidor final. La venta indirecta es a través de
las distribuidoras (que representa un 70 a 75% aproximadamente) y la venta
directa a las farmacias, boticas, cadenas, clinicas e instituciones publicas (llega
hasta un 30%). Las distribuidoras son empresas que comercializan los
productos farmacéuticos bajo la modalidad de distribucion exclusiva. La
empresa trabaja con tres grandes distribuidores: Albis, Alfaro y Deco. Estas
distribuidoras abastecen a las cadenas, farmacias, boticas e Instituciones
publicas. En la venta directa, en el caso de productos naturales, La empresa
cuenta con una fuerza de venta, promotores, impulsadoras, visitadores

meédicos en Lima en el interior del pais.
Mapa General De Procesos
PROCESOS ESTRATEGICOS O EMPRESARIALES

Procesos vinculados al ambito de responsabilidades del directorio y gerencia
general. Tienen el proposito de revisar la gestion de las actividades para
apreciar si los resultados de la gestion cumplen con los objetivos del laboratorio,

direccionado a la satisfaccién del cliente y calidad de productos elaborados.

» Gestion: El directorio de la empresa es el encargado, junto con la direccion
técnica responsable de calidad, de identificar y definir los procesos que se

llevan a cabo en la organizacion.

« Control de calidad: La direccion técnica de la empresa, en conjunto con el
Departamento de investigacion y desarrollo (I&D), esta encargada de participar
de la elaboracion de procesos que guarden la calidad de los productos,

sirviendo de apoyo y orientacion para su correcta realizacion.
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La empresa trata de brindar una amplia gama de soluciones en la fabricacion de
productos farmaceéuticos, productos naturales y de alimentos, los cuales se
realizan de acuerdo a los procedimientos de cada cliente. La empresa también
esta certificada en Buenas Practicas de Manufactura (BPM) por el Ministerio de
Salud del Peru, bajo criterios emitidos por la Organizacion Mundial de la Salud
(OMS).

Analisis fisicos, quimicos y microbiolégicos para:

— Control de calidad de materias primas, auxiliares y materiales de envase vy

empaque.
— Control de calidad de producto terminado y semi-elaborado.
PROCESOS OPERATIVOS

Estan enfocados a la generacion de productos o servicios que son adquiridos

por el cliente.

« Investigacion y desarrollo (I&D): area especializada para la investigacion y
desarrollo de productos innovadores. Tiene como funcion velar por la
realizacion y registro de pruebas y procedimientos de un producto nuevo, asi

como su posterior fabricacion a mayor escala.

En el desarrollo de la linea de productos farmacéuticos, se cuenta con un
Departamento de Investigaciéon y Desarrollo, integrado por profesionales de las
areas de marketing, control de calidad, planta, comercial y logisticas de servicio
compartido con las demas areas, que evaluan permanentemente el lanzamiento
de nuevos productos. En el caso de productos naturales, La empresa realiza
ciertos esfuerzos, creando una unidad estratégica de negocios especializada en
plantas medicinales, para hacer mas agil el desarrollo de estudio y lograr

mayores avances en este rubro; existe la necesidad aun de realizar estudios
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clinicos comparativos con la finalidad de dar soporte cientifico a los productos

naturales.

Cuadro 1: Flujograma de Sistema de Obtencion de Producto Nuevo

[ Sarvito: al Clicnte ]— ‘l Dcg. Comaoda |
F arin ) T —‘ A |
@_ Comtié ce Producio l Maskating

| orectema |- - e

toeeee] UEN, Plantas Mariic. |

Solicttud Aprobeda
—l Logso@ |
Renmiermientn vy
> avaliacén <« UERK. Mantss Ned|
Matertas Frimas
L [ Cortrolde Catad |
....... > Desarrcllode b lMNormula -
!
Depar.
<par . o ;
----------- Dl Prz-tamuacdn I :
i) Fornuzctn |-
—I Estcdatt sty lq p [ Dep Ccmenr:ial I
b[ Csuabdtdnd I~4
—-! Marletirg |
4 Necrrnln Frpampe I:
» Reatstr |
» 0
S e |
Dtrec Témica [ —Dl Cosleos |1—
. Exporachmnes
o Fabricasion Fllotos : | o e
Comercale:
= : Servidos
—_— By S—
Dep. de Plada, ) A Chenia
Carfiicadones
t vRequlaciones

Fuente : La Empresa
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» Logistica de entrada: referido a la adquisicion de materia prima (principios

activos) para la fabricacion de un producto.

* Produccion de medicamentos: estos procesos documentados para llevar un
registro, para luego hacerse un seguimiento a la fabricacion de un nuevo
producto, y que cuenta con acciones correctivas. Realizados bajo las BPM, en

la planta del laboratorio, cuando se realiza a gran escala.

* Marketing y ventas: encargado de publicar los productos y servicios que la
empresa realiza. Tiene como objetivo incrementar la participacion en el
mercado local farmacéutico y natural, asi como mercado externo, mediante el
desarrollo y lanzamiento de productos nuevos e innovadores buscando su

consolidacion en el tiempo. Para el caso de:

— Productos naturales, posicionarse y ofrecer nuevas formas de prevencion a
través de la diversidad biologica de nuestro pais desarrollando productos en

base plantas oriundas del Peru.

— Productos farmacéuticos, incrementar participacion en el mercado local,
desarrollando y lanzando productos nuevos, buscando su consolidacién en el
tiempo. Generar alianzas con laboratorios para bloque que ventas a cadenas.
En el caso de la toma de decision de un nuevo producto es necesario realizar
un estudio de mercado, y evaluar la demanda mundial y local, para identificar el

producto a desarrollar.

— Logistica de salida, La empresa tiene actualmente una alianza estratégica de
logistica integral de materiales con DHL Global Forwarding, para importaciones
y exportaciones. En logistica comercial cuenta con almacenamiento,
fraccionamiento y distribucion, se realiza de acuerdo a cada cliente, contando

con certificacion BPA.
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PROCESOS DE APOYO

Procesos que apoyan al funcionamiento de los procesos operativos y de la

gestion del Laboratorio farmacéutico.

* Recurso infraestructura. La empresa cuenta con una planta de 15,000 m2.
Alberga equipos de ultima generacion para la fabricacion de una amplia linea de
productos. Poseen equipos de cromatografia liquida (7 equipos en total, de los
cuales uno es de uso exclusivo para productos naturales) valorizado en $50,000

cada uno. Asi mismo se usa equipos infrarrojos.

» Recursos humanos: El laboratorio tiene como estrategia implementar mejoras
a nivel gerencial de RR HH asi como un plan que conlleve a la compafia a
reducir indices de insatisfaccién laboral, ausentismo, alta rotacién y equidad
salarial. Tiene una politica integral de desarrollo personal y profesional,
mediante lineas de sucesion, incentivos y resultados. Elaboran un plan de
desarrollo y retencion de personal clave y especializaciones, estas ultimas aun

insuficientes por limitaciones de recursos y limitada oferta nacional.

» Compras y planeamiento: El Laboratorio suministra insumos necesarios para
la fabricacién, de las tres lineas de produccion, tanto para proveedores
nacionales como internacionales, con especial cuidado en el abastecimiento

regular de la materia prima en caso de plantas medicinales, a través de los JV.
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Mapa general de procesos

Requisitos del Cliente (Mercado)

|

Proceso Operativos

Proceso Estratégico l Proceso de Apoyo

1&D

.-______-_-__—-—.-__-__-l-

Recurso Infraestructura

Logistica de Entrada

GestionComercial i e A

RecursoHumano

Produccion de Medicamentos

————

Sistemas de Informacion

Gestionde Calidad

Marketingy Ventas

—-_______-__-—_______—-—

Planeamiento/ Compras

Logistica desalida

-—_________--—-_——______d

Satisfacciondel Cliente (Mercado)

Fuente:laEmpresa

Infraestructura.

El interés de la empresa en crecer dentro del competitivo mercado nacional y
mundial, y de ofrecer el mejor servicio de fabricacion a otros laboratorios, lo ha
impulsado a la inversion en la planta, maquinaria y equipos, lo que le permite

ser uno de los laboratorios con mayor capacidad instalada en el pais.
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En la planta, disefiada y certificada de acuerdo a las buenas practicas de
manufacturas, son elaboradas las siguientes lineas farmaceéuticas: tabletas,
tabletas recubiertas, capsulas (polvo), capsulas (micro granulos), cremas,

ungulentos, jarabes, suspensiones orales, ampollas y polvos nutricionales.

Una infraestructura disefiada especificamente para el funcionamiento de un
laboratorio farmacéutico esta constituida por la zona llamada “planta cerrada”
en la cual se fabrican todos sus productos utilizando materias primas nacionales
e importadas, personal altamente calificado y con certificacibn en buenas

practicas de manufactura (BPM).

El ingreso a sus instalaciones es restringido, y el grado de restriccion depende
del proceso u operacion a realizarse. En las areas en donde las distintas formas
farmaceéuticas se encuentran en proceso de fabricacion o envasado las medidas
de proteccion son mayores que en los ambientes donde se realiza el

acondicionado o empaque final.

En el diseno de plantas de esta empresa destacan dos zonas fisicamente

separadas:

a) La zona conocida técnicamente como planta cerrada encierra a las areas de
fabricacion y envasado de solidos; area de fabricacion y envasado de liquidos;
area de fabricacion y envasado de cremas y unguentos; area de fabricacion y

envasado de nutricionales; y area de fabricacion y envasado de inyectables.

b) Una vez fabricados y aprobados por el departamento de Control de Calidad
los productos son acondicionados en su presentacion final. Esta zona de
acondicionado, técnicamente llamada como planta abierta, incluye las areas de
empaque solidos, empaque liquidos, empaque cremas y ungientos, empaque

nutricionales y empaque inyectables.
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PROCESOS

La empresa en estudio tiene una produccion bastante diversificada. Fabrica
mas de 150 productos, elaborados en 5 areas de fabricacion, las cuales son las

siguientes:

- Area de Solidos: tabletas, capsulas.

- Area de Liquidos No Estériles: jarabes, gotas, soluciones orales.
- Area de Liquidos Estériles: inyectables.

- Area de Semisoélidos: cremas, geles.

- Area de Nutricionales: polvos.

El sistema productivo se caracteriza por un tipo de produccion intermitente con

un diseno de planta mixta:

Disefo por proceso: El proceso de fabricacion, la cual se da dentro de la planta
cerrada, esta separado del proceso de acondicionado, la cual se da dentro de la

planta abierta.

Diseno por producto: Dentro del proceso de acondicionado existen tantas lineas

de envasado y empaque final como lineas de produccion hay.
La gran mayoria de los productos pasan por dos etapas de produccion:

a) Etapa de fabricacion. Aqui se lleva a cabo la preparacion del producto, que
consiste en la combinaciéon de las materias primas que intervienen en la formula

de dicho producto.

b) Etapa de acondicionado del producto previamente preparado.
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SERVICIO A TERCEROS

La empresa en estudio cuenta con los siguientes campos de accion

El primero es la linea farmaceutica que abarca las distintas areas de la terapia
médica.

El sequndo campo es el brindar servicios a otros laboratorios

Los buenos resultados en sus estos campos de accion han llevado a la
empresa a incrementar sus ventas que durante los ultimo anos. Ello incluye las
ventas locales de sus productos, exportacion y el servicio a otras empresas
farmacéuticas.

Este servicio que se brinda abarca la fabricacion, acondicionado,

almacenamiento y logistica para laboratorios del exterior

DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

Vision, Mision y Valores de la empresa

Mision

El Laboratorio farmacéutico es una empresa farmacéutica de origen peruano,
comprometida con los valores sociales y el uso sostenible del medio ambiente;
que a través de su experiencia, busca mejorar la calidad de vida de las

personas, mediante los productos y servicios que ofrece.
Vision

Ser lideres en la investigacion, manufactura, servicios, comercializacion de

medicamentos y productos naturales; con presencia internacional.

Valores
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Honestidad: Vivimos de manera congruente entre l0 que pensamos,
hacemos y decimos. Este valor nos permite vivir en un ambiente de
confianza y armonia, pues garantiza respaldo, seguridad y credibilidad
en las personas.

Respeto: Tenemos predisposicion al buen trato y consideracion hacia las
personas que nos rodean, generando un ambiente de trabajo armonioso
para todos.

Responsabilidad: Tomamos decisiones conscientemente y asumimos las
consecuencias de nuestros actos, estando siempre dispuestos a rendir
cuenta de ellos.

Proactividad: Hacemos que las cosas sucedan, nos adelantamos a los
hechos haciéndonos participes de ellos. Somos capaces de aceptar las
condiciones e ir a la accion. Pensamos de manera positiva y vemos los
problemas como oportunidades, anticipandonos a necesidades futuras.
Lealtad: Nos comprometemos mediante nuestros actos y pensamientos a
mantener una relacion de fidelidad con nuestra empresa y su entorno,
aun en circunstancias cambiantes, defendiendo lo que creemos y en
quien creemos.

Solidaridad: Somos sensibles ante los problemas de los demas y los
ayudamos desinteresadamente, ademas reconocemos en el bien comun,
el sentido de una vida exitosa para todos.

Confiabilidad: Garantizamos la seguridad de que existe veracidad entre
lo que hacemos y ofrecemos, a través de nuestros equipos de trabajo,
nuestros procesos e investigaciones cientificas, nuestros productos y

servicios que se caracterizan por ser robustos y fiables.

Objetivos Estratégicos
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La empresa tiene como objetivos principales:

Mejorar posicionamiento de los productos mas rentables en el mercado
nacional.

Busqueda y desarrollo de nuevos mercados extranjeros.

En los mercados extranjeros en los que se tiene presencia, mejorar
posicionamiento de los productos.

Posicionamiento de productos naturales en el mercado extranjero.
Incrementar el desarrollo y lanzamiento de productos nuevos.

Promover la generacion de valor a través de los servicios a terceros.
FORTALEZAS Y DEBILIDADES
Fortalezas
Calidad de los Productos que ofrece
Posicionamiento en el sector
Segmentacion del mercado Lanzamiento de nuevos productos.
Incremento de las marcas corporativas
Solides de la institucion con reconocimiento internacional.
Infraestructura propia para control de calidad muy bien desarrollada.

Multiples certificaciones de calidad, know how y estandares tecnolédgicos y de

calidad.

Margenes de rentabilidad altos.
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Debilidades

Alta rotacion de personal en el area de control de calidad y logistica.
Sistema de Informacion no adecuado para el crecimiento de la empresa.
Bajo aprovechamiento del marketing electronico.

Excesiva burocracia documentaria en la organizacion.

Investigacion y desarrollo, patentes e innovacion incipientes.
OPORTUNIDADES Y AMENAZAS

Oportunidades

Existencia de un amplio mercado en crecimiento y apertura del mismo para la

exportacion.

Crecimiento acelerado del mercado farmaceéutico peruano
Nueva ley de medicamentos

Incremento del gasto Publico en salud

Vencimiento de patentes internacionales de productos mas vendidos a nivel

internacional.

Promocion de la produccion en medicamentos genéricos.

Ausencia de industria regional posicionada en supergenericos.

Mayor demanda por servicios de maquila por parte de laboratorios extranjeros.

Acceso privilegiado a los mercados mas importantes del mundo (por TLC)
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Amenazas
Inestabilidad politica y social Corrupcion y Burocracia del aparato estatal
Barreras regulatorias nuevas en el mercado regional.

Incapacidad de organismos reguladores para implementacién de normativas.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

UNA CURVA DE APRENDIZAJE

Es la relacidon existente entre el tiempo (o costo) de produccion por unidad y el
numero de unidades de produccion consecutivas. También pueden tomarse en
consideracion la cantidad de fallas o errores, o bien el numero de accidentes en
funcion del numero de unidades producidas. La curva de aprendizaje es,
literalmente, un registro grafico de las mejoras que se producen en los costes a
medida que los productores ganan experiencia y aumenta el numero total de
automoviles, aparatos de television, aparatos de video o aviones que sus

fabricas y lineas de montaje producen.

Las curvas de aprendizaje se pueden aplicar tanto a individuos como a

organizaciones.

El aprendizaje individual es la mejora que se obtiene cuando las personas
repiten un proceso y adquieren habilidad, eficiencia o practicidad a partir de su

propia experiencia.

El aprendizaje de la organizacién también es el resultado de la practica, pero
proviene de cambios en la administracion, los equipos, y disefos de productos y

procesos. Se espera que en una empresa se presenten al mismo tiempo ambos
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tipos de aprendizaje, y con frecuencia se describe el efecto combinado como

una sola curva de aprendizaje.

Las curvas de aprendizaje son un componente esencial de una especie de pista
de carreras circular que se da en muchos mercados. En esta pista se

evoluciona de la siguiente manera:
Al aumentar el volumen, los costes unitarios descienden.

Al descender los costes unitarios, la empresa puede reducir sus precios

sin que ello suponga menoscabo de la rentabilidad o los flujos de tesoreria.

Al reducirse los precios, aumenta !|a demanda de consumo y crece la

participacion en el mercado.

Al aumentar la participacion en el mercado, los beneficios resultantes
hacen posible la realizacion de inversiones en marketing y tecnologia que

reducen todavia mas los costes.
Al descender los costes unitarios....., etcétera.

La parte esencial de este circuito es la inicial, la reduccion de los costes
unitarios al aumentar la produccion acumulada. Este es el efecto recogido por la
curva de aprendizaje. Sirve para explicar patrones competitivos en sectores tan
diferentes como los aparatos de video, las motocicletas, los aviones, los misiles

y los automoviles.
La teoria de curvas de aprendizaje se basa en tres suposiciones:

1. El tiempo necesario para completar una tarea o unidad de

producto sera menor cada vez que se realice la tarea.

2. La tasa de disminucion del tiempo por unidad sera cada vez

menor.
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3. La reduccion en tiempo seguira un patron previsible.

Las curvas de aprendizaje son utiles para una gran variedad de aplicaciones,

entre las cuales cabe incluir:

1. Prevision de la mano de obra interna, programacion de la

produccion, establecimiento de costos y presupuestos.

2. Compras externas y subcontratacion de articulos
3. Evaluaciéon estrategica de la eficiencia de la empresa y de la
industria.

PROCESO DE MEJORA CONTINUA

El Proceso de mejora continua es un concepto que pretende mejorar los

productos, servicios y procesos.

Postula que es una actitud general que debe ser la base para asegurar la
estabilizaciéon del proceso y la posibilidad de mejora. Cuando hay crecimiento y
desarrollo en una organizacién o comunidad, es necesaria la identificacion de
todos los procesos y el analisis mensurable de cada paso llevado a cabo.
Algunas de las herramientas utilizadas incluyen las acciones correctivas,
preventivas y el analisis de la satisfaccion en los miembros o clientes. Se trata
de la forma mas efectiva de mejora de la calidad y la eficiencia en las

organizaciones.

En el caso de empresas, los sistemas de gestiéon de calidad, normas ISO y
sistemas de evaluacion ambiental, se utilizan para conseguir el objetivo de la

calidad.
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Grafico4: Proceso de Mejora Continua
Fuente: calidadyproductividadg2unesr.blogspot.com

DESARROLLO SOSTENIBLE:

La vision del Desarrollo Sostenible en las empresas va mas alla del
cumplimiento de regulaciones ambientales, la implementacién de conceptos de
produccion mas limpia o politicas de recursos humanos. El objetivo es lograr un
equilibrio entre las dimensiones social, econdmica y ambiental para asegurar la

continuidad de la empresa en el largo plazo.

Bajo este enfoque, la empresa procura minimizar la cantidad de recursos
utilizados mientras que maximiza la creacion de valor economico, social y
ambiental y se satisfacen las necesidades y requerimientos de sus grupos de

interés (“stakeholders”).
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Cuadro 2: Creacion de Valor

Recursos Creacion de vaor

Energia Valor econdmico

Materiales q EMPRESA Satisfaccion de los
requerimientos de
los grupos de
Capital interes

Agua

Bienestar ambiental
y social

Fuente: Por disostenible.org

Beneficios:

Numerosos casos han demostrado que la incorporacion del Desarrollo
Sostenible dentro de la estrategia empresarial, se traduce en beneficios
tangibles para la organizaciéon al lograrse un fortalecimiento de las ventajas
competitivas asi como nuevas oportunidades de negocio. Especificamente,

algunos de los beneficios que obtienen las empresas son:

e Acceso a nuevos mercados

« Aumento en los volumenes de ventas al poder mostrar que se esta
produciendo en forma sostenible y al aprovechar oportunidades de
negocios sostenibles

e Ahorro en costos, por ejemplo, por una mejor eco-eficiencia

e Reduccion de riesgos por no cumplimiento de los requerimientos de
grupos de interés

o Fortalecimiento de la capacidad de
innovacion y diferenciacion

e Generacion de nuevas oportunidades de
negocio

o Lealtad de clientes

e Mejora de la imagen

e Mejora de la productividad
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. Establecimiento de un sistema de gestion integral que incluye todas las
dimensiones necesarias para dirigir una empresa (dimension econdémica,

ambiental y social).

Para fortalecer la capacidad de las empresas de desarrollar oportunidades
orientadas al mejoramiento de su resultado social, ambiental y econémico,
lineas abajo se encuentra una metodologia para implementar de forma integral
el desarrollo sostenible. Especificamente, la metodologia esta enfocada hacia

dos elementos principales:

a. Generaciéon de impacto en los parametros criticos de la competitividad
de la empresa (utilidades, acceso a mercados, ventas, utilizacion de
recursos, eficiencia de los procesos, estabilidad y ambiente laboral,

proyeccion comunitaria).

b. Creacion de capacidades organizacionales. Durante el proceso de
implementacion, se brinda capacitacion y se efectuan actividades
utilizando herramientas que le permiten a la empresa adquirir las
habilidades y competencias necesarias para continuar gestionando la
mejora integral (aspectos sociales, ambientales y economicos). De esta
forma se crean las bases para que el proceso sea sostenible dentro de la

organizacion.

La metodologia se ilustra en el siguiente esquema
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Cuadro 3: Metodologia para el desarrollo sostenible

Sensibilizacion

Conceptuslizacion

Definicion del Plan Estratégico
deSusia ibilided

Iniplementacion v segui miento

Dimension Dimensidn

Dimension
Econénmica Ambiental Social
o Mejora enlas vanables » Frograma de Produccion o Acciones demejora en
fAnangeras (cr=imiento, Mé& Umpta Seguridad Crupacional
rentabilided, capital de o Vejaraen lagestin de
trbap, capitd fijoy ‘ecursos hunanos
Nnies iconti=1 L) e Acdises Jeapuyu ala
e Mejora dela eiciencia ~omunicad, oroveedres
produstive /o zonsumiiores

Monitoreo de ndicadores

Fuente: Por CEGESTI

A continuacion se detalla cada una de las actividades:

Sensibilizacion: ésta es la etapa de inicializacion del proyecto. Se brinda
informacion sobre el concepto de desarrollo sostenible para que el personal de

la empresa involucrado en el proyecto se familiarice con la tematica.

Conceptualizacion: Se elabora un diagnostico con respecto a las tres

dimensiones del desarrollo sostenible.

Plan Estratégico: Se apoya a la empresa a explicitar la mision, vision y valores
organizacionales, de forma que se refleje el compromiso con el desarrollo
sostenible. Ademas, se definen los objetivos estratégicos en las dimensiones

economica, social y ambiental asi como los indicadores e iniciativas de mejora.

Implementacion y seguimiento: Se brinda capacitacion y asistencia técnica para

apoyar a la empresa en la implementacion del plan de accion. De esta forma,
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se realiza la transferencia de conocimiento a la organizacion y se desarrolla el

seguimiento orientado hacia el logro de los resultados esperados.

Monitoreo de indicadores: se realiza una sesion para que la empresa se
familiarice con la metodologia para monitorear indicadores e identificar nuevas

oportunidades de mejora.

CONTROL DE CALIDAD EN LA INDUSTRIA FARMACEUTICA

Las autoridades reguladoras fijan normas estrictas en lo que se refiere a la
calidad y seguridad de los medicamentos, las autoridades en todo el mundo
fjan normas muy estrictas a la industria farmacéutica. Estas estan
documentadas en las farmacopeas, compendios oficiales de normas
farmacéuticas reconocidas. Como instrumentos legales de proteccion de los
consumidores, las farmacopeas garantizan el uso seguro de los medicamentos.
Solamente a través de los procedimientos de medicion y prueba dentro del
marco del control de los medicamentos se identifica cada medicamento y se le
autoriza o no.

Para asegurar el cumplimiento de estos estrictos requerimientos de calidad y

seguridad, es necesario contar con instrumentos y métodos fiables.

43



L

Las farmacopeas garantizan la seguridad de los medicamentos las
especificaciones y los métodos de prueba para los ingredientes activos vy
excipientes utilizados mas comunmente se describen detalladamente en
farmacopeas en mas de 38 paises, segun las prescripciones de la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS). Algunos de estos compendios son la Farmacopea
de los Estados Unidos (USP), la Farmacopea Europea (Ph.Eur.) — nacida de la
armonizacion de las especificaciones de varios paises europeos — o0 la
Farmacopea Japonesa (JP). Las farmacopeas son compendios oficiales vy
detallan los requerimientos legales relacionados con la identidad, el contenido,
la calidad, la pureza, el embalaje, el almacenamiento y la de signacién de
farmacos y de otros productos de uso terapéutico. Las farmacopeas son
imprescindibles para quienes desean producir, probar, controlar o comercializar

productos medicinales

De acuerdo al Articulo 45° de a Ley 29459 Ley de los Productos Farmaceuticos,

Dispositivos Médicos y Productos Sanitarios, el control de calidad del primer
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lote que ingrese al mercado, después de una inscripcidon o reinscripcion, se
realiza en el Centro Nacional de Control de Calidad o laboratorio acreditado de

la red.

Asi mismo segun el Art. 159° del D.S. 016-2011-
S.A. Reglamento para el Registro, Control vy §
Vigilancia sanitaria de los Productos |
Farmacéuticos, Dispositivos Médicos y Productos :'.

Sanitarios, el analisis de la calidad de estos

productos se realiza en el CNCC vy los laboratorios
autorizados pertenecientes a la red nacional de laboratorios oficiales de control

de calidad.

Los procedimientos especificos a seguir para la realizacion de dichos analisis,
se sujetan a lo dispuesto en las técnicas analiticas farmacopeicas o técnicas
analiticas propias autorizadas en el registro sanitario por la Autoridad Nacional
de Productos Farmacéuticos, Dispositivos Médicos y Productos Sanitarios
(ANM), y guias generales para el control de calidad vigentes de productos
sujetos a control. Los resultados son reportados mediante el documento técnico

sanitario denominado Informe de Ensayo.

En el marco de esa reglamentacién el CNCC realiza los analisis del control de
calidad, empleando equipos de ultima generaciéon y personal altamente
calificado, usando materiales de referencia como los estandares primarios de la
farmacopea de los Estados Unidos, cepas de referencia ATCC, asi como
patrones trazables a patrones nacionales e internacionales. Los analisis son
realizados de acuerdo con diversas obras oficiales, técnicas indicadas por el
fabricante y segun normas nacionales e internacionales, aplicando el sistema
de calidad basado en la ISO/IEC 17025 y la BPL de la OMS, en todos sus

procesos.

De acuerdo con el producto se realizan diversos analisis:
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Analisis fisicoquimicos

Identificacion, Contenido, Disolucién, Uniformidad de dosificacion por
espectrofotometria uv visible, espectrofotometria infrarroja,
espectrofotometria por fluorescencia, potenciometria, volumetria, cromatografia
liquida, cromatografia de gases, absorcion atdémica. pH, particulas en

inyectables y otros.

Analisis microbiologicos

Potencia antibidtica, Limite microbiano, esterilidad.

Analisis biologicos

Toxicidad, Endotoxinas bacterianas (LAL), pirégenos, inocuidad, toxicidad

sistémica, irritabilidad ocular, sensibilidad cutanea, ensayo de sensibilidad y

especificidad para reactivos de diagnostico.
Otros
Fuerza Tensil, Resistencia a la corrosion, funcionabilidad.

Ver detalles en la R.D. N° 534-2011-DG-OGA/OPE/INS (2011-09-06) Listado de

precios de los servicios que brinda el CNCC.

PERFIL DEL PUESTO POR COMPETENCIAS

Es necesario que la organizacion haya implementado un modelo integral de
gestidon por competencias; en caso contrario no se tendra un “perfil por
competencias”. Un modelo de gestion por competencias es conciso, fiable y
efectivo para predecir el éxito de una persona en su puesto; por ello sera una
herramienta valida contar con un perfil por competencias.

En el momento de recolectar la informacion sobre el perfil del puesto, si la
empresa ha implementado un esquema de gestion por competencias, se partira
del descriptivo de puestos donde, junto a otro tipo de informacién, estaran
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consignadas las diferentes competencias y los niveles o grados requeridos para
cada una. Con esta informacion debera preguntarse al cliente interno cuales
son las mas importantes respecto, especificamente, del proceso de selecciéon
del nuevo colaborador. Esta informacion sera de mucha utilidad, luego, para la

preparacion de las preguntas en la entrevista de seleccidn por competencias.

EJEMPLO DE UNA COMPETENCIA'YY SUS GRADOS -. ]

INICIATIVA

Es la predisposicion @ actuar proactivamente y a pensar no solo en 10 que hay que hacer en el futuro. Los niveles de
actuacién van desde concretar decisiones tomadas en el pasado hasta la busqueda de nuevas oportunidades o solu-
clones a problemas.

Capacidad para anticiparse a las situaciones con una vision de largo plazo; actua para crear opor-
A tunidades o evitar problemas que no son evidentes para los demas. Habilldad para elaborar planes de
contingencia y ser promotor de ideas innovadoras.

s ——r

Capacidad para adelantarse y prepararse pdra los acontecimientos que puedan ocurrir en el corto
B plazo; crear oportunidades o minimizar problemas potenciales. Habilidad para evaluar las prin-

clpales consecuencias de una declsion a larqo plazo; ser agil en 1a respuesta a los camblos y
aplicar distintas formas de trabajo con una visidn de mediano plazo.

Capacidad para tomar decisiones en momentos de crisis, tratando de anticiparse a las

situaciones gque puedansurgir. Habilidad para actuar rapida y decididamente en una crisis,
C cuando lo normal seria esperar, analizar y ver si se resuelve sola. Capactdad para tener
distintos onfoques para enfrontar un probloma.

Capacidad para abordar oportunidades o problemas del momento, reconocer las
D oportunidades que se presentan y, o bien actuar para materializarlas o bien
enfrentarse inmediatamente con los problemas.

NOTA: En este rango, el GRADO D, no Indica ausencia de competencta, Sino que esta desarrollada en €l nivel mas minimo.

Usualmente las competencias se abren en cuatro niveles o grados, como se
muestra en el grafico “Ejemplo de una competencia y sus grados”. La apertura
en cuatro grados o niveles se estima suficiente; nosotros los denominamos A,
B, C y D, siendo el nivel o grado A el superior o superlativo, el grado o nivel D el
minimo de la competencia, y los B y C intermedios entre ambos, considerando
el grado B como un nivel suficientemente alto. Pueden utilizarse otras
nomenclaturas, también usuales: entre ellas, el lector podra encontrar la
numérica (tanto 1, 2, 3, y 4, como en el sentido inverso, 4, 3,2y 1).

En todos los casos las competencias se definen a través de una frase, al igual

que los grados o niveles. Sin estas descripciones detalladas y sus grados no se
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estara trabajando sobre la base de un modelo de competencias. Se trata de un
requisito excluyente de la metodologia.
Con este metodo, se tendra una descripcion de lo que se espera para cada

competencia en cada puesto o perfil que seleccionar.
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CAPITULO I

PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

Clinicas©yDEPSE OuosD1%
15%

Cadenastxded
Farmacias3gs
ESSALUDE1I%

MINSASTS

Fammnacias©25%

Figra 8 Particlpacién por Tipo de Clente del Mercado Farmacético Perano 2008 (Maximixe

El mercado farmacéutico del pais crece a un ritmo de 16 por ciento al afno y
esta caracterizado por una alta competencia entre laboratorios por la

participacion del mercado, este mercado es muy disperso y los lideres no llegan
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a mantener una posicion de dominio, porque hay mas de 150 laboratorios y
contar con una participacién de dos por ciento significa ser un laboratorio

importante.

Debido a la alta competencia que existe en el sector para mantenerse
competitivos una de las politicas de la empresa es la mantener los precios de
venta fijos a lo largo del tiempo e incrementar el margen unitario por producto,
es por esta razén que la unica forma de incrementar el margen por producto es

reducir el costo unitario de los productos.
IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Actualmente la empresa no cuenta con un programa de reduccion de mermas

que permita reducir los costos en los procesos de produccion.

La razén es debido a que lleva un control inadecuado de las mermas que mes a
mes reporta indicadores de productividad errados que informan que las mermas
estan dentro de los parametros establecidos, razén por la cual no se
establecieron medidas para poder reducirlo ademas de tratar a este informe
como meramente administrativo. Lineas abajo mostraremos la forma actual del

calculo de la merma de dos tipos de productos distintos:
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* Producto Solido:

MERMAS SOLIDOS
PRODUCTO: Producto "A'" tabletas
CODIGO PROCESO: 9-1A24
RESUMEN

FORMULA DESCRIPCION LOI0IL 109080 109070 109060
Muestra de Control de Calidad por Etapas
1.08% 00 10,13% 0,12% 0 (6% 0.13% 0.26% (108 D08y, HEdusd

NMuestra de CC en Fabricacion (%)

Muestra de CC en Compresion (%) 0. 16% 0,149

Merma Fabricacion (%)
Merma en Compresion (%)

HH#HIH

1.32%

1.32%

0.98%

1.02%  1.06%

1.32%  1.23%

0.02%

0.88%

Se puede observar lo siguiente:

El rendimiento de fabricacion es en promedio mas del 101.04 %.
El rendimiento de compresion de la tableta es en promedio 99.88 %
No existe detalle del rendimiento del proceso de acondicionado debido a

gue el formato de control no contempla este proceso.

Lineas abajo se detallara el calculo de la merma para el Producto "A" tabletas

lote: 101011.
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MERMAS SOLIDOS

PRODUCTO: tabletas
CODIGO PROCESO:
LOTE: 101011

INFORMACION GENERAL

DESCRIPCION

02700.0000

1.425

3

3

Tabletas
100,00

202,816.00

\Merma Compresion Encapsulado (°o 0 06%
N N

Rendimento de Compiesion (“«) 9 89%

MERMA DE RECUBRIMIENTO

Presentacion | Presentacion 2 Presentacion 3

Tabletas




Resumen

DESCRIPCION
e e

Menma Segun Método Actual de la cmpresa 0.88%

* Producto Nutricional:

MERMAS NUTRICIONALES

PRODUCTO Producto "B" Nutricional

CODIGO PROCESO: 9-11r68

RESUMEN

FORMULLA DESCRIPCION [ Th ] THIHIL3Y i 1da i Timstl 200 112040 102 1ngul]
1 A" L= 1 1 "* [T 1
4 54" L33 4 447 1437

..............
Merma en Emvass (kL

M LA (A S
0,74 AL -1.2%% T ks =140 -2 )13% AL34% TS
Rgnd.imic to_por- i
e i T 99,99 9, A
! )

Rendinnento Falbr T

-0.31% 1.46% 1.59% 0.54% 2.01% 258% 0.78% 0.84%

Se puede observar lo siguiente:

El rendimiento de fabricacion es en promedio 99.99 %.
El rendimiento de Envasado de la tableta es en promedio 98.83 %

No existe detalle del rendimiento del proceso de acondicionado debido a

que el formato de control no contempla este proceso.

Lineas abajo se detallara el calculo de la merma para el Producto "B"
Nutricional lote: 007029.
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MERMAS NUTRICIONALES

PRODUCTO: Producto "B'" Nutricional
CODIGO PROCESO: 9-1P68
LOTE: 007029

INFORMACION GENERAL

FSCRIPCION

Tamaiio de Lote (

MERMA DE FABRICACION

DESCRIPCION
PN T QU U S ey ey e
\ 'llq";-?f.‘ Jque CIirg Faor cion (Ko
5 r.'F‘[.:"! ,u..li" tes d tra de Contro '.":;3

Merma Total de Fab

Cantidad Despues de M uestra de Control (Kg) R T G2 07 e

Merma Fabricacion(®o)
Muestra de CC(%)
Rendimiento de Fabricacion (%) 99.988°%%

ERMA DE ENVASADO

Envasado Promedio 0.36500

DESCRIPCION Presentacion 2 Presentacion 3

54




Resumen

Merma Segiin Método Actual de la empresa

Y lo mismo sucede con las otras lineas de producciéon en la cual se muestra un

método de calculo de mermas erroneo.

Para el presente estudio se escogiod la linea de produccion de nutricionales por

las siguientes razones:

- La primera razén es porque representa la tercera linea con mas

productos agrupados.

-0.31%

Fuente: Elaboracion Propia
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Solido 40.69%
Liquido 135 28.91%
Nutricionales 94 20.13%
Semisolido 42 8.99%
Esteriles 6 1.28%
Total de Producto 467



% por Tipo

1%

B Solido

B Liquido

B Nutridonales
B Semisolido

B Esteriles

Fuente: Elaboracion Propia

La segunda razon es la similitud del proceso de fabricacion de estos
productos lo unico que los diferencia es el sabor vainilla, fresa y
chocolate. Lineas abajo se muestra el DOP de algunos productos
nutricionales en la cual se muestra la similitud del proceso de fabricacion

y acondicionado:
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Diagrama de Operaciones de

Procesos (DOP)

Materias Primas NMatena Pnma

Matenas Prima
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(A.B) (E.F) )
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Matena Pnma G I/
Ir’( \‘
\\H _/,' Pulverizado
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—»
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/ 6 ‘I Cargar al
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| 7 )
\\. ./
1_ Mezclar
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B : Vainillina \
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E : Pre Mezcla de Vitam y Minerales 2! | Control Microblologica
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( 9)
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Eventos Simb. | Cant. 10 ,.] Embalar
—
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= 3 Inspeccion General de
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l Documentacion
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Producto: »
PVM DB Vainilla Vefs'g;‘i
Elaborado Revisado
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Diagrama de Operaciones de
Procesos (DOP)

Fabricacion de PVM Jr S/Lactosa Chocolate

Materias Primas

Materias Primas
(B. D (1/2))

(F,H.A)
Materias Primas s
(C, E. D(1/2)) ( 1) Pulverizar
( 2 ) Pulverizar
Materias Primas 3
(G, 1LJ) o
‘ [ 3 j Pulverizar
I/ 4 \) Mezclar
\ /
~—_—~7
}
L S VNPT >
(;) Pulverizar
— —- >
& 6 ) Cargar al
( Mezclador

Materias Primas

: Grasa Vegetal (GALAX 26)
: Proteina Aislada de Soya (PRO-FAM 974)
. Premezcla Vitaminas — Minerales PVM
. Azucar Blanca '
. Aroma Sabor Chocolate Dulce SD 11408
: Cocoa Tratada
. Saborizante Cocoa Booster (15942)
. Fosfato Tribasico de Calcio
Lauril Sulfato de Sodio
: Sucra Lose Splenda

CTIOMMOO D>

R

( 7 )Mezclar

T

Frasco Plastlico Blanco

Tapa con lama

h 4

~—

1 Analisis
Organoleptico

8 ) Envasar

Producto:

.2 JuN 2003

Firrﬂ'a.Fifga“'a::;mu:'.ru}( Tl N £ danar
N,

PVM Junior S/lLactosa Chocolate Versi&n:
Elaborado Revlsado
Dpto. ing. y Métodas >~ ) Q.F. ResparsbR Sl S o', Pag:
P TERN. 200008 { - 1 de 2
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Diagrama de Operaciones de
Procesos (DOP)

(A

I 2 | Control Microbiologico
y Fisico Quimico

Etiquota
{ 9 | Etiquetar
Mateniales de Embalaje r
X

( 10 ) Embalar

"] Inspeccion General de
3 | Productoy
____| Documentacion

PVM Junior s/laclo Chocolale
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Resumen
Eventos Simb. | Cant.
—~
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Inspeccion D 3

Producto: .
PVM Junior S/Lactosa Chocolate Vefs'[;31"1
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Diagrama de Operaciones de
Procesos (DOP)

Fabricacion PVM Jr S/Lactosa Fresa
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Diagrama de Operaciones de

Procesos (DOP)
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Diagrama de Operaciones de
Procesos (DOP)

Fabricacion de PVM Jr S/
Lactosa Vainilla
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Diagrama de Operaciones de
Procesos (DOP)
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La tercera razon, aparte de ser un producto estrella de la empresa, es

porque representa el mayor ingreso en cuanto a productos exportados a

Bolivia.
Ventas de Exportacion a Bolivia

Linea Ve(rggé;no % de Ventas
Nutricionales|1,374,544.01 75.53%
Liquido 220,781.03 12.13%
Solido 205,270.39 11.28%
Semisolido 19,329.68 1.06%
Total Ventas |1,819,925.11

Fuente: Elaboracion Propia

% de Ventas de Exportacion a Bolivia

1.06%

B Nutricionales
W Liquido
¥ Solido

B Semisolido

Fuente: Elaboracion Propia
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Ventas de Exportacion a Bolivia

(U$D)
350,000.00
300,000.00 - -
250,000.00
200,000.00 I B Nutricionales
150,000.00 - | l ® Liquido
Solido
100,000.00
f B Semisolido
50,000.00 - -
i |
0.00 +—1 - -

jun-10 'F

jul-10 ==
ago-10

| sep-10 ="

dic-10 ==

abr-10 l -

ene-10
feb-10
mar-10 |
may-10
oct-10
nov-10

Fuente: Elaboracion Propia

Cada uno de los lotes de un producto terminado cuenta con un histarial sobre
su ciclo de produccion. Se inicia con la emisidon de la orden de fabricacion y la
orden de acondicionado respectiva, adicional a esto se incluye el nuevo formato
de “hoja de control de mermas”. Con estos tres documentos se apertura el

historial, 0, como comunmente se le denomina, el file del producto.

En cada etapa del proceso productivo se van generando mas documentos,
fichas o resultados conteniendo datos importantes sobre sucesos, eventuales o

esporadicos, y experiencias que se van recopilando en el file que realiza su
recorrido junto con el producto.

La Hoja de Control de Mermas es llenada, segun corresponda, en cada etapa
del proceso productivo. Dependiendo del tipo de producto se utiliza la unidad de
medida mas adecuada. Cada jlefe de secc(én es respongable por los datas gue
indigue en cada cuadro qug |e corresponda, donde sefala la cantidad regibida y
la cantigdad entregada del producto; primero como fabricagiéon
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(mezcla, granel o bulk), luego como producto envasado y acondicionado, y por
ultimo, como producto terminado. En la misma Hoja existe un control detallado
para los materiales de empaque que presenta un cuadro solicitando informacion

respecto a cantidad recibida, cantidad adicional requerida..

Para tener una mejor idea de cdémo es el formato de Control de Mermas se

presentan dos hojas de control de mermas de diferentes productos:
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CONTROL DE MERMAS EN LINEA DE PRODUCCION DE NUTRICIONALES

Descripcion del Producto unid Cantidad teor| Presentacion |Cantidad N° Lote

Fabricacion

MERMA DE ENVASADO
Envasado Promedio 0.46808

CALCULOS CORREGIDOS Con Control d|Sin Control de Calidad
Menma Total de Tova (Kd) ""”-Eﬂ
A erma Enyis (%4 l'JIll".,

i | | |

Eriscos Vg, ap i fing ¢ b Eliquety Capnde gmb,.  Cr De emhy

Entregados a Control de Calidad
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Ahora con esta hoja se procedera a determinar las mermas y evaluara sus
causas para poder proponer alternativas de solucidon que permitan reducir las
mermas de los productos. Para mejor entendimiento se realizara el analisis del

siguiente producto:

MERMAS NUTRICIONALES

PRODUCTO:
CODIGO PROCESO:
LOTE:

INFORMACION GENERAL

RIPCION

? el |
1200 3.080

1196.920

Nema Fabricacion(®o) (
Muestra de CC(%w) 0.013%

Rendimiento de [Fabricacion (%) 9).731%
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MERMA DE ENVASADO
Envasado Promedio 04680

Presentacion | Presentacion 2 Presentacion 3

DISCRIPCION

Costo x Kg de Mezcla 1.67 1.36 0.60 0.67 0.52 1.80 0.20
8.69 Frascos Vta. Tapas Vta. Laina Cuchara Etiqueta Caja de emb. Cta. De emb.

CONTROL DE MERMA DE MATERIALES (X460g)
Frascos Vita.  Tapas Via, Laina Cuchara Eigueta  Cajadecemb Cra De emb

-78.68 -99.40 -217.80 -24.66  -28.99 -99.00 -32.27 ME
Materia Prima ' i -95.23
Material de empaque -580.79
Total S/. -676.01

MERMAS NUTRICIONALES

PRODUCTO:
CODIGO PROCESO:
LLOTE:

INFORMACION GENERAL
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MERMA DE ENVASADO
Envasado Promedio 0.46800 0.066

Presentacion |

Costo x Kg de Mezcla 1.67 1.36 0.60 0.67 0.52 1.80 0.20
8.69 Frascos Vta. Tapas Vta. Laina Cuchara Etiqueta Caja de embCta. De emb.

CONTROL DE MERMA DE MATERIALES (X460g)

1301 1450 1282 2174 54 100
0] 0| 0| 2981 54 160|
1301 1450, 0| 1282 5155 108 260
1262 1262 1262 1262 54 0
16| 10} 5 8 0| 0
0| 155 0| 384 54 100|
0| 0| 0| 0] 0 0
0| 0| 0 0 0 ]
8 == T - 8 9 0 0
1262 1417 0 1262 4496/ 108 100
-39) a3 0 -20 659 of -160
-65.29 -44.93 0.00 -13.33  -341.11 0.00 3227 ME
Materia Prima ' -74.49
Material de empaque -607.23
Total S/. £681.72
0.50 0.39 0.13 0.42 0.12 2.63 0.09
Frascos Vta Tapas Vtalaina Tecnopor Etiqueta Caja de emt Cta. De emb.
CONTROL DE MERMA DE MATERIALES (x60g)
9100 9175 9275 202 9446 101 100|
0| 0 0 202 0 0 0|
9100 9175 9275 404 9446 101 100
9053 9053 9053 202 9053 101 0
0 0| i0 0 85 0 0
0| 69 ™ 202 0 0 100
0 0 0 0 0 0 0
0| 0 0| 0) 0 0 0
25 25| 25 0 30 0 0
9053 9122 9132 404 9053 101 |00|
47 53 -143 0 -393 0 of
-23.51 -20.66 -18.77 0.00 -47.37 0.00 0.00 ME

Luego de la evaluacion de varios lotes se obtienen los siguientes resultados:
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PRODUCTO: Producto Nutricional "A™ de Chocolate

Lotes Evaluad 102010 102020 105030 108040 102011

Mermaen Soles en: _|Soles de merma % de incidencia [Soles de merma |% de incidencia [Soles de merma [% de incidencia [Soles de merma |% de incidencia [Soles de merma [% de incidencia |
Matena Prima -95.23 14.09% -74.49 10.93% -116.97 19.85% -118.61 29.21% -70.15| 7.13%
Material de empagq -580. 79| 85.91%) 607.23 89.07%| -472.18 80.15% -287.53 70.79% -913.92/ 92 87%
TotalS/. | -676.01 ] 681.72 i -589.15| 406,14 -984.07,

Con esto podemos concluir que el mayor porcentaje de la merma se da en los
materiales de empaque. Ahora para poder determinar la causa origen sacamos

las siguientes conclusiones:

Tecnologia Procesos
No existe adecuado control

Antigiedad de los equipos

Merma de materna de empaque enla

linea de produccion.

La calibracion es manual Falta de motivacion

Equipo Mano de Obra

Procesos:

- En todo el proceso no existe un adecuado control de calidad desde la
calibracién de la maquina para proceder con el sellado del envase hasta

la limpieza previa para proceder con el etiquetado automatico.
Mano de Obra:

- ElI personal de produccion actualmente no se encuentra motivado para
mejorar su proceso razon por la cual no toma la iniciativa para reducir el

porcentaje de merma que genera.
Equipo:

- La calibracién del equipo sellador de envases no cuenta con un sistema
que facilite una adecuada calibracién, el personal de produccion calibra
el equipo de acuerdo a su habilidad, es decir que si el personal no tiene

experiencia la generacion de merma se incrementa.
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Tecnologia

El equipo sellador cuenta con una antigiedad de mas de 10 ahos,

actualmente existen equipos mas eficientes.

PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION:

Debido que el objetivo principal es la reduccion de la merma se plantea las

siguientes alternativas:

Automatizacion del proceso de sellado y etiquetado.
Desarrollo de un sistema de capacitacion continua al personal de la linea

de produccion de nutricionales.
SELECCION DE UNA ALTERNATIVA DE SOLUCION:
Evaluando ambas alternativas:

1ra Alternativa: Automatizacion o semi-automatizacion del proceso de sellado y

etiquetado:

Esta alternativa requeriria de wuna inversion aprox de $20000 (monto
proporcionado por el area de mantenimiento de la empresa), este nuevo

sistema una vez implementado nos proporcionaria las siguientes ventajas:

Reducir la perdida de material (producto y material de empaque) por una
inadecuada calibracion de la maquina por o menos en un 60% al ser
mas exacto.

Reducir la perdida de envases por una mala limpieza de frascos

envasados.
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Ahora viendo el retorno de la inversion:

Segun los calculos previos se tiene una merma promedio de: S/. 667.42 por

cada lote que se fabrica y al mes en promedio se fabrica 10 lotes, es decir al

mes se tiene S/. 6674.2 nuevos soles en merma. Considerando una tasa de

interés compuesto de 9 % anual.

Merma promedio por Lote:
Lotes producidos al mes en promedio:

incremento de produccion anual de Nutricionales

Total de mermas generadas al mes:

Se esperareducirla merma en un 25 % con la inversion:

Tipo de cambio:
Inversion Aprox

TEA
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S/. 66742
10.00
10%

S/. 6,674.21
S/. 1,668.55
2.80

$ 30,000.00 S/.84,000.00

9%

TEM

0.72%



Analisis de retorno de la inversion

Ahorro

MESES Interés Amortizacion Saldo
mensual

0 84,000.00

1 1,668.55 605.42 1,063.14 82,936.86

2 1,668.55 597.75 1,063.14 81,873.72

3 1,668.55 590.09 1,070.80 80,802.93

4 1,668.55 582.37 1,078.46 79,724 46

5 1,668.55 574.60 1,086.18 78,638.28

6 1,668.55 566.77 1,093.95 77,544 33

7 1,668.55 558.89 1,101.78 76,442 .55

8 1,668.55 550.95 1,109.67 75,332.88

9 1,668.55 542 .95 1,117.61 74,215.28

10 1,668.55 534.89 1,125.60 73,089.67

11 1,668.55 526.78 1,133.66 71,956.01

12 1,668.55 518.61 1,141.77 70,814.24

! RN 13, 1,835.41 510.38 1,149.94 69,664.30
K e 5 2,018.95 393.29 1,431.87 53,136.52
e o 37 2,220.84 24947 1,756.90 32,857.10
oS 49 2,442 93 74 .91 2,130.68 8,263.38
50 2,442 .93 59.56 2,368.01 5,895.37

51 2,442 .93 42 49 2,383.37 3,511.99

52 2,442 93 25.31 2,400.44 1,111.56

53 2,442 .93 8.01 1,111.56 0.00

54 2,442 93 0.00 0.00 0.00

55 2,442 93 0.00 0.00 0.00

56 2,442 .93 0.00 0.00 0.00

57 2,442 93 0.00 0.00 0.00

58 2,442 93 0.00 0.00 0.00

59 2,442 .93 0.00 0.00 0.00

60 2,442.93 0.00 0.00 0.00

Entonces se tiene que el tiempo aprox de recuperacion de inversion es

aproximadamente 53 meses.

La segunda alternativa: Desarrollo de un sistema de capacitacion continua al

personal de la linea de produccion de nutricionales.
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Hemos podido observar que al mes el trabajador minimo realiza entre 10
calibraciones dependiendo el tipo de presentacion, por este motivo se plantea

un programa de capacitacion que consistira en lo siguiente:

Se invertira inicialmente 6 horas semanales durante el primer mes y luego en
los 2 meses siguientes se invertird 2 horas semanales en la capacitacion y
perfeccionamiento de la calibracion de la maquina de sellado que es el proceso
donde mas perdida de material existe. Se implementara un control mas riguroso
del proceso mediante indicadores que le permitan hacer seguimiento de su
desempeno al trabajador. Y por el logro de resultados se le dara un bono de
acuerdo a las metas establecidas con el fin de garantizar el cumplimiento de la

meta de reduccion.

MES 1
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
[Prueba Realizadas | 50/ 50| 50/ 50f 50| 50| 50| 50| 50| 50| 50| 50/ S50f 50[ 50| 50| 50| 50|/ 50| 50
Resultadosiexitosos)| 20| 22| 21| 20| 25| 27| 28| 26/ 29| 31| 30| 33| 35 34| 38/ 39| 40| 41| 43| 41
% de éxito| 40% | 44%| 42% | 40% | 50% | 54% | 56% | 52% | 58% | 62% | 60% | 66%| 70% | 68% | 76%| 78% | 80%| 82% | 86%| 82%
% de éxito promedio| 62%
MES 2
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
50 50 50 50 50 50 50 50
39 40 37 39 37 39 38 37
% de éxito 78% 80% 74% 78% 74% 78% 76% 74%
% de éxito promedio| 77%
MES 3
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
50 50 50 50 50 50 50 50
38 37 39 41 41 40 36 38
% de eéxito, 76% 74% 78% 82% 82% 80% 72% 76%
% de éxito promedio| 78%

Por lo que se requiere la siguiente inversion:
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INVERSION

Compra de 2000 unidades de: Costo Horas Extras de 2 Trabajadores
Frascos Vta. 3,348.00 5.86 Sueldo Basico x Trabajador (S/ 750.00)
Laina 1,200.00 72 HHEE al 25%

[/ a548100] "§ 42188]
Inversion Inicial{ S/ 4,969.88 ]

Bono al trabajador:

S/. 200.00 |Bono mensual por llegar a meta, S/. 100 x cada trabajador

Aproximadamente se pierde S/. 6.34 por cada frasco, en promedio se esta
perdiendo 40 frascos por cada lote. Con esta propuesta se plantea llegar a 10

frascos en promedio por lote ( de acuerdo a los resultados obtenidos), lo que se

lograria un ahorro de S/ 190.00 por cada lote.

Empague (Franco + La

Podemos observar que con una inversion de S/. 4,969.88 estariamos
generando un ahorro para el primer ano de S/.15,454 soles y para el segundo

ano tendriamos un ahorro acumulado de S/ 38,161 soles.

76



Lotes producidos al mes en promedio: 10

incremento de produccion anual de Nutricionales 10%
Merma aprox x frasco perdido en el envasado 6.34
Ahorro aprox por lote x la mejora 190.2

Ewolucion de ahorro
lerano  |2do afo 3er ano
Lotes Producidos al afio 120 132 145
Ahorro aprox por la mejora 22,824 25,106 27,617
Inversion Inicial 4,970
Bono Mensual 2,400 2,400 2,400
Ahorro neto aprox por la mejora 15,454 22,706 25,217

Por las razones explicadas la mejor alternativa es la segunda.

PLANES DE ACCION PARA DESARROLLAR LA SOLUCION
PLANTEADA:

Realizar la seleccion del personal a capacitar: Con apoyo del area de RRHH se
evaluara perfiles y se seleccionara a personal para capacitar y especializar en

el manejo de la maquina de sellado.

En coordinacion con el area de operaciones se programara la capacitacion de
los trabajadores en el uso de la maquina selladora como minimo para iniciar 6
horas semanales por 3 semanas y luego ir reduciendo a 2 horas semanales en

el perfeccionamiento del manejo de la maquina de sellado.
Evaluacion y control: Con una frecuencia mensual el area de mantenimiento
evaluara el progreso de los trabajadores que estan siendo capacitados, esto se

dara durante los dos primeros meses de capacitacion.

Motivacion: Se pondran metas para que el trabajador sea acreedor de un bono

por buen desempefio de S/. 25, S/ 50, S/ 75 y S/. 100 Nuevos soles por
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conseguir los objetivos planteados, este bono se cubrira con la reduccion de

mermas que se logre.
Calidad: Con el apoyo de control de calidad y aseguramiento de la calidad se

verificara el estricto cumplimiento de los procedimientos establecidos por la

empresa para el proceso productivo.
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CAPITULO IV

ANALISIS BENEFICIO - COSTO

SELECCION DE CRITERIOS DE EVALUACION:
Los criterios evaluados para la propuesta realizada son:

Logro de la Reduccion de mermas

Pronto retorno de la inversion.

Implementacion de la alternativa de solucion en el resto de procesos en
la empresa.

Mejora de procesos y calidad en el producto.
INFORMACION DE LA SITUACION ECONOMICA ACTUAL.

El laboratorio farmacéutico en estudio no media correctamente el impacto real
de las mermas que tenia en sus lineas de produccién, lineas abajo se presenta

una proyeccion promedio de las mermas a lo largo del tiempo:
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S/.14,000.00
S/.12,000.00
S/.10,000.00
S/. 8,000.00
S/. 6,000.00
S/. 4,000.00
S/.2,000.00
S/.-

Merma promedio Mensual

(s/.)

== Merma promedio

Mensual
o 1o [H | [« | [ |t
| | S NN
> (1] = > >
S (3 & s & 3 1§ |3
v c Q g | El v c

# de lotes mensuales

Como podemos observar a lo largo del tiempo si no tomamos ninguna medida

tendremos una merma acumulada de aproximadamente S/. 126,000.00 nuevos
en menos de dos anos.

S/. 140,000.00
S/.120,000.00
S/.100,000.00
S/. 80,000.00
S/. 60,000.00
S/.40,000.00
S/. 20,000.00
S/. -

jul-10 |
sep-10 |

Mermas acumuladas

Mermas acumuladas

nov-10 |
ene-11 |
mar-11 |
may-11 |
jul-11 ]
sep-11 |
nov-11 I
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RESULTADOS DE LA SOLUCION PLANTEADA.

Los resultados econdmicos esperados serian los que se muestran en el
siguiente cuadro:

Ahorro Promedio Mensual

$/. 3,500.00
$/. 3,000.00
$/. 2,500.00
$/. 2,000.00
s/. 1,500.00
$/. 1,000.00
$/. 500.00
s/.-
5/.-500.00 +—=% = S <
$/.-1,000.00 17 ® 28
$/. -1,500.00
$/. -2,000.00

== AhOrro
promedio
mensual

abr-11
may-]1 |

o
i

=

=

ene

feb-
mar-11 |
Jun-]1 .
jul-11 I
ago-11 |
sep-]1 |
oct-]1 ‘
nov-11
dic-11

Mostrando un ahorro significativo de Aproximadamente S/. 27,300.00 en menos
de 1 ano y medio.
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Ahorro Acumulado

S/. 30,000.00

S/. 25,000.00

Ahorro

Acumula

do

TP

IT-AoU
11-10
11-das

- 11-0%e
TNt
CTT-Unf
i ﬁﬁ-*mE

11-iqe
TT-4ew
TT-394

 11-aud

\ or-98e

0T3P
oj_oc

© 01-90

|
01-das

S/. 20,000.00

s/. 15,000.00

S/. 10,000.00

S/. 5,000.00

S/. -

o
=
3

S/.-5,000.00
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES:

1. La industria farmacéutica nacional tiene mas de 50 anos de presencia
positiva en el mercado con medicamentos, durante los cuales se ha
diversificado y desarrollado de acuerdo a las necesidades nacionales,
haciéndose altamente competitiva como lo certifican los resultados de las

licitaciones publicas que se convocan en el pais.

2. El sistema propuesto para la mejora del proceso proporciona una reduccion
de merma, al igual que la inversion en la maquina, pero la diferencia radica en
la inversion que se realiza el beneficio que se obtiene la cual se puede replicar

a todo el proceso productivo.

3. La alternativa de invertir en una automatizacion del proceso requiere de una
inversion que se recuperaria a lo largo del tiempo, esta alternativa reduce
sustancialmente las mermas dando como resultado una mejor productividad en

el proceso.
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RECOMENDACIONES:

1. Realizar el analisis ABC semestralmente para tener actualizados los
productos importantes para la empresa los cuales debemos enfocarnos.

2. Analizar trimestralmente la base de datos de mermas de todas las lineas
de produccion para la cuantificacion de la reduccion de mermas obtenida
después de la implantacion de una de las alternativas de solucion
utilizada.

3. La alternativa de inversidbn en una maquinaria nueva es conveniente
cuando se incrementa la participacién en los mercados en los cuales se

tiene presencia.
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GLOSARIO

Los términos empleados en el presente trabajo tienen las siguientes
definiciones:

1. Acondicionado o Empacado.

Todas las operaciones, incluyendo las de envasado, llenado, etiquetado
y empaque final a las que tiene que ser sometido un producto a granel
para que se convierta en un producto terminado.

2. BPM (Manual).

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura es un instructivo de
caracter obligatorio para todos los laboratorios farmacéuticos que cubre
todos los aspectos del ciclo de fabricacion de productos farmacéuticos.
En él se establecen normas sobre idoneidad y experiencia del personal
encargado, diseno e instalacibn del area de produccion 'y
almacenamiento, saneamiento, mantenimiento de equipos, verificacion
de la calidad de las materias primas, supervision de las operaciones de
fabricacion, controles de la calidad, documentacién, rotulacién y
envasado.

3. Bulk.

Es la nomenclatura que identifica el producto elaborado en la etapa de
fabricaciéon. Todo producto que ha completado todas las etapas de
produccion pero sin incluir el envasado y empaque final. Llamado

también producto en granel.
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4. Contaminacion cruzada.

Contaminacion de materia prima, producto intermedio o producto
terminado, con otra materia prima o producto durante la produccion.

5. Control de calidad.

Conjunto de procedimientos técnicos y actividades operativas destinados
a medir, confrontar y verificar que un producto cumpla con las
caracteristicas y especificaciones planificadas.

6. Controles en proceso.

Controles efectuados durante la produccion con el fin de monitorear, y si
fuera necesario, ajustar el proceso para asegurar que el producto es
conforme a las especificaciones. El control del medio ambiente o del
equipo puede también considerarse como parte del control en proceso.

7. Cuarentena.

Estado de las materias primas o de envasado, materiales intermedios,
productos a granel o terminados, aislados por medios fisicos o por otros
medios eficaces, mientras se espera una decisidon acerca de su
aprobacion, rechazo o reprocesamiento.

8. Especificaciones.

Documento que describe detalladamente las condiciones que deben
reunir los productos o materiales utilizados u obtenidos durante la
fabricacion, hasta obtener el producto terminado. Las especificaciones

sirven de base para la evaluacion de la calidad.
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ANEXOS

Anexo 1: Flujos de cadena de valor
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