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INTRODUCCIÓN 

 

En la planta de Antibióticos de México se cuenta con la fabricación de un grupo de productos catalogados como 
antibióticos (tabletas, suspensiones y cápsulas) así como instalaciones y recursos para la trasformación de los 
mismos que nos permiten evaluar la forma de trabajo de la planta.  

La planta en la actualidad cuenta con una plantilla de personal, así como grupo de recursos o maquinaria necesaria 
para la transformación de los medicamentos. En un principio la planta presentaba porcentajes bajos de producción 
y un inadecuado sistema de trabajo,  lo cual no reflejaba el alcance de nivel productivo que debería de tener la 
misma; de tal forma que se planteo un objetivo de implementar diferentes  tipos de indicadores que nos permitan 
medir la productividad, la eficiencia en los equipos y la utilización de  Mano de obra, con el fin de  tener un 
panorama de  la capacidad instalada que se tiene y  poder incurrir en un  mercado con mayor demanda, utilizando 
los mismos recursos. 

En este reporte se expondrá la forma en la cual se da la implantación de los diferentes tipos de indicadores que 
actualmente se llevan en la planta manufacturera AMSA; los indicadores que estamos considerando son: 

• Productividad (Unidad de Manufactura por Persona) 
• Cantidad Entregada de PT 
• Días de Inventario WIP 
• Liberación de PT 
• OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de los Equipos). 
• Cumplimiento al Programa de Fabricación. 
• Tiempo Extra 

 
El origen de implementar estos indicadores nace del concepto LEAN MANUFACTURING (manufactura esbelta o ágil) 
que radica en la identificación y eliminación de desperdicios o excesos, entendiendo como exceso toda aquella 
actividad que no agrega valor en un proceso, pero sí costo y trabajo, esta eliminación se lleva a cabo mediante 
trabajo con equipos de personas bien organizados y capacitados, las cuales aportan en la obtención de datos para 
la implantación y análisis de cada indicador. Una herramienta de LEAN es el tablero BOX SCORE en el cual se 
establecen indicadores operativos, de capacidad y financieros, con esta herramienta plasmaremos el análisis de 
cada indicador, permitiendo el seguimiento a corto plazo de los resultados de la planta, con el objetivo de tomar 
buenas decisiones. 

Para reflejar el análisis  y determinar el estatus de cada indicador se realiza la recopilación de datos de tiempos, 
Mano de Obra y Máquina, cantidades productivas de las diferentes presentaciones que se fabrican, ordenes de 
fabricación y planes de trabajo; dichos datos son recopilados en la práctica diaria por medio del sistema SAP 
(Sistemas, Aplicaciones y Productos para Procesamiento de Datos), mediante el módulo de Ingeniería Industrial. 

El puesto que se tiene en Antibióticos de México es el de Ingeniero Industrial, sus responsabilidades están 
relacionadas al manejo del sistema SAP mediante un usuario calificado y a conceptos propios de la carrera, que me 
permitieron estructurar y definir cada indicador acorde a los resultados que se quieren obtener,  SAP plantean una 
metodología de trabajo, permitiendo un mejor control de los productos a fabricar y una orientación a la realización 
del informe, así mismo obtener información necesaria para  alimentar cada indicador que nos permita analizar los 
resultados y conclusiones que nos arrojen. 
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CAPÍTULO 1  MARCO DE REFERENCIA 

 

1.1 Nombre y  Ubicación de la Empresa 

La empresa en la que se está realizando el informe tiene como nombre   LABORATORIO FARMACÉUTICO 
ANTIBIÓTICOS DE MÉXICO S.A DE C.V. más conocida como AMSA laboratorios. Se encuentra ubicada en calle Las 
Flores No 56 Col. La Candelaria, Coyoacán, CP. 04380, México, D.F. 
 
1.2 Ramo y  Tamaño  

Laboratorio Farmacéutico catalogado como Industria Privada con criterio de empresa Pequeña en un giro 
Farmacéutico que cuenta con una amplia gama de antibióticos en dos líneas de negocio, Genéricos de Marca e 
Intercambiables, Línea de Oftalmología y Hospitalarios brindando soluciones para la salud. 

1.3 Historia de la Empresa 

AMSA laboratorios es una empresa que se forma y establece en México desde hace más de 50 años. En sus inicios, 
el giro de Amsa se concentró en atender las necesidades de medicamentos del sector gobierno, convirtiéndose en 
uno de los principales proveedores de medicamentos en este rubro. 

Desde el año 2000, tras una inversión danesa y la llegada de su director general, el Sr. Alexis Espinoza Espitia, Amsa 
deja atrás el concepto de fabricante de medicamentos y se convierte en un Laboratorio Farmacéutico de gran 
crecimiento, modificando totalmente sus instalaciones, maquinaria e instrumentos, incursionando en el mercado 
privado, ampliando las líneas de negocios, fabricando y comercializando más de 100 medicamentos diferentes, y 
contratando a los más calificados y comprometidos profesionales en cada una de las áreas de trabajo. 

De esta manera, AMSA está cumpliendo con su objetivo de ser un laboratorio líder en México dentro del mercado 
de los genéricos, al mantener crecimientos anuales constantes, siendo una empresa rentable que le brinda a sus 
trabajadores la capacidad de mantener un adecuado nivel de vida; y a la sociedad en general, la posibilidad de 
acceder a medicamentos de la más alta calidad, a precios accesibles. 

Para cumplir con estas metas, AMSA cumple fielmente la NOM-059-SSA1-2006 “Buenas 
Prácticas de Fabricación” de la Secretaría de Salud, lo que nos convierte en una empresa 
muy competitiva en el mercado. 

Además, por estar en la vanguardia, recientemente se le otorgó a Amsa su certificación 
como Industria Limpia (Figura 1.1), lo que nos hace formar parte de un selecto grupo de 
empresas que promueve la protección del ambiente. 
 

Figura 1.1 Industria Limpia 
 
 
1.4 Misión / Visión 

 

MISIÓN: 
Dedicados al bienestar, enfocados en que todas nuestras acciones logren el bien común. 
VISIÓN 
Ser un laboratorio farmacéutico líder en México en el mercado privado, con sus diversas líneas de negocio en los 
sectores de impulso y prescripción, con productos con la más alta calidad, aportando eficaces soluciones para la 
salud. 
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1.5 Productos  

En la planta se fabrican y acondicionan diferentes tipos de antibióticos en diferentes presentaciones como son 
tabletas sólidas, cápsulas y suspensiones en polvo (Figura 1.2) 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.2  Diferentes Presentaciones de Medicamentos 

1.6 Estructura organizacional 

Esta es la estructura Organizacional de forma general de AMSA (Figura 1.3) 

 

Figura 1.3 Organigrama AMSA 

ANTIBIÓTICOS DE MÉXICO, S.A. DE C.V. 

 
Director  General 

 
J.S. Alexis Espinoza Espitia 

 

Gerente de Control 
de Calidad 

Q.F.B. Claudia A. 
Xicoténcatl 

 

Gerente Técnico 

 

Q.F.B. Julio C. 
Juárez 

 

Gerente de 
Recursos Humanos 

Lic. Claudia García 
 

Gerente Nacional 
de Ventas 

 
Sr. Víctor Nieves 

 

Gerente de 
Mercadotecnia 

 

Lic. Haydee Neira 

 

Gerente de 
Planeación 

de la Producción 
 

Ing. Erika González 

Gerente 
Administrativo 

Lic. Gustavo 
Oliveros 

 

Contador General 

 
Lic. Estela 
Acevedo 

 

Ingeniería 
Industrial 

 
Israel Zamorano 

Código TABLETAS
4005382 AMOXICLAV TABL 500 MG/125MG C/15TAB
4005383 AMOXICLAV BID TABL 875 MG X 14 TAB.
4000248 AMOX BID 875/(125) MG C/2 MUESTRA MEDICA
4003866 AM GRAMAXIN 875 MG C/12 TABLETAS V.P.
4003887 AM GRAMAXIN 500/125 MG C/12 TAB. V.P.
4003872 AM AMSAPEN 1 G CON 10 TABLETAS V.P.
4003876 AM AMSAPEN 500 MG CON 20 TABS V.P.
4003886 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS G.I
4013420 AM AMPICILINA 1 G CON 10 TAB GI

Código SUSPENSIONES
4000231 AMOXICLAV SUSP PED 125MG 60ML   
4005381 AMOXICLAV BID ORAL 200MG 70ML
4000233 AMOXICLAV SUSP 250MG 75 ML              
4004066 AMOXICLAV BID SUSP ORAL 400MG 70ML
4000235 AMOX BID 400 MG/(57) 10ML SUSP MUESTRA  
4003873 AM AMSAXILINA 500 MG. SUSP. 75 ML V.P.
4003879 AM AMOXICILINA  500 MG. SUSP. 75 ML G.I.
4003938 AM GRAMAXIN 250 MG SUSP. 60 ML V.P.
4008937 AM AMOXI./CLAV. SUSP.125MG / 31.25 MG GI

Código CAPSULAS
4003870 TOXOL 500 MG. / 30 MG. CON 12 CAPS V.P.
4003875 AM DIAMSALINA 500MG C/20 CAPSULAS V.P.
4003888 AM DICLOXACILINA 500 MG C/20 CAPS G.I.
4003261 AM AMOXICILINA  500 MG. 12 CAPS. G.I.
4003874 AM AMSAXILINA 500 MG. CON 12 CAPS. V.P.
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CAPÍTULO 2  DESCRIPCIÓN DEL PUESTO 

2.1 Nombre y Definición del puesto 

El puesto está definido como Ingeniero Industrial / Controlador de Piso el cual  tiene como objetivo general 
monitorear las líneas de fabricación con el fin de verificar  y evaluar los procesos que se ejecutan dentro de la 
planta de acuerdo a los datos maestros establecidos en sistema SAP, los cuales nos permita realizar distintos 
reportes e identificar áreas de oportunidad  proponiendo ideas que contribuyan a la mejora de la productividad y 
reducción de costos.  
 

2.2 Ubicación en la estructura organizacional 

El departamento de Ingeniería Industrial está ligado a la Gerencia de Planeación de la Producción y brinda servicio 
al Gerente Técnico. (Figura 2.1) 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2.1 Ubicación en la estructura organizacional 

 

2.3 Responsabilidades del puesto 

El departamento de ingeniería industrial está encargado de realizar diferentes actividades, que van relacionadas 
con los procesos de fabricación de los medicamentos, la mayoría de estas son realizadas en base a la recopilación 
de datos que arroja cada análisis de proceso que se realizan dentro de la planta manufacturera, una vez recopilado 
los datos estos son almacenados en el sistema SAP. A continuación se  expresa de forma general las actividades que 
nos permitirán realizar la elaboración de cada uno de nuestros indicadores. 
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2.3.1 Creación de capacidades de Mano de Obra  y Máquina. 

En la planta es necesario crear la capacidad de Mano de Obra y Máquina en el sistema SAP. La planta cuenta con un 
número de máquinas necesarias para la elaboración de los medicamentos y a su vez un personal necesario, es 
responsabilidad del ingeniero industrial calcular y crear las capacidades Mano de Obra y Máquina. 
 
El ingeniero industrial recibe la solicitud de creación o modificación de recursos de manufactura y capacidades para 
que posteriormente sea capturado en sistema, la solicitud tendrá la autorización del jefe de área.  
 

2.3.2 Determinar el uso de capacidad máquina y mano de obra de las áreas de manufactura. 

El departamento de planeación nos proporciona la cantidad anual denominado PVO (Planeación de Ventas y 
Operaciones), que se pretende ser fabricado por cada presentación farmacéutica   acorde a las licitaciones que se 
pretende ganar. Es responsabilidad del ingeniero industrial calcular un estimado de piezas  a fabricar por cada uno 
de los recursos  (máquina) que cuenta la planta. Así mismo se tiene que calcular la cantidad de horas requeridas en 
cada una de las líneas de producción y el personal necesario. 
 

2.3.3 Crear y actualizar versiones de fabricación de los productos existentes y de nueva creación 

Para llevar un mejor control de los medicamentos a fabricar y poder costear cada proceso, el ingeniero industrial es 
el encargado de realizar las versiones de fabricación, las cuales consideran aquellos recursos necesarios a utilizar 
como maquinaria, mano de obra y materiales. 
 
Esta actividad consiste en diseñar la receta de fabricación de acuerdo a la forma farmacéutica y presentación del 
producto, para posteriormente realizar la carga en sistema SAP. Después de cargar la versión de fabricación se 
tendrá que validar de acuerdo a los datos requeridos, así como las implicaciones del cambio. 
 
 
2.3.4 Verificar líneas de fabricación, con el fin de evaluar los procesos y se ejecuten de acuerdo a los datos 

maestros establecidos en SAP 

Los procesos se evalúan mediante los estudios de tiempos, que nos ayudan a determinar la capacidad que tiene la 
planta, estos consideran las velocidades de las máquinas así como el personal necesario; por tal razón se verifica 
que cada recurso de fabricación se trabaje  con el número de personas asignado en SAP así como la velocidad 
calculada, tal y como se encuentra la receta de fabricación. 
 

2.3.5 Establecer y mantener actualizado la base de estándares de fabricación en SAP 

Es importante tener actualizado nuestro sistema SAP ya que de esto depende que lo que se está trabajando día a 
día vaya de acuerdo a lo establecido en  el mismo, es importante tener actualizado los tiempos necesarios de 
fabricación, así como las recetas de fabricación que contempla maquinaria y materiales, por tal razón se revisa cada 
indicador con el fin de ver el cumplimiento de los estándares, si se presentan desviaciones es necesario realizar 
nuevos estudios de tiempos con el fin de determinar el nuevo estándar. 
 
Se tendrá que definir un nuevo método de trabajo, el cual estará evaluado por los encargados de cada área. 
Después de ser definido el nuevo estándar se tendrá que realizar  un memo de diseño que nos permitirá corroborar 
la vigencia de trabajo, el ingeniero industrial tendrá que actualizar el sistema SAP con lo obtenido en el análisis. 
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2.3.6 Realizar Inventario de producto en proceso (WIP) y almacén de Proceso en Planta AMSA, con la finalidad 
de administrar órdenes de proceso. 

El ingeniero industrial, genera a diario un listado de órdenes en proceso liberadas mediante SAP, utilizando la 
transacción COID. Posteriormente realizará a partir de las 11:00 am el recorrido en las líneas de fabricación. 
 
Orden en Proceso: Se refiere a todos los materiales que se encuentran en alguna etapa de fabricación o 
acondicionado. 
 
Orden liberada (LIBE): Se refiere a todo material que ha sido programado y asignado una fecha de inicio por parte 
de manufactura, esto aplica tanto a  Semielaborados como a Productos Terminados.  
 
Posteriormente se  elaborará el archivo “WIP” (trabajo en proceso) marcando el número de órdenes que se 
encuentra en los siguientes estatus, y será enviado semanalmente vía electrónica a Gerente de Planta, Gerente de 
Producción, Jefe de Ingeniería Industrial y Planeador en caso de existir algún retraso se deberá de buscar la causa. 
 
2.3.7 Capturar los tiempos de fabricación en sistema SAP, con la finalidad de actualizar la información de las 

órdenes de proceso. 

Esta actividad va en relación a los procesos que se están realizando día con día. Cada proceso es evaluado por 
medio del tiempo de fabricación, acondicionamiento para la fabricación de los medicamentos por medio de hojas 
de tiempos, de las cuales se extrae el tiempo fijo máquina y mano de obra, así como el tiempo variable máquina y 
mano de obra, dicha información es recopilada en el sistema SAP los cuales serán utilizados para realizar en 
indicador OEE semanalmente.  
 
Se realiza un inventario de material en los almacenes de toma retroactiva, esta actividad es realizada todos los días 
al final del turno, para considerar los descargos por las notificaciones del día. 
 
Los tiempos de fabricación y acondicionamiento son evaluados mediante estandarización de los mismos, por medio 
de estudios de tiempos de cada uno de los procesos y dichos resultados son alimentados en SAP con la finalidad de 
calcular la capacidad productiva dentro de la planta. Cada proceso debe de arrojar resultados similares a los 
estándares de lo contrario se deberá de analizar las causas que provocaron las desviaciones. 
 

2.3.8 Extraer información del sistema SAP, con el fin de generar reportes de indicadores. 

Para esta actividad se realiza un grupo de listados de órdenes que fueron trabajadas por semana, las órdenes 
deberán de tener un estatus de órdenes cerradas técnicamente, con el objetivo de solo considerar aquellas que 
cumplieron con lo requerido para la fabricación de los medicamentos. Para obtener las órdenes  nos apoyamos en 
el sistema SAP, que nos permite elegir con base a criterios de selección lo necesario para cada reporte. Más 
adelante se explicara a detalle la elaboración de cada indicador. 
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CAPÍTULO 3  ANTECEDENTES/MARCO TEÓRICO/ VINCULACIÓN CON LA CARRERA 
 
 
3.1 Definición y Aplicaciones del sistema SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos para Procesamiento de 

Datos) 
 
El nombre de SAP proviene de: Sistemas, Aplicaciones y Productos en Procesamiento de datos. El nombre SAP es al 
mismo tiempo el nombre de una empresa y el de un sistema informático. Este sistema comprende muchos 
módulos completamente integrados, que abarca prácticamente todos los aspectos de la administración 
empresarial. Cada módulo realiza una función diferente, pero esta diseñado para trabajar con otros módulos. Como 
tal AMSA mantiene implementado diferentes módulos para cada uno de sus departamentos. El módulo en el que 
se esta apoyando es el de Modulo de Planificación de producto en el cual esta integrado el modulo de Ingeniería 
Industrial.  
 
La integración total de los módulos ofrece real compatibilidad a lo largo de las funciones de una empresa. Esta es la 
característica más importante del sistema SAP y significa que la información se comparte entre todos los módulos 
que la necesiten y que pueden tener acceso a ella. La información se comparte, tanto entre módulos, como entre 
todas las áreas. 
 
SAP establece e integra el sistema productivo de las empresas. Se constituye con herramientas ideales para cubrir 
todas las necesidades de la gestión empresarial -sean grandes o pequeñas- en torno a: administración de negocios, 
sistemas contables, manejo de finanzas, contabilidad, administración de operaciones y planes de mercadotecnia, 
logística, etc. SAP proporciona productos y servicios de software para solucionar problemas en las empresas que 
surgen del entorno competitivo mundial, los desarrollos de estrategias de satisfacción al cliente, las necesidades de 
innovación tecnológica, procesos de calidad y mejoras continuas, así como, el cumplimiento de normatividad legal 
impuesta por las instituciones gubernamentales. 
 
SAP fue fundada el 1 de Abril 1972 a partir del desarrollo de un paquete de contabilidad financiera que funcionaba 
en bloques. Continuó con el diseño y aplicación de un sistema financiero en tiempo real, sobre las experiencias que 
se tenía en el programa. Simultáneamente, SAP desarrolló un sistema de administración de materiales. 
Posteriormente el sistema de administración de materiales se convirtió en un paquete estándar, que se financió 
con los beneficios del sistema financiero contable. Los dos sistemas desarrollados fueron los primeros módulos de 
los que se llamo el sistema R, que producto de un nuevo desarrollo, se renombró R/1 seguido de sus sucesores R/2 
y R/3. 
 
3.2  Mapeo de procesos 

Los mapas de procesos tienen su origen en la utilización de los mapas mentales, los cuales presentan de una forma 
lógica y clara temas complejos. Los mapas mentales han sido utilizados, sobre todo en procesos de enseñanza -
aprendizaje, ya que permiten obtener mejores resultados en distintos aspectos de la vida laboral y personal. El 
diseño de un mapa mental es útil para organizar información, administrar el tiempo, liderar gente, o alinear 
objetivos y estrategias. Los mapas mentales constituyen un método para plasmar sobre el papel el proceso natural 
del pensamiento. 

Tanto el mapa de procesos como el mapa estratégico debería ser una representación gráfica de cómo la empresa 
espera alcanzar los resultados planificados para el logro de su estrategia o política de calidad. Algunos de los mapas 
de procesos analizados, en muchos casos, reflejan una descripción de los requisitos de la normativa en lugar de 
presentar como la empresa ha planificado alcanzar los resultados. En otros casos es una descripción de la 
interacción de procesos, parecido a una distribución de planta, otros asemejan organigramas funcionales. Por su 
parte algunos de los mapas estratégicos, presentan un conjunto de objetivos o elementos estratégicos en las 
cuatro perspectivas, que no tienen ninguna relación entre sí o bien no se determina con claridad la relación causa 
efecto. 

http://www.monografias.com/trabajos11/cartuno/cartuno.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/logica-metodologia/logica-metodologia.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/mapas-mentales/mapas-mentales.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/metodos-ensenanza/metodos-ensenanza.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/teap/teap.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/renla/renla.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/diseprod/diseprod.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/sisinf/sisinf.shtml
http://www.monografias.com/trabajos901/evolucion-historica-concepciones-tiempo/evolucion-historica-concepciones-tiempo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/genesispensamto/genesispensamto.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
http://www.monografias.com/Politica/index.shtml
http://monografias.com/trabajos10/anali/anali.shtml
http://monografias.com/trabajos10/anali/anali.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/displa/displa.shtml#intro
http://www.monografias.com/trabajos13/organi/organi.shtml
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Para representar de forma general la situación actual en la que se encuentra AMSA se realizó un mapeo de 
procesos, el cual es explicado en el capítulo 4 con más detalle. 

3.3 Capacidad de Planta 

En la actualidad, el mundo de las organizaciones empresariales se esta ampliando cada vez más, en las últimas dos 
décadas las empresas han estado en constante crecimiento y mejoras en los procesos de producción. Sin embargo, 
así como han ido creciendo también han ocurrido problemas que han llevado a la quiebra rotunda a algunas 
organizaciones que no han administrado bien sus recursos. 

El buen manejo de la producción y los insumos es de gran utilidad para las pequeñas empresas que empiezan en el 
mercado económico; es por ello que al iniciar una microempresa hay que tener muy en cuenta los pasos a seguir en 
el proceso al que se desarrollará. 

La capacidad de planta se refiere a la capacidad de producción que puede llegar a tener una empresa durante un 
cierto periodo de tiempo, se expresa por varias relaciones; por hora, días, semanas, meses, etc. 
 
A continuación se tienen las siguientes definiciones: 
 

3.3.1 Capacidad de recursos: Se entiende como aquel medio que sirve para alcanzar un objetivo 
marcado de antemano. Esta acepción de recurso incluiría también al concepto de capacidad como un 
recurso con los que se cuenta. 

 
En Amsa se considera un recurso como la maquinaria utilizada para realizar los distintos productos. 
 

3.3.2 Capacidad de personal: Se entiende como aquel medio que sirve para alcanzar la cantidad de 
producción necesaria en un aplanta productiva, es considerada  la mano de obra disponible en la planta, 
es decir, es la capacidad de personal evaluada en horas Mano de Obra que se tiene disponible. La mano 
de obra se puede considerar como el esfuerzo físico e intelectual necesario que se consume en la 
fabricación de un producto. 

 
3.3.3 Capacidad de materiales: Esta capacidad va referida a la capacidad de adquirir o tener en 

inventarios los materiales necesarios para la fabricación de nuestros productos.  

En AMSA se trabajan con versiones de fabricación las cuales son explicadas en el capitulo 4. Estas versiones 
contemplan listas de materiales necesarias para la elaboración de nuestros productos. 

Una parte fundamental para determinar cada una de nuestras capacidades definidas con anterioridad es el análisis 
de estudio de tiempos para la realización de nuestros productos,  A continuación se determinará como es obtenido 
cada estudio de tiempos acorde a nuestros recursos establecidos en la planta.  

 
3.4 Tiempos y Movimientos 
 
En la planta se realizan análisis de tiempos y movimientos para determinar la capacidad establecida en la planta y 
realizar el análisis de uno de nuestros indicadores más importantes como es el OEE. A continuación se explicará la 
forma en que se realizan cada estudio de tiempos acorde a los recursos que tenemos.  
 
Definición de toma de tiempos: se entiende la determinación de tiempos estándares mediante medición y 
evaluación de tiempos reales. Las tomas de tiempos consisten en la descripción del método y las condiciones de 
trabajo, en la consideración de las cantidades de referencia, de las magnitudes condicionantes, de los factores de 
efectividad y de los tiempos reales para fases de proceso individuales; su valoración arroja los tiempos estándares 
para determinadas fases del proceso. 
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Las tomas de tiempos en Laboratorios AMSA se pueden llevar a cabo mediante auto registro que es desarrollado 
por el encargado del estudio, en este caso, es mi responsabilidad. El objetivo es determinar los tiempos estándares 
de cada línea productiva con base a horas mil y horas corridas. 
Al igual que en todos los métodos del estudio de trabajo, el procedimiento en el caso de la toma de tiempos 
depende también en gran medida del tipo de tarea laboral  investigada, como también del objetivo de la 
investigación. Del mismo modo hay una gran diferencia entre si los tiempos que han de ser determinados serán 
empleados nuevamente y con previsible frecuencia en forma de tiempos evaluados o bien si han de serlo sólo una 
vez o de manera ocasional 
 
Las tomas de tiempo ejecutadas y aprobadas deben reunir las siguientes condiciones: 
 
1. Captar el tiempo referido a la actividad del hombre y del medio de elaboración. 
2. Los tiempos estándares tienen que poder ser empleados para la planeación de la producción, así como para el 

control de la misma y en su caso, también para la remuneración.  
3. La toma de tiempos debe estar estructurada de manera lógica y apegada a los criterios declarados en este 

manual. 
 
El punto central de la toma de tiempos reside en la observación del proceso real por mi parte. Del resultado de la 
observación se levanta una toma de tiempos oficial, la cual sirve como protocolo que avala la modificación de 
estándares. 
 
Para ello, se dispone en general de un aparato de medición (generalmente un cronómetro validado) y de un 
formato de toma de tiempos el cual esta referido en el capítulo 4 
 
Las circunstancias inherentes bajo las que han surgido los tiempos medidos, tienen que ser captadas con el mismo 
cuidado y minuciosidad como los tiempos mismos. 
 
Para ello se parte de la siguiente reflexión: si se entrega una toma de tiempos a un experto en estudio del trabajo, 
este deberá estar en condiciones, con los datos recibidos, de estructurar un nuevo sistema de trabajo que 
suministre resultados comparables a los que se han presentado en el sistema de trabajo observado. Si se cumple 
esta condición, puede decirse que la toma de tiempos representa una imagen exacta del sistema de trabajo 
observado, esto es, que es reproducible. El estándar resultante de cada estudio individual deberá estar dentro de 
más o menos 5% del valor medio del grupo de estudios. Este criterio es válido siempre y cuando la actuación del 
operario esté valorada en el 100% de eficiencia. 
 
Origen del estudio de tiempos: 
 
Como detonador para la toma de tiempos en cualquier actividad realizada, se establecen los siguientes criterios: 
 
a) Se ha de estimar un tiempo para productos de desarrollo y se corre una prueba para determinar tiempos 

estándar. 
b) Existe una operación en línea sin estándar medido y existe solo estándar estimado. 
c) Se ha realizado un cambio en el proceso / método de trabajo. 
d) Se ha modificado el lay out de la estación de trabajo. 
e) Se ha renovado / mejorado la máquina o medio de elaboración del proceso. 
f) Se ha modificado el material de trabajo. 
 
En la realización de tomas de tiempos deberá: 
 

I. Para un trabajo que se repite en serie, antes de proceder a la toma de tiempos el Ingeniero Industrial 
debe preparar el formato de estudio de ciclo corto con la descripción de las fases individuales de 
proceso. Si es un trabajo de ciclo largo se deberá utilizar el formato de estudio de ciclo largo. 
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II. Posteriormente se han de captar los tiempos reales, midiendo varios tiempos por cada fase de 
proceso. 

 
III. Sin discusiones: Durante el proceso de una toma de tiempos deberán evitarse en lo posible las 

discusiones con la persona observada, pero también con terceros, para que pueda observarse de 
manera continua. 

 
IV. Después de la toma de tiempos propiamente dicha se evalúan los tiempos reales captados y se 

obtiene el tiempo estándar. 
 
Existen 2  procedimientos para la medición de la toma de tiempos: 
 
1) Registro continúo de los tiempos (tiempos ciclo corto): Son los tiempos entre el comienzo de la toma de 

tiempos y los sucesos finales de cada una de las fases del proceso. 
2) Tiempos parciales o regreso a cero (tiempo ciclo largo): El cronómetro es puesto en funcionamiento en el 

primer punto de referencia y parado nuevamente al alcanzar el próximo punto de referencia del proceso, de 
manera que toda fase del proceso es medida por separado. 

 
A continuación se explicara el llenado de cada formato: 
 

3.4.1  Formato de toma de tiempos ciclo corto (Anexo 1) 
  
El presente formato esta compuesto de un reverso y anverso, en el cual  se deberá registrar cada uno de los datos 
solicitados de acuerdo a lo descrito en el formato. 
 
En cada estudio de trabajo se deberá realizar la distribución (Lay Out) del sistema laboral, colocando la entrada de 
materiales, la estación de trabajo y la salida de materiales.  
 
El reverso del Formato será empleado para la toma de una secuencia de proceso en el trabajo individual con 
repeticiones, así como para la evaluación de los tiempos de cada una de las fases. 
 
Factor de efectividad y tiempos: Toda fase de proceso recibe cuatro filas para la anotación de los datos siguientes: 
 
Ciclo: Se refiere al número de la medición. Ciclo 1 2 3 
mz: Indicar el número de piezas que corresponde a la medición.  mz    
Línea 1: Sin designación     
Línea 2: Factor de efectividad E    
Línea 3: Registro continuo de los tiempos  t i    
Línea 4: Tiempo parcial real t r    
 
Explicación de las líneas: 
 
Línea 1: La primera línea se empleará para la anotación de cantidades de referencia cuando las cantidades cambien 
de un ciclo a otro, para la evaluación estadística de tiempos parciales u otras anotaciones. 
Línea 2: Indicar el porcentaje del factor de efectividad E del tiempo parcial real t i, según la  calificación de la 
actuación observada por el Ingeniero Industrial. Ejemplo: 80%, 120%, etc. Tomar como referencia el plan 
Westinghouse para calificar la destreza, la efectividad y la aplicación física. 
Línea 4: Calcular el tiempo parcial real t i a partir del registro continuo de los tiempos o bien leído directamente del 
cronómetro en la medición de tiempos parciales. 
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Una vez concluida la toma de tiempos, para la evaluación de los tiempos reales t i y de los factores de efectividad E 
se realizarán los cálculos. 
 
En el caso de que se trate de fases de proceso no influenciables t  = t i, ya que es una máquina la que opera y por lo 
tanto carece de calificación de la actuación. 
 
Tipo de proceso: Anotar los diferentes tipos de procesos con la finalidad de identificar las actividades indirectas, 
utilizaciones indirectas, interrupciones, demoras, etc. 
 
Está establecido como mínimo 15 tomas de tiempo para ciclos repetitivos. Por lo tanto, si es adecuado para la toma 
de tiempos el Ingeniero Industrial podrá modificar el reverso del formato e incluir tantas columnas considere 
necesarias, 20, 25, 30, etc. Sin embargo, es común que se presenten fases 1,2,3 ó n  ocasiones, dentro de la toma 
de tiempos; en estos casos, será necesario tomar tantas actividades parciales sean necesarias en los 15 ciclos. 
 
Realizar la evaluación estadística en base a lo descrito en el formato, a fin de calcular el valor є con ayuda de tabla 
de escalas. El ámbito de confianza de una toma de tiempos, esto es la coincidencia entre el conjunto básico y la 
muestra estadística, es un valor en tanto por ciento y es designado abreviadamente con la letra griega є épsilon. 
 
Para  determinar el valor real є en dependencia directa  del valor de dispersión z y del número n de los tiempos de 
ciclo tz o, en su caso, de los tiempos reales tr, para la fase de proceso que ha de ser enjuiciada, se emplea el 
nomograma (Anexo 2), el cual tiene grado de confianza del 95%.  Cabe señalar que el nomograma que sea utilizado 
deberá ser anexado al estudio de tiempos. 
 
Ejemplo: De acuerdo a la utilización del nomograma se determina lo siguiente: 
 
Para ciclos: n = 15, Valor de dispersión z = 9.36%, entonces є = 2.2%. 
 
Interpretación:  
El ámbito de confianza en torno al ciclo promedio tz = 62.83 CM abarca, con un grado de confianza del 95%, un 
intervalo de є = ± 2.2%. El valor promedio verdadero, y sin embargo desconocido del conjunto básico de todos los 
ciclos del proceso estudiado y el valor promedio obtenido se diferencian entre sí con probabilidad máxima del 95%, 
menos que ± 2.2%.es decir: 
 
62.83 + (62.83) (0.022) = 62.83 + 1.38 = 64.2 CM y 
62.83 - (62.83) (0.022) = 62.83 - 1.38 = 61.45 CM 
El comportamiento esperado del proceso será entre 61.45 y 64.2 CM 
 
Para fases de proceso, n = 15,  
valor de dispersión z1 en % = 7.7%, entonces є1 = 2.0% 
valor de dispersión z2 en % = 16.7%, entonces є2 = 4.0% 
 
La comparación del valor real є con el valor previsto є’ en Laboratorios AMSA se establece el siguiente 
comportamiento: 
 

a) 5% para las tomas de tiempo en procesos lineales (dosificado, tableteado, encapsulado, etc.)   
b) Hasta un 10% en procesos intermitentes (acondicionados). 

 
El  valor real є es comparado contra el valor є’. Si є ≤ є’, podrá ser empleada la toma de tiempos en la forma actual. 
En el caso de que є > є’ es probable que el volumen de la muestra estadística sea pequeño y sea necesario retomar 
hasta n’, es decir un número adicional de tiempos. Esto se obtiene a partir del trazo en el nomograma  de la 
especificación requerida є contra el valor de dispersión en % y así obtener n’. 
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En el caso de que exista evidencia de problemas en la estación de trabajo y є > є’, el Ingeniero Industrial 
comprobará si es posible reducir la dispersión de los tiempos reales mediante mejoras al proceso o estandarización  
del trabajo, operaciones o materiales, en otras palabras conformando el trabajo. Si ello fuera posible, repetirá la 
toma de tiempos una vez realizado lo anterior. 
 

3.4.2  Formato de toma de tiempos ciclo largo (Anexo 3) 
 
Este formato simplemente mide la cantidad de tiempo que se tarda un grupo de operadores para realizar una 
actividad que no es repetitiva, por lo regular es empleado en los tiempos de habilitación y limpiezas. 
 
Se registra cada uno de los datos solicitados de acuerdo a lo descrito en el formato, así mismo deberá evitar  la 
modificación. En cada estudio de trabajo se deberá realizar el Lay Out del sistema laboral, colocando la entrada de 
materiales. 
 
Una vez concluida la toma de tiempos (cualquier método utilizado), se realiza una base de datos en la cual se 
concentra cada uno de los tiempos estándares que fueron determinados (Anexo 4) el cual nos permitirán realizar 
comparativos de funcionalidad de cada recurso. Y analizar el indicador OEE el cual esta definido en el capitulo 4. 
 
3.5 Importancia de la eficiencia y productividad en la industria farmacéutica 
 
 
El objetivo en este trabajo es conceptualizar algunas de la actividades que en este caso se enfocan en la industria 
farmacéutica en lo que respecta a Productividad, sabemos que hoy día no es competitivo quien no cumple con 
(calidad, Producción, Bajos Costos, Tiempos Estándares, Eficiencia, Innovación, Nuevos métodos de trabajo, 
Tecnología.) y muchos otros conceptos que hacen que cada día la productividad sea un punto de cuidado en los 
planes a largo y pequeño plazo. Que tan productiva o no sea una empresa podría demostrar el tiempo de vida, de 
dicha corporación, además de la cantidad de producto fabricado con total de recursos utilizados. 
 
Veremos además algunas definiciones de productividad por las cuales nos daremos cuenta cómo controlar la 
productividad. 
 
Importancia de la Productividad 
 
El único camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su rentabilidad (o sus utilidades) es aumentando su 
productividad. Y el instrumento fundamental que origina una mayor productividad es la utilización de métodos y el 
estudio de tiempos. 
 
Del costo total a cubrir en una empresa típica de manufactura de productos farmacéuticos, 15% es para mano de 
obra directa, 40% para gastos generales. Se debe comprender claramente que todos los aspectos de un negocio o 
industria - ventas, finanzas, producción, ingeniería, costos, mantenimiento y administración- son áreas fértiles para 
la aplicación de métodos, estudio de tiempos y sistemas adecuados de pago de salarios. 
 
Hay que recordar que las filosofías y técnicas de métodos, estudio de tiempos y sistemas de pago de salarios son 
igualmente aplicables en industrias no manufactureras. Por ejemplo: Sectores de servicio como hospitales, 
organismos de gobierno y transportes. Siempre que hombres, materiales e instalaciones se conjugan para lograr un 
cierto objetivo la productividad se puede mejorar mediante la aplicación inteligente de los principios de métodos, 
estudios de tiempos y sistema de pago de salarios. 
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¿Que es productividad? 
 
Productividad puede definirse como la relación entre la cantidad de bienes y servicios producidos y la cantidad de 
recursos utilizados. En la fabricación la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las 
máquinas, los equipos de trabajo y los empleados. 
 
Productividad en términos de empleados es sinónimo de rendimiento. En un enfoque sistemático decimos que algo 
o alguien es productivo con una cantidad de recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el 
máximo de productos. 
 
La productividad en las máquinas y equipos esta dada como parte de sus características técnicas. No así con el 
recurso humano o los trabajadores. Deben de considerarse factores que influyen. 
 
Además de la relación de cantidad producida por recursos utilizados, en la productividad entran a juego otros 
aspectos muy importantes como: 
 
Calidad: La calidad es la velocidad a la cual los bienes y servicios se producen especialmente por unidad de labor o 
trabajo. 
Productividad = Salida/ Entradas 
Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquinaria, Energía, Capital. 
Salidas: Productos. 
 
 
3.6 Indicadores de productividad con enfoque LEAN MANUFACTURING 
 
 
Los negocios modernos dependen de la medición y del análisis del desempeño. Las mediciones deben derivar de la 
estrategia de la compañía y proporcionar datos e información críticos sobre los procesos, las salidas y los resultados 
dominantes. Los datos y la información necesaria para la medición y la mejoría de desempeño son de muchos tipos, 
incluyendo: cliente, desempeño del producto y del servicio, operaciones, mercado, comparaciones competitivas, 
proveedores, relativas al personal, costos y financieros. El análisis exige el uso de datos para determinar 
tendencias, proyecciones, y causas y efectos, cuya fuerza no se hacen evidentes sin análisis. Los datos y el análisis 
soportan una variedad de propósitos de la compañía, tales como planeamiento, repaso de desempeño de la 
compañía, mejorar operaciones, y comparar desempeño de la compañía con los competidores o con las “mejores 
prácticas” pruebas patrones  
 
En el enfoque LEAN, los indicadores nos ayudan a entender el funcionamiento real del sistema, pues sirve como un 
traductor de lo que pasa en la operación y nos dicen si las estrategias conducen a un objetivo establecido, para la 
identificación y eliminación de desperdicios. Es recomendable revisar estos indicadores semanal o diariamente para 
conocer los resultados en el corto plazo y tener la posibilidad de reaccionar ante un cambio o desviación de los 
objetivos. LEAN menciona que la importancia de un buen indicador radica en establecer las actividades para 
mejorar el indicador, darle seguimiento a las mismas, manteniendo una revisión periódica para la presentación de 
resultados  y documentación de los mismos.  Para llevar esto a cabo se utiliza un cuadro de resultados BOX SCORE, 
en donde se establezcan los cuántos y cómos operativos, de capacidad y financieros. 
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En Amsa se manejaran diferentes indicadores los cuales están reflejados en el BOX SCORE total  (Figura 3.1) 
 

 
 

Figura 3.1 Tablero Box Score 
 
En el siguiente capítulo se expondrá la forma de la obtención y análisis semanal de cada uno de los indicadores, 
posteriormente al terminar la implantación de los mismos, se explicará los resultados de una forma global, por un 
periodo de 4 semanas. 
 
El análisis de cada indicador está evaluado durante el 2011 
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CAPÍTULO 4 DESCRIPCIÓN DEL PROYECTO Y ACTIVIDADES 
 
 
4.1 Descripción del Problema 

 
En AMSA Laboratorios se rige por la cantidad de ventas en el mercado como en muchas otras empresas, por tal 
razón el departamento de planeación estratégica junto con el departamento de ventas son los encargados de 
estructurar el denominado PVO de forma mensual, que tiene como significado  PLANEACIÓN DE VENTAS Y 
OPERACIONES, (Anexo 5). De acuerdo a esta información soy el encargado como el ingeniero industrial de 
analizar la demanda y capacidad de la planta, con base a la disposición de los recursos, velocidades de las 
máquinas y cantidad de mano de obra que se  tenga instalada en la planta. 
 
Una problemática que se empezó a manifestar mientras pasaban las semanas es que  las cantidades de 
producción no eran las esperadas a final de mes, se presentaba deficiencia de utilización de los equipos así 
como de Mano de Obra, lo cual implicaba un mayor tiempo extra y un descontrol de turnos y horarios de los 
operadores, a su vez  percibía una mala organización dentro de planta que arrojaba un mal control de la 
producción,  por tal razón una responsabilidad que se me acato fue el de estandarizar los proceso con base a 
las velocidades estándares de las máquinas y disposición de mano de obra, con el objetivo de identificar las 
fallas durante los procedimientos de fabricación y acondicionamiento, a su vez implementar indicadores 
denominados BOX SCORE que nos permitieran proyectar una fotografía de las condiciones que se encuentra la 
planta y el trabajo de cada departamento. 
 
Para satisfacer esta necesidad, se optó por realizar un mapeo de proceso para darnos una idea de cómo se 
encontraban la organización, también se empezó a trabajar en la estandarización de cada uno de nuestros 
procesos para determinar tiempos máquina y tiempos MO para cada presentación farmacéutica que maneja el 
laboratorio, a su vez se estructuró cada uno de los materiales, presentaciones y tamaños de lotes que deberían 
de ser utilizados para su respectiva fabricación con base a las versiones de fabricación.  Más adelante se 
detallará como es cargada toda esta información al sistema SAP. 
 
En AMSA se maneja un sistema MRP denominado SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos para Procesamiento 
de Datos) en donde por medio del  módulo de ingeniero industrial (Figura 4.0), mediante las distintas 
transacciones que se tienen nos apoyaremos en el vaciado de la información de los procesos, este sistema nos 
permitirá bajar información recaudada  de cada uno de ellos, que nos permita realizar cada uno de nuestros 
indicadores BOX SCORE. Más adelante se detallara la realización y los criterios de obtención de datos para cada 
indicador. 

 
Figura 4.0 Ingreso a sistema SAP Ingeniería Industrial 

 
Los indicadores que se implementaron son los siguientes: 
 

• PRODUCTIVIDAD (Unidad de manufactura por persona) 
• CANTIDAD ENTREGADA DE PT (Piezas venta al publico) 
• DÍAS DE INVENTARIO WIP 
• LIBERACIÓN DE PT 
• OEE (Eficiencia General de los Equipos) 
• CUMPLIMIEMNTO AL PROGRAMA DE FABRICACIÓN 
• TIEMPO EXTRA 
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4.2 Descripción de actividades realizadas 

4.2.1 Mapeo planta AMSA 
 
 
Una forma fácil de entender de forma general los procesos, es mediante el diseño de un mapa de procesos, 
que represente la situación particular o propia de la organización y donde primordialmente se identifiquen las 
interrelaciones de los procesos como mecanismo para mejorar las comunicaciones al interior, que son 
normalmente deficientes por no conocer qué productos y requisitos requieren los clientes internos y más grave 
aún, cuando se desconocen las necesidades de los clientes externos, que son los que pagan por los servicios y 
productos. Por tal razón se decidió realizar un mapeo de forma general con la finalidad de visualizar las 
condiciones que se encuentra la planta.  
 
Antes que nada es necesario definir un PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente interrelacionadas o 
que interactúan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados (Figura 4.1) 
 
 

 
 

Figura 4.1 Concepto de Proceso 
 
 
El mapeo de AMSA a nivel manufactura nos permitirá tener una visión global, mostrando la relación entre cada 
departamento, sus procedimientos e instrucciones de trabajo y poder explicar el procedimiento de fabricación 
de los medicamentos. De esta forma permite estandarizar cada procedimiento de fabricación. 
 
Los pasos a seguir serán los siguientes: 
 
1. Identificar los principales resultados de la Organización o proceso (salidas). 
2. Identificar a los clientes inmediatos (internos o externos). 
3. Identificar los principales insumos que requiere el proceso para producir cada uno de los resultados. 
4. Identificar la procedencia de los insumos (suministradores). 
5. Identificar las principales etapas del proceso (subproceso). 
6. Gestionar las etapas con el enfoque a procesos. 
7. Identificar las interacciones entre cada etapa. 
8. Identificar los procedimientos a documentar por cada etapa del proceso. 
 
AMSA cuenta con una gama de productos catalogados como antibióticos, a su vez mantiene un número de 
clientes tanto en sector privado como gobierno convirtiéndose en uno de los principales proveedores de 
medicamentos en este rubro.  
 
Se manejan proveedores externos e internos que facilitan aquellos insumos y tareas necesarios para la 
elaboración de nuestros medicamentos. Se tienen proveedores de materias primas como principios activos y 
excipientes, así como todos los insumos para acondicionado y empaque. 
 
En la planta se tienen el departamento de Planeación, Ingeniería Industrial, Calidad, Almacén y Producción que 
hacen un grupo de trabajo, para generar  la trasformación de las materias primas e insumos en un producto 
terminado denominado medicamento o antibiótico  
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Cada departamento maneja un número de actividades, pero para nuestro enfoque solo se representará un 
panorama de proceso a nivel de elaboración de nuestros productos, con la participación de cada departamento 
y su importancia en el mismo. 
 
 
A continuación se presenta el mapeo general de AMSA (Figura 4.2) 
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MAPEO DE PROCESO ANTOBIOTICOS DE MEXICO                 

Realización de 
PVO

Creación de 
ordenes 

convertidas

Verificar la 
existencia de 
materiales y 
versión de 
fabricación Creación de versión 

de fabricación
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Visualizar y corregir 
la capacidad del los 

recursos

CR12

NO

Liberar orden de 
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TABLA 1
• PROCAP-001 Fabricación y 

Acondicionado de Capsulas
• PROTAB-002 Fabricación y 

Acondicionado de Tabletas Vía Seca
• PROTAF-003 Fabricación y 

Acondicionado de Tabletas FCO
• PROSUS-004 Fabricación y 

Acondicionado de Suspensiones

3

3

 
 

Figura 4.2 Mapeo de Proceso 
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4.2.2 Diagrama de flujo de todos los procesos 
 
Se realizó un diagrama de flujo de cada uno de los procesos individuales, tales como fabricación de cápsulas, 
fabricación de suspensiones y fabricación de tabletas. 
 
FABRICACIÓN DE CÁPSULAS (Figura 4.3) 
 
 PROSOR-001  Actividades de producción (101 Sólidos Capsulas)

Almacén de material 
impresoManufactura

Almacén de materias 
primas Almacén de materiales

Ordenes de 
proceso 

convertidas en 
SAP (1)

Versión 

GERENTE DE PRODUCCIÓN
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GERENTE DE PRODUCCIÓN
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de materias primas (12)

Crear la orden de 
fabricación y el lote de 
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MSC1N
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GERENTE DE PRODUCCIÓN

Liberar orden de 
fabricación y/o 

acondicionado (5)
ZVCOR2
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�

Producto 
entregado al 

Almacén de PT

SUPERVISOR DE PROCESOS
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Revisar documentación de 
fabricación y 

acondicionado (22) Realizar notificación por 
fases (24)

ZVCOR6

CONTROL DE PISO

SUPERVISOR DE PROCESOS

Enviar documentación de 
fabricación  a revisión

 y archivar (23)

Documentación 
de fabricación
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notificadas y 

Entregadas (25)

COID

CONTROL DE PISO
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�

Entrega de 
materias primas

OPERADOR DE PRODUCCIÓN
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material impreso
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Entrega de 
materiales

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-008
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materiales (PVC) (9)

B

A
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�
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Realizar devolución 
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Revisión de blister y 
Acondicionado (empacado 

manual) (20)
C

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-049

Realizar limpieza de 
Acondicionado  (19)

B

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-081

Emblistado  (18)C

 
Figura 4.3 Fabricación de Cápsulas 
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FABRICACIÓN DE SUSPENSIONES (Figura 4.4) 
 
 PROSOR-005  Actividades de producción (101 Sólidos Suspensiones )

Almacén de material 
impresoManufactura

Almacén de materias 
primas Almacén de materiales

Ordenes de 
proceso 

convertidas en 
SAP (1)

Versión 

GERENTE DE PRODUCCIÓN
Avisar del programa de 

producción a los 
involucrados vía 

correo electrónico (3)

Elabora el programa de 
producción (2)

ZCVM25
PROADM-001

GERENTE DE PRODUCCION

Inicio del proceso 
de producción

GERENTE DE PRODUCCIÓN

Aviso a almacenes de necesidades
de surtido con orden de Proceso 
(fabricación y/o acondicionado)

impresa (6)

Imprimir orden de 
fabricación y/o 

acondicionado (Clase 
MR1) (7)

ZPP01

GERENTE DE PRODUCCIÓN

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Iniciar con el mezclado 
de materias primas (12)

Crear la orden de 
fabricación y el lote de 

producción (4)
MSC1N

PNO-PRO-81

GERENTE DE PRODUCCIÓN

Liberar orden de 
fabricación y/o 

acondicionado (5)
ZVCOR2

PROADM-002

GERENTE DE PRODUCCION

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-CAL-040

Toma de muestras para 
Análisis SE (15)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064

Realizar limpieza de área de 
Limpieza de Frasco (16)

El producto se ha 
terminado

SUPERVISOR DE PROCESOS

MB31

Entrega de producto 
a almacén (27)

SUPERVISOR DE PROCESOS

PNO-IND-001

Verificar los registros del 
formato de tiempos, 

cantidades y paros (22)

�

Producto 
entregado al 

Almacén de PT

SUPERVISOR DE PROCESOS

PNO-CAL-128

Revisar documentación de 
fabricación y 

acondicionado (23) Realizar notificación por 
fases (25)

ZVCOR6

CONTROL DE PISO

SUPERVISOR DE PROCESOS

Enviar documentación de 
fabricación  a revisión

 y archivar (24)

Documentación 
de fabricación

Cotejar cantidades 
notificadas y 

Entregadas (26)

COID

CONTROL DE PISO

Fin de 
movimiento en la 
orden de proceso

�

Entrega de 
materias primas

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-009

Recibir y verificar las 
materias primas (8)

Entrega de 
material impreso

(Secundarios)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-008

Recibir y verificar el
 material impreso (10)

CA

Entrega de 
materiales
(primarios)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-008

Recibir y verificar los 
materiales (9)

B

A

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-046

Realizar limpieza en 
Dosificado (13)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Dosificado (14)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-049

Realizar limpieza de área de
mezclado (11)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Limpieza de Frasco (17)

Resultados de 
inspección�

SUPERVISOR DE PROCESOS

Realizar devolución 
de insumos (28)

Insumos 
devueltos a 

almacén

C

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-044

Realiza limpieza de 
Etiquetado (18)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Etiquetado (19)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-041

Realiza limpieza de 
Acondicionado 

Encartonado (20)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Encartonado 
(Máq./ manual ) (21)

B

 
Figura 4.4 Fabricación de Suspensiones 
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FABRICACIÓN DE TABLETAS FRASCO (Figura 4.5) 
 
 PROSOR-003  Actividades de producción (101 Sólidos tabletas FCO )

Almacén de material 
impresoManufactura

Almacén de materias 
primas Almacén de materiales

Ordenes de 
proceso 

convertidas en 
SAP (1)

Versión 

GERENTE DE PRODUCCIÓN
Avisar del programa de 

producción a los 
involucrados vía 

correo electrónico (3)

Elabora el programa de 
producción (2)

ZCVM25
PROADM-001

GERENTE DE PRODUCCION

Inicio del proceso 
de producción

GERENTE DE PRODUCCIÓN

Aviso a almacenes de necesidades
de surtido con orden de Proceso 
(fabricación y/o acondicionado)

impresa (6)

Imprimir orden de 
fabricación y/o 

acondicionado  (7)

ZPP01

GERENTE DE PRODUCCIÓN

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Iniciar con el mezclado 
de materias primas (12)

Crear la orden de 
fabricación y el lote de 

producción (4)
MSC1N

PNO-PRO-81

GERENTE DE PRODUCCIÓN

Liberar orden de 
fabricación y/o 

acondicionado (5)
ZVCOR2

PROADM-002

GERENTE DE PRODUCCION

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-CAL-040

Toma de muestras para 
Análisis (15)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-055

Realizar limpieza de 
Recubrimiento (16)

El producto se ha 
terminado

SUPERVISOR DE PROCESOS

MB31

Entrega de producto 
a almacén (31)

SUPERVISOR DE PROCESOS

PNO-IND-001

Verificar los registros del 
formato de tiempos, 

cantidades y paros (26)

�

Producto 
entregado al 

Almacén de PT

SUPERVISOR DE PROCESOS

PNO-CAL-128

Revisar documentación de 
fabricación y 

acondicionado (27) Realizar notificación por 
fases (29)

ZVCOR6

CONTROL DE PISO

SUPERVISOR DE PROCESOS

Enviar documentación de 
fabricación  a revisión

 y archivar (28)

Documentación 
de fabricación

Cotejar cantidades 
notificadas y 

Entregadas (30)

COID

CONTROL DE PISO

Fin de 
movimiento en la 
orden de proceso

�

Entrega de 
materias primas

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-009

Recibir y verificar las 
materias primas (8)

Entrega de 
material impreso

(Secundarios)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-008

Recibir y verificar el
 material impreso (10)

CA

Entrega de 
materiales
(primarios)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-008

Recibir y verificar los 
materiales (9)

B

A

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-048

Realizar limpieza en 
tableteado (13)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Tableteado (14)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-049

Realizar limpieza de área de
mezclado (11)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Recubrimiento
 de tabletas (17)

Resultados de 
inspección�

SUPERVISOR DE PROCESOS

Realizar devolución 
de insumos (32)

Insumos 
devueltos a 

almacén

C

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Realizar limpieza de 
Frasco  (21)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Sopleteo de frasco, Conteo y 
Engargolado  (20)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-044

Realiza limpieza de 
Etiquetado (22)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Etiquetado (23)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-041

Realiza limpieza de 
Acondicionado 

Encartonado (24)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Encartonado 
(Máq./ manual ) (25)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-056

Realizar limpieza de 
Sopleteado

Conteo y Engargolado  (19)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-CAL-040

Toma de muestras para 
Análisis (18)

 
Figura 4.5 Fabricación de Tabletas Frasco 
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FABRICACIÓN DE TABLETAS BLISTER (Figura 4.6) 
 
 PROSOR-002  Actividades de producción (101 Sólidos tabletas vía seca )

Almacén de material 
impresoManufactura

Almacén de materias 
primas Almacén de materiales

Ordenes de 
proceso 

convertidas en 
SAP (1)

Versión 

GERENTE DE PRODUCCIÓN
Avisar del programa de 

producción a los 
involucrados vía 

correo electrónico (3)

Elabora el programa de 
producción (2)

ZCVM25
PROADM-001

GERENTE DE PRODUCCION

Inicio del proceso 
de producción

GERENTE DE PRODUCCIÓN

Aviso a almacenes de necesidades
de surtido con orden de Proceso 
(fabricación y/o acondicionado)

impresa (6)

Imprimir ORDEN de 
fabricación y/o 

acondicionado  (7)

ZPP01

GERENTE DE PRODUCCIÓN

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Iniciar con el mezclado 
de materias primas (12)

Crear la orden de 
fabricación y el lote de 

producción (4)
MSC1N

PNO-PRO-81

GERENTE DE PRODUCCIÓN

Liberar orden de 
fabricación y/o 

acondicionado (5)
ZVCOR2

PROADM-002

GERENTE DE PRODUCCION

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-CAL-040

Toma de muestras para 
Análisis SE (15)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-032

Realizar limpieza en  
Área de Emblistado (16)

El producto se ha 
terminado

SUPERVISOR DE PROCESOS

MB31

Entrega de producto 
a almacén (25)

SUPERVISOR DE PROCESOS

PNO-IND-001

Verificar los registros del 
formato de tiempos, 

cantidades y paros (20)

�

Producto 
entregado al 

Almacén de PT

SUPERVISOR DE PROCESOS

PNO-CAL-128

Revisar documentación de 
fabricación y 

acondicionado (21) Realizar notificación por 
fases (23)

ZVCOR6

CONTROL DE PISO

SUPERVISOR DE PROCESOS

Enviar documentación de 
fabricación  a revisión

 y archivar (22)

Documentación 
de fabricación

Cotejar cantidades 
notificadas y 

Entregadas (24)

COID

CONTROL DE PISO

Fin de 
movimiento en la 
orden de proceso

�

Entrega de 
materias primas

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-009

Recibir y verificar las 
materias primas (8)

Entrega de 
material impreso 

(Secundarios)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-008

Recibir y verificar el
 material impreso (10)

CA

Entrega de 
materiales 
(Primarios)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-008

Recibir y verificar los 
materiales (PVC) (9)

B

A

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-048

Realizar limpieza en 
Tableteado (13)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Tableteado (14)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-049

Realizar limpieza de área de
mezclado (11)

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Emblistado de 
Tabletas (17)

Resultados de 
inspección�

SUPERVISOR DE PROCESOS

Realizar devolución 
de insumos (26)

Insumos 
devueltos a 

almacén

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

SRPT-102-1
PNO-PRO-081

Revisión de blister y 
Acondicionado (empacado 

manual) (19)

C

OPERADOR DE PRODUCCIÓN

PNO-PRO-064
PNO-PRO-049

Realizar limpieza de 
Acondicionado  (18)

B

 
Figura 4.6 Fabricación Tabletas Blister 
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4.2.3 Lay-out Distribución de Planta 
 
La distribución de planta es un concepto relacionado con la disposición de las máquinas, los departamentos, las 
estaciones de trabajo, las áreas de almacenamiento, los pasillos y los espacios comunes dentro de una 
instalación productiva propuesta o ya existente. La finalidad fundamental de la distribución en planta consiste 
en organizar estos elementos de manera que se asegure la fluidez del flujo de trabajo, materiales, personas e 
información a través del sistema productivo. 
 
Los objetivos de la distribución en planta son: 
 
1. Integración de todos los factores que afecten la distribución. 
2. Movimiento de material según distancias mínimas. 
3. Circulación del trabajo a través de la planta. 
4. Utilización “efectiva” de todo el espacio. 
5. Mínimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores. 
6. Flexibilidad en la ordenación para facilitar reajustes o ampliaciones. 
 
Las decisiones de distribución en planta pueden afectar significativamente la eficiencia con que los operarios 
desempeñan sus tareas, la velocidad a la que se pueden elaborar los productos, la dificultad de automatizar el 
sistema, y la capacidad de respuesta del sistema productivo ante los cambios en el diseño de los productos, en 
la gama de productos elaborada o en el volumen de la demanda. 
 
La planta AMSA cuenta con dos distribuciones, de las cuales cada una de ellas tiene características diferentes, 
mantiene planta baja y planta alta ya que producción esta dividido por departamento de fabricación y 
departamento de acondicionado. 
 
Acorde a los tipos de distribución de planta que se tienen, prácticamente la planta mantiene el concepto de 
distribución por proceso y una pequeña orientación de distribución de producto o en línea ya que en ocasiones 
se presenta la utilización de distintos recursos para un mismo lote a trabajar. La planta mantiene máquinas o 
recursos en departamentos y centros de trabajo individuales según el proceso o función a desempeñar, esta 
distribución permite satisfacer las necesidades diversas de los clientes, en nuestro caso las distintas 
presentaciones que se manejan. Una característica de esta distribución es que al estar realizando la fabricación 
de productos diferentes es necesario que cada fabricación se encuentre en áreas diferentes de lo contrario 
podríamos caer en lo que se le conoce como contaminación cruzada, es decir la contaminación de materiales 
entre distintas fabricaciones. 
 
A continuación se mencionan algunas ventajas y desventajas del tipo de distribución que mantiene la planta. 
 
Ventajas 
 

• Menor inversión en máquinas debido a que es menor la duplicidad. Sólo se necesitan las máquinas 
suficientes de cada clase para manejar la carga máxima normal. Las sobrecargas se resolverán por lo 
general, trabajando horas extraordinarias.  

 
• Pueden mantenerse ocupadas las máquinas la mayor parte del tiempo porque el número de ellas (de 

cada tipo), es generalmente necesario para la producción normal.  
 

• Una gran flexibilidad para ejecutar los trabajos. Es posible asignar tareas a cualquier máquina de la 
misma clase que esté disponible en ese momento. Cambios fáciles cuando hay variaciones frecuentes 
en los productos o en el orden en que se ejecuten las operaciones. Fácilmente adaptable a demandas 
intermitentes.  

 
• Los operarios son mucho más hábiles porque tienen que saber manejar cualquier máquina (grande o 

pequeña) del grupo, como preparar la labor, ejecutar operaciones especiales, calibrar el trabajo, y en 
realidad, tienen que ser mecánicos más simples operarios, lo que proporciona mayores incentivos 
individuales.  
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• Los supervisores y los inspectores adquieren pericia y eficiencia, en manejo de sus respectivas clases 
de máquinas y pueden dirigir la preparación y ejecución de todas las tareas en éstas máquinas.  

 
• Los costos de fabricación pueden mantenerse bajos. Es posible que los de mano de obra sean más 

altos por unidad cuando la carga sea máxima, pero serán menores que en una disposición por 
producto, cuando la producción sea baja. Los costos unitarios por gastos generales serán más bajos 
con una fabricación moderna. Por consiguiente, los costos totales pueden ser inferiores cuando la 
instalación no está fabricando a su máxima capacidad ó cerca de ella.  

 
• Las averías en la maquinaria no interrumpen toda una serie de operaciones. Basta trasladar el trabajo 

a otra máquina, si está disponible o altera ligeramente el programa, si la tarea en cuestión es urgente 
y no hay ninguna máquina ociosa en ese momento.  

 
Desventajas:  
 

• Falta de eficiencia. Los lotes no fluyen a través del sistema productivo de una manera ordenada.  
 
• Es frecuente que se produzcan retrocesos. 

 
• El movimiento de unos departamentos a otros puede consumir períodos grandes de tiempo, y tienden 

a formarse colas.  
 

• Cada vez que llega un lote a un nuevo centro de trabajo, suele ser necesario configurar las máquinas 
para adaptarlas a los requerimientos del proceso particular.  

 
• La carga de trabajo de los operarios fluctúa con frecuencia, oscilando entre las colas que se forman en 

algunas ocasiones y el tiempo de espera se produce en otras.  
 

• Sistemas de control de producción mucho más complicados y falta de un control visual.  
 

• Se necesitan más instrucciones y entrenamiento para acoplar a los operarios a sus respectivas tareas. 
A menudo hay que instruir a los operarios en un oficio determinado.  
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En la PLANTA ALTA se cuenta con el departamento de fabricación, el cual es el encargado de realizar parte de la 
fabricación de los antibióticos, es decir, es donde se da inicio el proceso de mezclar y trasformar las diferentes 
presentaciones ya sean capsulas, tabletas y suspensiones. En esta área se debe de contar con un criterio de 
humedad y temperatura ya que estamos en contacto directo con la materia prima (activos y excipientes). Los 
recursos que encontramos es esta área son: Mezclado, Tableteado, Encapsulado, Recubrimiento y Conteo. 
(Figura 4.7).  
 

PLANTA ALTA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 4.7 Planta Alta 

Mezclado

Dosificado
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Encapsulado 
1
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A Acondicionado
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En la PLANTA BAJA  se cuenta con el departamento de Acondicionado, el cual es el encargado de darle la 
presentación final al producto tal y como el cliente lo adquiere, es decir, después de tener el producto en su 
presentación farmacéutica de forma granel por parte del departamento de fabricación, se debe de 
acondicionar para una presentación final hacia el mercado, el cual conlleva a la utilización de materiales 
adhesivos (etiquetas) y materiales de empaque, en esta área no se cuenta con el criterio de temperatura y 
humedad. Los recursos que se consideran en esta área son: Etiquetado, Encartonado, Emblistado Jiagnan y 
Emblistado Jing-Tec, así como también procesos manuales como limpieza de frasco. (Figura 4.8) 

 
PLANTA BAJA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Figura 4.8 Planta Baja 
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Emblistado Jiangnan
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Otra área importante es aquella que cuenta nuestro almacén de tránsito, el cual es el encargado de realizar el 
abastecimiento de materias primas y materiales de empaque, acorde a las necesidades semanales que 
demande producción. Todos los materiales que son surtidos por parte del departamento de almacén, son 
solicitados en el momento en que producción los requiere, después de ser entregados al departamento, estos 
se encargan de trasladarlo al proceso en el que van a ser utilizados. En los siguientes diagramas se expondrá la 
interacción del abastecimiento de materiales a ambos departamentos y el flujo de los mismos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1

10

Inspección de 
materia prima

Mezclado 101MEZ01

20 Dosificado 101DOS01

30 Limpieza de frasco 103LIM01

40 Etiquetado CVC 330-1 103ETI01

50 Encartonado en cam 103ENT01

Materias primasMaterial de empaque 
primario

Material de empaque 
secundario

2

Inspección de 
Material de 
empaque 
primario

3

Inspección de 
Material de 
empaque 

secundario

Página 1

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES SUSPENSIONES
Fecha: 02 Agosto 2011 Hoja 1 de 1

Metodo Actual Método Propuesto Depto.:  101-103 Producto:  Suspensión 1

1

10

Inspección de 
materia prima

Mezclado y granulado 101MEZ01

30 Recubrimiento 101REC01

40 Conteo 101CON01

50 Limpieza de frasco 103LIM01

60 Etiquetado 103ETI01

Materias primasMaterial de empaque 
primario

Material de empaque 
secundario

2

Inspección de 
Material de 
empaque 
primario

3

Inspección de 
Material de 
empaque 

secundario

Página 1

DIAGRAMA DE OPERACIONES TABLETAS FCO
Fecha: 02 Agosto 2011 Hoja 1 de 1

Metodo Actual Método Propuesto Depto.:  101-103 Producto:  Tabletas c/frasco

70 Encartonado 103ENT01

20 Tableteado 101TAB01

30-A - Sopleteado de frasco
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1

10

Inspección de 
materia prima

Mezclado 101MEZ01

20
Encapsulado 101ENC02 
101ENC01

30 Pulido 101PUL01

40 Emblistado 103EMB01

50 Acondicionado Banda/Codajet 103ACO01

Materias primasMaterial de empaque 
primario

Material de empaque 
secundario

2

Inspección de 
Material de 
empaque 
primario

3

Inspección de 
Material de 
empaque 

secundario

Página 1

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES CAPSULAS
Fecha: 02 Agosto 2011 Hoja 1 de 1

Metodo Actual Método Propuesto Depto.:  101-103 Producto:  Capsulas 1
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Una vez realizada cada una de estas operaciones para cada tipo de presentación, el área de producción es el 
encargado de entregar el producto terminado al departamento de Almacén, para que posteriormente dicho 
departamento envíe el producto a nuestros almacenes. 
 
La distribución de planta en las instalaciones es relativamente efectiva, debido a que se han estado acoplando 
las diferentes formas de trabajo a las capacidades de nuestras instalaciones y a su vez el flujo de materiales. 
 
Enseguida se expondrá la forma en que se creó  las capacidades de Mano de Obra y Máquina, así como la 
creación de los recursos que se tienen en la planta. 
 
 
4.2.4 Creación de capacidades Mano de Obra y Máquina 
 
Definición de Capacidad: Es la cantidad de horas disponibles de un elemento procesador ya sea máquina o 
persona. 
 
Para tener un panorama de los recursos que tenemos en la planta, y poder realizar comparativos de las formas 
de trabajo que se realizan en la misma, es necesario crear capacidades tanto de Mano Obra como de Máquina 
en el sistema SAP, las cuales van a ser ligados a cada recurso que tenemos disponibles (maquinaria). Para tal 
objetivo nos apoyamos en el sistema SAP en la transacción CR11. A continuación se explicará la forma de la 
creación de capacidades. Un punto importante es que si se crea una capacidad de Máquina es necesario crear 
una capacidad Mano de Obra ya que la máquina esta ligada a un grupo de operarios. La clase de capacidad se 
distinguen por 002 persona y 008 máquina. 
 
Ingresamos a la transacción CR11 (Figura 4.9) para crear capacidad MO 
y MAQ, posteriormente nos pide la siguiente información: 
CENTRO: Es el centro productivo en donde se encuentra el recurso que 
utilizará la capacidad que se desea crear 
CAPACIDAD: Es la nomenclatura en que se encontrara nuestra 
capacidad de un determinado recurso. 
CLASE DE CAPACIDAD: Es el tipo de capacidad que se desea crear ya sea 
para MO (002) como para máquina (008). 
 
Posteriormente se denota los parámetros que se utilizan para las 
capacidades, entre los más importantes tenemos los siguientes. (Figura 
4.10)         Figura 4.9 Crear Capacidad  
 
NOMBRE especifico de cada capacidad, (ejemplo: ENCAPSULADO 
ZANASI MÁQUINA)  
UNIDAD DE MEDIDA BASE: Es la unidad de tiempo que representa la 
oferta de capacidad, en este caso es en HRS.  
OFERTA ESTANDAR: Esta definido por la hora de inicio y la hora  final de 
la jornada laboral, se toman todos los días laborarles de acuerdo al 
calendario a fabricar. Todos los días tendrán las mismas horas de inicio 
y final. También se considera el tiempo de comida como duración de 
pausa. 
CAPACIDAD INDIVIDUAL: Es donde se denota el número de personal 
que estará manipulando el recurso a definir. 
                Figura 4.10 Parámetros para capacidades 
 
4.2.5 Creación de Recursos 
 
Definición de Recurso: Medio utilizado para ejecutar una operación dentro de una corrida de producción. 
 
En el punto anterior se realizó la creación de capacidades tanto Mano de Obra como MAQ. En este punto se 
tienen que crear los recursos que nos permitirán ligar las capacidades que se crearon. Para tal objetivo nos 
apoyamos en SAP en la transacción CRC1 (Figura 4.11) la cual nos pide cierta información: 
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CENTRO: Es el centro a la planta para la cual se esta creando el recurso. 
RECURSO: Se teclea el nombre del recurso a crear. 
CLASE DEL RECURSO: Se teclea la clave que describe que tipo de recurso se esta creando. Ejem. 101TAB01 
 
Valores propuestos: 
CLAVE DE CONTROL: Esta función permite que se programe, se hagan 
requerimientos de capacidad, se calcule el costo y se puedan realizar las 
notificaciones de tiempos. 
 
UNIDADES DE MEDIDA DE VALORES PREFIJADOS: Aquí se define la 
unidad de medida en que el tiempo va a estar destinado para cada 
notificación, en este caso es en HRS. También se considera la unidad de 
programación que será pieza como Unidad. 
 
 
                  Figura 4.11 Crear Recurso 
Capacidades: 
En esta parte se liga la capacidad que fue creada tanto MO como MAQ  y 
el recurso que se creó, lo que nos permite tener definido para qué 
capacidad va dirigido cada recurso. (Figura 4.12) 
 
Cálculo de coste 
Aquí se define la clase de actividad para cada recurso, es decir el costo 
que contempla cada máquina por la utilización de la misma, cada clase de 
actividad corresponde a un recurso definido. 
De esta manera es como es creado cada recurso o máquina que tenemos 
en la planta en el Sistema SAP. A continuación se presentara en una tabla 
las capacidades de cada uno de nuestros recursos 
 
        
              Figura 4.12 Liga de Capacidades 
 
En la siguiente tabla se presenta los recursos y capacidades que se crearon para la planta manufacturera AMSA 
(Figura 4.13) 

 
 

Figura 4.13 Recursos y Capacidades 
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RECURSOS EN AMSA 
 

          
MEZCLADOR     DOSIFICADORA 

 

         
TABLETEADORA     RECUBRIMIENTO 

 

          
ENCAPSULADORA    ENCARTONADORA 

 

                 
TABLETEADORA     EMBLISTADORA 
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La creación de capacidades y recursos es un requisito para el inicio de las fabricaciones de cada orden de 
producción, sin embargo, otro requisito importante es la creación de versiones de fabricación en la cual se 
relaciona el recurso o máquina a utilizar y la lista de materiales necesarios para la fabricación y 
acondicionamiento de cada orden de producción 
 
A continuación se explicará cómo se crean las versiones de fabricación, así como la relación que hay entre 
maquinaria y lista de materiales. 
 
 
4.2.6 Creaciones de Versiones de fabricación 
 
Una de las responsabilidades que tengo es el crear las versiones de fabricación las cuales consisten en ligar la 
lista de materiales y la receta o conjunto de maquinaria que se utilizará para fabricar un producto. Puede haber 
varias versiones de fabricación para un mismo material o producto a fabricar ya sea por cambios de lista de 
materiales o por cambios en el proceso. 
 
Definición de versión de fabricación: Es el conjunto de datos maestros necesarios para fabricar un material (es 
todo aquello que se fabrica). La versión de fabricación esta formada por una cabecera una receta  y una lista de 
materiales. 
 
Se tienen diferentes tipos de versión de fabricación que son las siguientes: 
 

• Versión 01, 02, 03 para simulación de costos 
• Versión 10 para estándar de línea 
• PIL para versiones de lotes piloto 
• Versiones 02LE, 03LE... 09LE para alternas por cambio de lote económico. 
• Versiones 02LM, 03LM... 09LM para alternas por cambio en lista de materiales. 
• Versiones 02LA, 03LA... 09LA para alternas por línea alterna de fabricación. 
• Versiones 02VA, 03VA... 09VA para alternas por varias causas. 

 
Cada material o producto a fabricar debe de contar con lo menos una versión de fabricación, así que se trabajó 
en la creación de cada una de las versiones, para tal razón me tuve que apoyar en diferentes áreas para 
recaudar información necesaria como recursos y materiales. Las versiones de fabricación son extensibles tanto 
para productos a nivel Semiterminado como a nivel Producto Terminado 
 
Se realizó un formato en el cual nos apoyamos para la realización de cada versión (Anexo 6). Los datos de este 
formato serán vaciados en el sistema SAP para crear cada versión en sistema, para este objetivo nos 
apoyaremos en la transacción C223 en la cual tengo la autorización para su acceso. 
 
A continuación en los siguientes puntos se explicara la forma en que es creada cada versión de fabricación. 
 
 
4.2.7 Cabecera de orden 
 
Primero es creada la cabecera de orden de nuestra versión la cual consistirá en la información general de 
nuestra versión (Figura 4.14) 
 
Ingresamos a sistema SAP con nuestro usuario y contraseña, Posteriormente accedemos a la transacción C223 
aquí es ingresado los datos necesarios acorde al material a fabricar, para nuestra cabecera de orden: 
 
Centro: Es el centro en la cual se requiere la versión de fabricación. 
Material: Es el número de material del cual se requiere crear la versión de fabricación 
Versión: Es el tipo de versión a Fabricar. 
Texto: Es el texto que describe al producto. 
Valido de: Es la fecha a partir de la cual es válida la versión. 
Valido a: Es la fecha hasta la cual es válida la versión. 
Tamaño de lote de: Es la cantidad en piezas a partir de la cual es válida la versión 
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Tamaño de lote a: Es la cantidad de piezas hasta la cual es válida la versión. 
Lista de materiales Alternativa: Es la alternativa de la lista de materiales que utilizará la versión 
Cont grupo HRuta: Es el número de receta del grupo de recetas que utilizará la versión. 
 

 
Figura 4.14 Datos de Cabecera de Orden 

 
Una vez que se tiene creada nuestra cabecera de orden procedemos a crear nuestra receta de planificación 
 
4.2.8 Receta de Fabricación 
 
Desde el punto de vista de SAP, la receta de fabricación es aquel dato maestro que describe las etapas de la 
fabricación de un material en una corrida de producción y que contiene toda la información relevante para la 
planeación y control en piso de lo orden. 
 
En esta etapa se toma en cuanta cada uno de nuestros recursos que creamos con sus respectivas capacidades, 
la receta de planificación consiste en mencionar cada una de las operaciones que conlleva el proceso, este 
proceso puede estar subdividido en una o más fases. En las fases se especifican los tiempos estándares 
requeridos para fabricar un material en un recurso. 
 
La obtención de nuestros tiempos estándares se realizaron mediante estudios de tiempos de cada proceso, en 
el capítulo 3 se mencionó como se ejecuta un estudio de tiempos. 
 
Para definir  cada subetapa de nuestro proceso ingresamos en la transacción C223 (Figura 4.15), asignamos el 
número de material e ingresamos las etapas que conllevan este proceso en el apartado de operaciones, así 
como sus tiempos estándares en horas normales y en horas mil (cantidad de tiempo para realizar mil piezas) 
 

 
 

Figura 4.15 Subetapas de  procesos 
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Una vez realizadas la creación de nuestra receta se procede a crear la lista de materiales que se utilizará para la 
creación del producto 
 
4.2.9 Lista de materiales 
 
Después de tener nuestra cabecera de orden, nuestra receta de planificación con los tiempos de fabricación 
cargados, resta incluir una lista de materiales en nuestra versión. 
 
La lista de materiales contiene los componentes, cantidades y mermas de los mismos, en la proporción 
necesaria para fabricar un producto. 
 
Para este objetivo ingresamos al sistema SAP para que sea cargada la lista de materiales para cada producto a 
fabricar, cada producto cuenta con una lista de materiales diferente. 
 
Ingresamos a la transacción C223 (Figura 4.16), posteriormente ingresamos el número de material a la cual será 
asignado nuestra lista de materiales. La cantidad que será considerada para la fabricación de los productos esta 
basada una cantidad necesaria a utilizar por cada mil piezas a fabricar, con esta forma, podremos modificar el 
tamaño de lote sin afectar la estructura de nuestra lista de materiales. 
 

 
Figura 4.16 Lista de materiales 

 
 
Una vez que ya contamos con nuestra cabecera de orden, nuestra receta de planificación y la lista de 
materiales ya se tienen los requisitos necesarios para empezar a fabricar un producto con ayuda de una orden 
de fabricación u orden de proceso (Figura 4.17) 
 
 

REQUISITOS DE 
FABRICACIÓN

Receta de 
planificación

Lista de 
Materiales

Versión de 
Fabricación

ORDEN LANZADA 
POR PLANEACIÓN

ORDEN EN 
PROCESO

 
Figura 4.17 Requisitos para una orden de Proceso 
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A continuación se presentara el concepto de orden de fabricación. 
 
4.2.10 Concepto de orden de fabricación u orden de proceso. 
 
Después de haber creado las versiones de fabricación, el departamento de planeación justo con el 
departamento de producción, puede lanzar una orden de fabricación. (Figura 4.18) 
  
Una orden de fabricación u orden de proceso es aquella que es lanzada por el departamento de planeación la 
cual debe contemplar que material deberá de producirse y cuantas piezas se deberán de obtener. Dicha orden 
contempla una versión de fabricación, la cual contiene fases a producir, así como una lista de materiales. 
 
Después de que la orden es lanzada por parte de planeación, el departamento de producción es la encargada 
de tomar dicha orden para iniciar las fabricaciones, posteriormente yo soy el encargado de notificar cada etapa 
de fabricación con base a tiempos invertidos durante el proceso, lo cual se explicará en el siguiente punto.  
 
Una vez fabricado el producto el departamento de almacén es el encargado ingresar la cantidad obtenida y 
actualizar los inventarios. Por último me encargo de cerrar la orden definitivamente para que el departamento 
de costos considere el costo de dicha orden. 
 
 

                                              
 

Figura 4.18 Ciclo de orden de Fabricación 
 
 
4.2.11 Notificación de tiempos reales en órdenes de fabricación PNO 
 

Para empezar a monitorear las actividades que se realizan en la planta y estructurar una base de datos, planteé 
una forma de medir cada uno de los tiempos que se realizan en cada etapa de fabricación y acondicionamiento, 
de tal forma que se tiene un formato de llenado de tiempos (Anexo 7) que incluiría información detallada de 
cada etapa de proceso. En este formato se mide el tiempo máquina y mano de obra  a utilizar de cada etapa. 
Este formato nos ayudará a determinar un análisis de capacidad y definir cada uno de nuestros estándares a 
trabajar por cada recurso.  La importancia de un buen registro de tiempos, radica en que de esta información 
se estará alimentando nuestro indicador OEE. A su vez nos permitirá realizar análisis de comportamientos de 
nuestros recursos.  
 
Se tiene realizado un procedimiento para la ejecución del llenado de tiempos el cual esta registrado como un 
PNO-IND-001 en la empresa denominado “Procedimiento para realizar el registro de tiempos de fabricación y 
acondicionado” este procedimiento presenta a detalle cada uno de los criterios a tomar para realizar la 
actividad. 

CICLO DE LA ORDEN DE FABRICACIÓN

PLANIFICACIÓNCIERRE DE ORDEN

FABRICACIÓN

� ORDEN DE 
FABRICACIÓN

� Versión de fabricación

Requisito de 
fabricación

Lanzamiento 
de Orden

Programación

Verificación / 
Disponibilidad 

de materia

Liberación de 
Orden de proceso

Toma de Material 
en Proceso

Notificación de 
Orden

Entrada de 
mercancias

Cierre de datos

Costeo de 
ordenes



CAPÍTULO 4 
DESCRIPCIÓN DEL PROYECTO Y ACTIVIDADES 

35 
 

Después de que es registrado cada procedimiento en el formato de toma de tiempos yo me encargo en 
notificar cada uno de ellos en el sistema de la siguiente manera: 
 
Se tomara un ejemplo para explicar como es cargado cada uno de los tiempos en el sistema SAP, el ejemplo es 
de tabletas en frasco. 
 
Se ingresa al módulo de Ingeniería Industrial con usuario y contraseña, posteriormente se ingresa a la 
transacción ZVCOR6 (Figura 4.19) en donde será notificado cada registro de tiempos. Posteriormente se ingresa 
la orden y el centro AM01. 
 
Para cada etapa que se compone el proceso se descarga cada tiempo registrado, así como la cantidad final que 
fue procesada. En este ejemplo se descarga el tiempo de ejecución de la etapa de mezclado, tableteado y 
recubrimiento. 
 

 
 

Figura 4.19 Notificación de Tiempos 
 
 
 
Después de concluir con cada etapa a registrar la orden de producción puede ser cerrada. 
 
De esta manera se realiza cada registro de tiempos de todas las presentaciones que se manejan, la ventaja que 
se tiene al registrar cada toma de tiempos es que el sistema va realizado una base de datos de cada orden que 
ha sido considerada para ser fabricada, con esta información es posible realizar el análisis de nuestros 
indicadores. 
 

4.3 Estructura y definición de indicadores BOX SCORE 

 
En el tiempo en que he estado trabajando en AMSA se ve la necesidad de crear una solución para monitorear el 
desempeño de la planta dedicada a la fabricación de medicamentos. Por tal razón se le hizo la petición al 
departamento de Ingeniería Industrial crear un una forma de medición que nos permitiera plasmar el 
panorama general de la funcionalidad de la planta, por tal razón  nos inclinamos en la implementación de los 
indicadores BOX SCORE con ayuda del los datos  almacenados y arrojados por medio del sistema SAP 
El Box Score es parte de las tendencias Lean Manufacturing el cual se define como un tablero de resultado que 
proporciona un extracto del desempeño de una cadena de valor. Un Box Score típicamente muestra la 
actualización semanal del estado financiero y operacional de la cadena.  
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También muestra una evaluación de los efectos operacionales y financieros que proporciona el sistema Lean 
Manufacturing, y provee una forma sencilla de entender las diferentes maneras de cómo Lean crea valor al ser 
implementado en una empresa. 
 
La estructura del Box Score se distribuye en tres categorías: 
 

• Operacional 
• Capacidad 
• Financiera 

 
Operacional 
 
Los indicadores operativos están relacionados con la productividad de una cadena de valor, dichos indicadores 
monitorean los resultados de cada evento de mejora que se aplica a un cadena, sirve para evaluar su impacto y 
calibrar la eficiencia de las actividades de mejoras continuas mediante el diseño de futuras iniciativas de 
mejora. 
 

• Unidades por persona 
• Entregas a tiempo 
• OEE 
• Vueltas de inventario 

 

Capacidad 

Son los indicadores que miden la capacidad productiva de una cadena representada en porcentaje y 
generalmente se utiliza para conocer el potencial productivo de una cadena de valor. 
 

• % Productivo 
• % No productivo 
• % Capacidad disponible. 

 

Financiera 

Estos métricos se encargan de visualizar la salud financiera de la cadena de valor; estos engloban todos los 
costos relacionados con la cadena como lo son los costos, directos e indirecto, fijos y variables, egresos e 
ingresos, etc. Estos resultan indispensables para medir el rendimiento de los eventos de mejora que se 
implementan en la cadena, que se retroalimenta en los ahorros generados por la misma. También nos ayuda a 
obtener un panorama completo para generar metas a futuro y toma de decisiones. 
 

• Ingresos 
• Costo de Material 
• Costo de conversión 
• Valor del inventario 
• Utilidad bruta de la cadena de valor 
• Retorno de la inversión de la cadena 

 

El BOX SCORE esta estructurado para tres líneas de producción las cuales están definidas en base a las formas 
farmacéuticas que trabaja el laboratorio (Figura 4.20). El monitoreo de los datos que alimentan al BOX SCORE 
se basan en las etapas de salida de cada proceso, es decir, en las etapas de acondicionamiento, los cuales se 
consideran los siguientes recursos: tales como los el blister Jiangnan y Jing-Tec , así como la encartonadora 
Cam, de esta forma se consideran que productos pasan por los recursos mencionados: 
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Figura 4.20 Líneas de Producción 

 
 

 

 

Figura 4.21 Mapeo de Procesos en sus tres líneas 
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En la Figura 4.21 se muestra la representación de cómo es constituido cada etapa de fabricación y dividido en 
sus tres líneas, tales como: 

 
• Encartonadora CAM 
• Emblistadora Jiagnan (tabletas y cápsulas) 
• Emblistadora Jing-Tec (cápsulas) 

 
 

A continuación se hace mención de cómo se obtiene la información necesaria para realizar cada uno de los 
indicadores (Figura 4.22), con base a instrucciones de trabajo (Anexo 8). 

 
Figura 4.22 Indicadores Box Score 

 

4.3.1 PRODUCTIVIDAD (Unidad de manufactura por persona) 
 

Objetivo de la Instrucción de trabajo 

Describir la metodología para elaborar y actualizar el Indicador de Productividad para Box Score,  con la 
finalidad de administrar y supervisar las líneas de productos.  

Alcance 

Gerente de Producción, Gerente de Ingeniería Industrial AMSA, Ingeniero Industrial AMSA, Supervisor de 
Proceso. 

Definiciones 

Productividad: Es la relación de las salidas de un proceso y sus entradas. El algoritmo de cálculo utilizado en 
planta AMSA es el siguiente: 

 

Operadores de No.
EntregadasMFA  de Unidades  dadProductivi =  

 

Unidad MFA: En planta AMSA son Tabletas, Cápsulas y Frascos.  
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Box Score: Tablero de resultados  en el que se establecen indicadores operativos, de capacidad y financieros. 
Sirve para dar seguimiento en el corto plazo a los resultados de una compañía o cadena de valor y para tomar 
buenas decisiones basadas en resultados confiables. 

Instrucción de Trabajo 

Se realiza el reporte semanalmente de cada una de las líneas de producción Línea CAM (Tabletas FCO. Y 
Suspensiones, Línea Jiangnan (Tabletas y Cápsulas) y Línea Jing-Tec (Cápsulas). 

Para tal reporte nos apoyamos en el sistema SAP ingresando al módulo de ingeniería Industrial (Figura 4.23) 

 
Figura 4.23 Ingreso a SAP Módulo Ingeniería Industrial 

 

Ingresamos a la transacción COID (Figura 4.24), posteriormente nos posicionamos en Cab. Orden, dando 
ejecutar para que posteriormente evaluemos en sistema aquellas órdenes que fueron lanzadas durante la 
semana a evaluar. 

    

Figura 4.24 Evaluación de ordenes lanzadas en SAP 

 
Figura 4.24 Evaluación de órdenes lanzadas en SAP 
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Una vez que el sistema nos arrojó los resultados a analizar se procede a ordenar la información por líneas. 
(Figura 4.25) 

 

S emana 2 del 10 de enero al 15 enero 2011

Regresar al indicador

O rden Material L ote F unc. T exto breve de material C td.teór. C td entregada L ínea F F P resentación C antidad de S E
1295121 4003888 Q120279 103 AM DICLOXACILINA 500 MG C/20 CAPS GE 45,000.000 43,176.000 C apsulas B . J IANG -T E C C apsulas 20 863,520                 

T otal C aps ulas  B . J IANG -T E C 863,520                 
1296485 4003878 Q120286 103 AM DICLOXACILINA 500 MG CON 12 CAP. G.I. 54,878.000 54,270.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN C apsulas 12 651,240                 
1263292 4003886 Q110241 103 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,500.000 15,039.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister 20 300,780                 
1263293 4003886 Q110243 103 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,500.000 15,414.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister 20 308,280                 
1267691 4003886 Q110244 103 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,500.000 15,490.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister 20 309,800                 

T otal T abletas -C aps ulas  B . J IANG NAN 1,570,100               
1288794 4003879 Q120276 103 AM AMOXICILINA 500 MG. SUSP. 75 ML GE 13,332.000 13,371.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones 1 13,371                   
1293119 4003879 Q120284 103 AM AMOXICILINA 500 MG. SUSP. 75 ML GE 13,332.000 13,475.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones 1 13,475                   
1291489 4003887 Q120282 103 AM GRAMAXIN 500/125 MG C/12 TAB. PC 15,290.000 15,290.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O 12 183,480                 
1290915 4005382 I110378 103 AMOXICLAV TABL 500 MG/125MG C/15TAB. 12,232.000 12,250.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O 15 183,750                 
1298411 4008937 Q120293 103 AM AMOXI./CLAV. SUSP.125MG / 31.25 MG GE 26,664.000 27,021.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones 1 27,021                   

T otal T abletas -F ras c os  C AM 421,097                 
T otal g eneral 2,854,717               

Datos  obtenidos  de S AP

 
Figura 4.25 Ordenes por Líneas Productivas 

 

 

El indicador nos refleja la relación de la cantidad de unidades de manufactura que se realizó durante la semana 
contra el número de personas que trabajaron por cada línea.  Es importante estar actualizando el número de 
operadores que se tienen actualmente laborando. Después de vaciar la información en el indicador se  exporta 
la misma información al BOX SCORE 

 
 
4.3.2 CANTIDAD ENTREGADA DE PT 
 
Objetivo de la Instrucción de trabajo 

Describir la metodología para elaborar y actualizar el Indicador de Cantidad de PT entregado para Box Score,  
con la finalidad de administrar y supervisar las líneas de productos.  

 

Alcance 

Gerente de Producción, Gerente de Ingeniería Industrial AMSA, Ingeniero Industrial AMSA, Supervisor de 
Proceso, Gerente de Planeación. 

Definiciones 

Productividad: Es la relación de las salidas de un proceso y sus entradas.  

PT entregado: Cantidad de producto terminado durante un determinado tiempo. 

 
En este indicador simplemente se monitorea la cantidad de PT entregado por parte de producción. 
Simplemente nos apoyamos en SAP y va muy en relación con el indicador de productividad 
 

Semanal
Entregado PT  Entregado PT de Cantidad =  

 
Instrucción de Trabajo 

De la misma forma que se realizó para obtener la información del indicador anterior nos apoyamos en el 
sistema SAP ingresando al modulo de ingeniería Industrial 

Ingresamos a la transacción COID, posteriormente nos posicionamos en Cab. Orden, dando ejecutar para que 
posteriormente evaluemos en sistema aquellas órdenes que fueron lanzadas durante la semana a evaluar. 
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Una vez que el sistema nos arrojo los resultados a analizar, se procede a ordenar la información por líneas. 
(Figura 4.26) 

S emana 30 del 25 de J UL  al 30 de J UL  2011

Regresar al indicador
O rden Material L ote F unc. T exto breve de material C td.teór. C td entregada L ínea F F P resentación
1392647 4003261 Q051143 103 AM AMOXICILINA 500 MG. 12 CAPS. GE 64,242.000 61,152.000 C apsulas B . J IANG -T E C C apsulas 12
1392648 4003261 Q051145 103 AM AMOXICILINA 500 MG. 12 CAPS. GE 64,242.000 64,233.000 C apsulas B . J IANG -T E C C apsulas 12

125,385.000 T otal C aps ulas  B . J IANG -T E C
1397583 4003886 Q061174 103 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,500.000 15,460.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister 20
1397584 4003886 Q061175 103 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,500.000 15,500.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister 20

30,960.000 T otal T abletas -C aps ulas  B . J IANG NAN
1395843 4003879 Q061182 103 AM AMOXICILINA 500 MG. SUSP. 75 ML GE 13,332.000 13,460.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones 1
1396730 4003879 Q071202 103 AM AMOXICILINA 500 MG. SUSP. 75 ML GE 13,332.000 13,424.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones 1
1396731 4003879 Q071203 103 AM AMOXICILINA 500 MG. SUSP. 75 ML GE 13,332.000 13,480.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones 1
1396727 4005381 R071096 103 AMOXICLAV BID ORAL 200MG 70ML 10,416.000 10,096.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones 1
1396722 4005383 R051044 103 AMOXICLAV BID TABL 875 MG X 14 TAB. 11,446.000 11,457.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O 14
1396723 4005383 R051045 103 AMOXICLAV BID TABL 875 MG X 14 TAB. 11,446.000 11,400.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O 14
1396725 4005383 R071092 103 AMOXICLAV BID TABL 875 MG X 14 TAB. 11,446.000 11,454.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O 14
1395856 4014841 Q061190 103 AM GRAMAXIN 500/125 MG C/10 TAB 18,348.000 18,404.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O 10

103,175.000 T otal T abletas -F ras c os  C AM
259,520.000 T otal g eneral

Datos  obtenidos  de S AP

 
Figura 4.26 Ordenes por líneas Productivas 

 

El indicador nos refleja simplemente la cantidad de piezas terminadas durante la semana  por cada línea. 

 
4.3.3 DIAS DE INVENTARIO  (WIP) 

 
Objetivo de la instrucción de trabajo 

Describir la metodología para elaborar y actualizar el cálculo de días de inventario WIP y cobertura,  con la 
finalidad de reportar en Box Store 

Alcance 

Gerente de Producción, Gerente de Ingeniería Industrial, Ingeniero Industrial,  Supervisor de proceso 

Definiciones 

WIP. Work in process (trabajo en proceso) Stock que espera antes de la primera etapa de acondicionado. 

Cobertura Tiempo en que el recurso de acondicionado puede trabajar con el inventario que se tiene en proceso 

El cálculo del indicador días de inventario WIP estará referido únicamente al inventario que se tiene para la 
última etapa de fabricación es decir todo aquel granel que está disponible para acondicionar. 

 

mensual aManufactur de Unidad
en WIP aManufactur de Unidad   WIPInventario de Dias =  

 
Instrucción de Trabajo 

El ingeniero industrial ingresa al sistema SAP en el modulo de Ingeniería industrial. 
 
Posteriormente ingresa a la transacción MB52 y completa los campos Centro: AM01, Almacen: MF01 
posteriormente presiona ejecutar (Figura 4.27) 
 

 
Figura 4.27 Inventario de Graneles 
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Una vez que SAP nos proporciona los datos a evaluar exportamos la información al formato de graneles WIP 
para evaluar los número de lotes que se tienen resguardados en nuestro almacén virtual (Figura 4.28) 
 

L ote C ódigo Descripción L inea C antidad
Q060124 2001553 S E  AMS AX IL INA /AMO X IC IL INA  500 MG  C AP S U C apsulas  B . J ING -T E C 356,740
Q120292 2001553 S E  AMS AX IL INA /AMO X IC IL INA  500 MG  C AP S U C apsulas  B . J ING -T E C 783,640
Q120280 2001554 S E  DIC L O X AC IL INA/DIAMS AL INA 500MG  C AP S UL C apsulas  B . J ING -T E C 908,759
Q120286 2001554 S E  DIC L O X AC IL INA/DIAMS AL INA 500MG  C AP S UL C apsulas  B . J ING -T E C 664,741

T otal C aps ulas  B . J ING -T E C 2,713,880
Q110241 2001542 S E  AMS AP E N / AMP IC IL INA 500 MG  T AB . T abletas -C apsulas  B . J IANG NAN 315,178
Q110243 2001542 S E  AMS AP E N / AMP IC IL INA 500 MG  T AB . T abletas -C apsulas  B . J IANG NAN 313,953
Q110244 2001542 S E  AMS AP E N / AMP IC IL INA 500 MG  T AB . T abletas -C apsulas  B . J IANG NAN 315,069
Q110245 2001542 S E  AMS AP E N / AMP IC IL INA 500 MG  T AB . T abletas -C apsulas  B . J IANG NAN 316,387
Q120288 2001542 S E  AMS AP E N / AMP IC IL INA 500 MG  T AB . T abletas -C apsulas  B . J IANG NAN 310,000
Q110258 2001543 S E  AMS AP E N  1 G R  T AB . T abletas -C apsulas  B . J IANG NAN 236,891
Q110266 2001543 S E  AMS AP E N  1 G R  T AB . T abletas -C apsulas  B . J IANG NAN 232,540
Q110267 2001543 S E  AMS AP E N  1 G R  T AB . T abletas -C apsulas  B . J IANG NAN 233,629

T otal T abletas -C aps ulas  B . J IANG NAN 2,273,647
I080311 2001276 S E  AMO X IC IL INA/C L AVUL ANIC O  875/125MG  T AB T abletas -F rascos  C AM 167,735
I080312 2001276 S E  AMO X IC IL INA/C L AVUL ANIC O  875/125MG  T AB T abletas -F rascos  C AM 167,867
Q120290 2001545 S E  G R AMAX IN 500 MG  T AB . T abletas -F rascos  C AM 185,252
I110378 2001546 S E  AMO X IC L AV 500MG  T AB . T abletas -F rascos  C AM 190,009
Q120284 2001549 S E  AMS AX IL INA / AMO X IC IL INA F C O  P L AS C O  5 T abletas -F rascos  C AM 13,550
Q120285 2001549 S E  AMS AX IL INA / AMO X IC IL INA F C O  P L AS C O  5 T abletas -F rascos  C AM 13,400
Q110247 2001777 S .E . G R AMAX IN 125 MG  S US P . 60 ML T abletas -F rascos  C AM 27,072
Q120293 2001777 S .E . G R AMAX IN 125 MG  S US P . 60 ML T abletas -F rascos  C AM 27,138

T otal T abletas -F ras c os  C AM 792,023
T otal 0 0
T otal g eneral 5,779,550  

Figura 4.28 Evaluación de Graneles por Línea 
 
 
 
 
 
 
En este indicador se evalúa la cantidad de unidad de manufactura por línea a nivel Semielaborados. Después de 
vaciar la información en el indicador se  exporta la misma información al BOX SCORE 
 
 
4.3.4 LIBERACIÓN DE PT 
 
Objetivo de la instrucción de trabajo 

Describir la metodología para el cálculo indicador de "Cumplimiento del análisis  para la  liberación de PT" que 
es reportado en el Box Score 
 
Alcance 

Gerente de Control de Calidad, Jefe de Fisicoquímicos, Jefe de Microbiología, Ingeniero Industrial AMSA. 
 
Definiciones 

Box Score: Tablero de resultados en el que se establecen indicadores operativos, de capacidad y financieros.  
Sirve para dar seguimiento  en el corto plazo a los resultados de una compañía  o cadena de valor y para toma 
buenas  decisiones  basadas en resultados confiables. 
 
Liberación PT: Relación que existe entre el número de lotes que se fabrican y la cantidad de lotes que cumplen 
con especificaciones de fabricación  liberados por calidad. 
 
Instrucción de Trabajo 

 
El cálculo el Indicador de Cumplimiento de Liberación de PT, se realiza de acuerdo a lo siguiente: 
 
El jefe del área de Fisicoquímicos, me envía de forma semanal el archivo de “Tiempos de Liberación de 
Producto Terminado” (Figura 4.29), en base a las órdenes que se fabricarán de forma semanal a nivel PT, el cual 
deberá contener el número de lote de fabricación, la descripción del producto, fecha de recepción y fecha de 
análisis. 
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NOMBRE DEL PRODUCTO No. LOTE DE 
FABRICACIÓN

FECHA DE 
RECEPCIÓN

FECHA DE 
ANÁLISIS

SEPTACIN AMOXI SUSP. AAF631 23-jun-11 28-jun-11

DICLOXACILINA 500 MG CAPS. Q071206 15-jul-11 19-jul-11

AMOXICILINA SUSP. 500 MG Q071202 15-jul-11 19-jul-11

DICLOXACILINA 500 MG CAPS. Q061186 18-jul-11 19-jul-11

AMOXICILINA SUSP. 500 MG Q071204 19-jul-11 22-jul-11

AMOXICLAV 875 MG TABS R071092 19-jul-11 26-jul-11

AMOXICILINA SUSP. 500 MG Q071205 20-jul-11 21-jul-11

AMPICILINA 1.0 G TABS. Q071212 20-jul-11 26-jul-11

AMOXICILINA SUSP. 500 MG Q071210 20-jul-11 22-jul-11

DICLOXACILINA 500 MG CAPS. Q071207 21-jul-11 26-jul-11  
 

Figura 4.29 Tiempos de Liberación de Producto Terminado 
 
 
Posteriormente genero el archivo "BD Indicador de Liberación PT" con la información proporcionada por el Jefe  
de Fisicoquímicos, que se especifique el número de semana que se estará evaluando "SEMANA ## BD FQ", 
completando los campos que la hoja solicita: semana y periodo de evaluación. 
 
Posteriormente debo de bajar una base de datos, mediante la transacción SAP con las siguientes 
consideraciones: 
 
1)  Acceder a la transacción COID (SAP): 
 
- Perfil: 000001 
- Disposición: /CALIDAD INDI 
- Centro: AM01 
- Fechas absolutas nivel de cabecera: Fecha fin real, esta será dos meses atrás de la semana que se estará 
evaluando.  
Analizo la información arrojada por SAP, con base a los lotes liberados en la semana acorde al reporte enviado 
por parte del jefe de fisicoquímicos. (Figura 4.30) 
 

Orden L ote Material Texto breve de material F unc . C antidad orden C antid.notific ada F eF inR eal Inic .real F in extr.

1395832 Q071207 2001554 SE DICLOXACILINA/DIAMSALINA  101 900,000.000 924,985.000 26/07/2011 15/07/2011 20/07/2011

1396716 Q071208 2001554 SE DICLOXACILINA/DIAMSALINA  101 900,000.000 920,088.000 29/07/2011 25/07/2011 26/07/2011

1396714 Q071212 2001543 SE AMSAPEN  1 GR TAB. 101 232,540.000 235,751.000 25/07/2011 21/07/2011 22/07/2011

1396720 Q071213 2001777 S.E. GRAMAXIN 125 MG SUSP. 6  101 26,664.000 27,380.000 25/07/2011 22/07/2011 25/07/2011

1397482 Q071216 2001777 S.E. GRAMAXIN 125 MG SUSP. 6  101 26,664.000 27,420.000 02/08/2011 28/07/2011 29/07/2011

1397541 Q071218 2001545 SE GRAMAXIN 500 MG TAB. 101 183,480.000 184,954.000 28/07/2011 27/07/2011 03/08/2011

1397542 Q071219 2001545 SE GRAMAXIN 500 MG TAB. 101 183,480.000 0.000 27/07/2011 03/08/2011

1397484 R051038 2001275 SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL  101 200.000 200.000 26/07/2011 26/07/2011 27/07/2011

1397485 R051039 2001275 SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL  101 200.000 200.000 28/07/2011 27/07/2011 28/07/2011

1396721 R051065 2001274 SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL  101 99.995 99.995 25/07/2011 25/07/2011 26/07/2011

1396715 R071092 2001276 SE AMOXICILINA/CLAVULANICO  101 160,248.000 167,044.000 25/07/2011 19/07/2011 27/07/2011

R es pons able del c alc ulo J efe de F is ic oquímic os

Departamento res pons able C ontrol de C alidad
Área F is ic oquímic os

F rec uenc ia de ac tualizac ión de S emanal
P eriodo 2011

 
 

Figura 4.30 Evaluación de lotes Liberados 
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Una vez recolectada la información se procederá con el cálculo del % de Cumplimiento del análisis de la 
Liberación de PT (Figura 4.31), el cual se generará de la siguiente forma: 
 
Se verifica que el cálculo del % de Cumplimiento de Liberación de PT siga el siguiente algoritmo: 
 









−=

AnálizadasOrdenesdeTotal
AnálisisenRetrazoconOrdenes

1PTdeLiberacióndetoCumplimien%  

 
 

Orden Lote Material Texto breve de material RCtrP Cantidad orden Cantid.notificada FeFinReal Inic.real Fin extr. Fecha liber Fecha liber Fecha analisis Estatus Día Lib Día de liberación es?

1395832 Q071207 2001554 S E  DIC L O X AC IL INA/DIAMS AL INA 500MG  C AP S UL 101 900,000       924,985          26/07/2011 15/07/2011 20/07/2011 Mié, 03/ 08/ 11 Mié, 03/ 08/ 11  23/ 07/ 11 0 3 hábil
1396716 Q071208 2001554 S E  DIC L O X AC IL INA/DIAMS AL INA 500MG  C AP S UL 101 900,000       920,088          29/07/2011 25/07/2011 26/07/2011 S áb, 06/ 08/ 11 L un, 08/ 08/ 11  29/ 07/ 11 0 6 sábado
1396714 Q071212 2001543 S E  AMS AP E N  1 G R  T AB . 101 232,540       235,751          25/07/2011 21/07/2011 22/07/2011 Mar, 02/ 08/ 11 Mar, 02/ 08/ 11  21/ 07/ 11 0 2 hábil
1396720 Q071213 2001777 S .E . G R AMAX IN 125 MG  S US P . 60 ML 101 26,664         27,380            25/07/2011 22/07/2011 25/07/2011 J ue, 04/ 08/ 11 J ue, 04/ 08/ 11  22/ 07/ 11 0 4 hábil
1397482 Q071216 2001777 S .E . G R AMAX IN 125 MG  S US P . 60 ML 101 26,664         27,420            02/08/2011 28/07/2011 29/07/2011 Mié, 10/ 08/ 11 Mié, 10/ 08/ 11  30/ 07/ 11 0 3 hábil
1397541 Q071218 2001545 S E  G R AMAX IN 500 MG  T AB . 101 183,480       184,954          28/07/2011 27/07/2011 03/08/2011 S áb, 13/ 08/ 11 L un, 15/ 08/ 11  30/ 07/ 11 0 6 sábado
1397542 Q071219 2001545 S E  G R AMAX IN 500 MG  T AB . 101 183,480       -                  27/07/2011 03/08/2011 S áb, 13/ 08/ 11 L un, 15/ 08/ 11  01/ 08/ 11 0 6 sábado
1397484 R 051038 2001275 S E  AMO X IC L AV B ID S US P  O R AL  400 MG 101 200              200                 26/07/2011 26/07/2011 27/07/2011 S áb, 06/ 08/ 11 L un, 08/ 08/ 11  26/ 07/ 11 0 6 sábado
1397485 R 051039 2001275 S E  AMO X IC L AV B ID S US P  O R AL  400 MG 101 200              200                 28/07/2011 27/07/2011 28/07/2011 Dom, 07/ 08/ 11 L un, 08/ 08/ 11  27/ 07/ 11 0 7 domingo
1396721 R 051065 2001274 S E  AMO X IC L AV B ID S US P  O R AL  200 MG 101 100              100                 25/07/2011 25/07/2011 26/07/2011 Vie, 05/ 08/ 11 Vie, 05/ 08/ 11  26/ 07/ 11 0 5 hábil
1396715 R 071092 2001276 S E  AMO X IC IL INA/C L AVUL ANIC O  875/125MG  T AB 101 160,248       167,044          25/07/2011 19/07/2011 27/07/2011 S áb, 06/ 08/ 11 L un, 08/ 08/ 11  22/ 07/ 11 0 6 sábado

0
11

100%

Ordenes con retraso en análisis
Total ordenes recibidas

% de Cumplimiento de liberación de PT  
Figura 4.31 % de Cumplimiento de liberación PT 

Ver anexo Indicador de Liberación 
 
El Ingeniero industrial actualizará  del Indicador de Cumplimiento de Liberación de PT  Vinculando  los 
resultados obtenidos al BOX SCORE 
 
 
 
4.3.5  OEE 
 
Este indicador es uno de los más importantes en la toma de decisiones de mejoras ya que de él depende el 
funcionamiento de cada uno de los recursos (maquinaria) que se tenga en la planta. 
 
Este indicador se detallará de una forma más específica ya que es necesario entender la forma en que se 
obtiene. Primero que nada se dará una breve explicación de lo que consiste el indicador. 
 
 
OEE (Eficiencia Global de los equipos)   
  
Sin duda unos de los indicadores claves para realizar mejoras potencialmente visibles en una cadena es el 
indicador OEE que su acrónimo lo define como "Eficiencia Global de los Equipos" y sus siglas en ingles significan 
"Overall Equipment Effectiveness"; la función de este indicador es la de medir en unidad porcentual la 
eficiencia productiva de las máquinas o procesos encargados de la transformación de insumos o productos en 
proceso en producto final, es decir este indicador se encarga de medir la capacidad potencial que tiene la 
máquina con respecto a la nominal.  
 
Las máquinas al ser adquiridas contienen recomendaciones del fabricante del buen uso de ella, así como 
también su capacidad de producción, pero en la práctica, la capacidad de producción se queda muy por debajo 
de la capacidad teórica. Esto se debe a diferentes factores que afectan el buen desempeño de la misma, como 
es la reducción de velocidad, fabricación de productos defectuosos, paros continuos, cambios de utilería, etc., 
cada uno de estos factores aportan tiempo no productivo que disminuyen el rendimiento de la máquina. 
 
Este indicador es muy útil a la hora de efectuar eventos de mejora enfocados a procesos productivos; algunas 
de las herramientas que se apoyan en este indicador es TPM (Mantenimiento Productivo Total) y SMED 
(cambio de utilería en pocos minutos). 
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El OEE se compone de tres indicadores claves que monitorean tres características que pueden generar 
desperdicios o valor no agregado a los procesos, estas son: 

• Disponibilidad 
• Eficiencia 
• Calidad 

 
Disponibilidad 

La Disponibilidad es el porcentaje del tiempo disponible que aprovecha la máquina para producir, su forma de 
calcular es la siguiente: 
 
Primero se calcula el tiempo disponible (TD) que es la sustracción de el tiempo disponible total (TDT) – Tiempo 
no programado (TNP), este es el tiempo disponible que la máquina tiene para producir, después se divide el 
tiempo operativo (TO) que es el tiempo efectivo en que la máquina estuvo produciendo entre el tiempo 
disponible.  
 

Disponibilidad = TO / TD 
 
Eficiencia 

Todas las máquinas cuenta con un estándar de producción por hora proporcionada por el fabricante del 
equipo, pero esta cifra no se lleva a cabo en la realidad, pues en ocasiones las maquinas manifiestan una 
disminución en su velocidad productiva a causa de un mantenimiento inadecuado o nulo. 
 
La eficiencia es representada de la división del número de piezas reales producidas VS la teórica. 
 

Eficiencia = Producción real / Producción teórica 
 
Calidad 
La calidad es la diferencia del número de piezas buenas producidas (Producción real – Rechazos) entre el total 
de piezas producidas. 

Calidad = (Producción real – Rechazos) / Producción real 
 
 
En la siguiente imagen (Figura 4.32) se representa gráficamente al indicador OEE con sus componentes. 
 
 

 
 

Figura 4.32 Variables de OEE 
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Objetivo de la instrucción de trabajo 

Describir la metodología para elaborar y actualizar el cálculo de OEE, con la finalidad de reportar en el BOX 
SCORE 
Alcance 

Gerente de producción, Gerente de Ingeniería Industrial AMSA, Ingeniero Industrial AMSA, Supervisor de 
proceso. 
Definiciones: 

OEE: (Overall Equipment Effectiveness; Eficiencia Total de los Equipos) Indicador que se obtiene multiplicando 
la disponibilidad por la eficiencia por la calidad. Nos orienta a incrementar la eficiencia de los equipos. 
 
Disponibilidad: Indicador que se obtiene dividiendo el tiempo de trabajo del recurso entre el tiempo disponible 
del mismo en un periodo definido. 
Eficiencia: indicador que se obtiene dividiendo la velocidad del trabajo del recurso entre la velocidad nominal 
del mismo. 
 
Calidad: indicador que se obtiene dividiendo la cantidad obtenida (real) entre la cantidad a obtener (teórica). 
 
Box Score: Tablero de resultados en el que se establecen indicadores operativos, de capacidad y financieros.  
Sirve para dar seguimiento  en el corto plazo a los resultados de una compañía  o cadena de valor y para tomas 
buenas  decisiones  basadas en resultados confiables. 
 
Recurso Marcapaso (cuello de botella): Es cualquier aspecto que impide que un sistema logre su máximo 
potencial. Se utiliza en operaciones para denotar el recurso más lento y que limita la producción del sistema 
completo. 
 
Instrucción de Trabajo 

El OEE es realizado por mí, de tal forma que reporto cada una de las líneas que se manejan en la planta, el 
cálculo se realiza de acuerdo a lo siguiente: 
 
El supervisor de proceso entrega el formato de toma de tiempos de todos los recursos  al ingeniero Industrial, 
el cual está llenado acorde al procedimiento  PNO-IND-001 “Procedimiento para realizar el registro de tiempos 
de fabricación y acondicionado” el cual lo definí también.  (Ver Anexo 7) 
 
Posteriormente descargo la información en sistema SAP de cada formato de tiempos acorde al punto explicado 
en el punto 4.2.11 (Notificación de tiempos reales en órdenes de fabricación PNO) de cada recurso, para que 
posteriormente se pueda acceder a esa información por medio del mismo sistema. 
 
Cada semana me encargo de hacer el análisis del indicador. Para este análisis es necesaria la explicación de 
cada componente que lo contempla. 
En la planta se manejan diferentes recursos los cuales nos permiten la trasformación de cada producto; entre 
los cuales tenemos los siguientes: 
 

• Mezclador 
• Dosificadora Beca 
• Encapsuladora 
• Tableteadora 
• Recubrimiento 
• Contadora 
• Etiquetadora 
• Encartonadora. 
• Blister Jiagnan 
• Blister Jing- Tec 
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En el indicador solo consideramos aquellos recursos críticos que nos puedan ocasionar un cuello de botella ya 
que de estos dependerá la fluidez de cada fabricación y acondicionamiento de nuestros productos. Para tal fin 
se toman los recursos como DOSIFICADO, ENCAPSULADO, TABLETEADO, ETIQUETADO, ENCARTONADO BLISTER 
JIAGNAN Y BLISTER JING TEC.  
 
Para tener una medición de este indicador, un punto importante es la estandarización de los  tiempos de 
fabricación y acondicionamiento de cada uno de los productos que manejamos, para eso nos sirven los 
estudios de tiempos que fueron explicados en capítulo anterior, estos estudios nos permitirán darnos un 
panorama de cómo se comporta cada recurso a analizar. Toda la información que se recaude de estudios de 
tiempos es almacenada en una base de datos, en base a los productos que manejamos.  
 
Para todos los recursos el análisis es similar, así que se explicarán de forma general los criterios que se tomaron 
en cuenta para su análisis  

Como dice la definición de OEE, se tendrá que medir la disposición, eficiencia y calidad para el reporte se divide 
en tres partes. 

Para tal análisis nos apoyaremos en el sistema en donde nos permitirá acceder a los tiempos y ordenes de 
fabricación que se llevaron a cabo para cada recurso durante la semana a evaluar y así poder obtener la base 
de datos. Para tal objetivo se ingresa al modulo de Ingeniería industrial. 
 
Posteriormente damos ingreso a: 

• -Transacción COID 
• -Operaciones /fases / Recursos 
• -Perfil: 000001 
• -Disp: /JOrtiz 
• -Centro: AM01 
• -Fecha fin real: El periodo a evaluar 

                      

 
Figura 4.33 Tiempos, Recursos y Órdenes Semanales 

 

Posteriormente de damos ejecutar, para que nos arroje los tiempos, recursos y órdenes que se llevaron a cabo 
en la semana (Figura 4.33) 
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La base es alimentada en el Anexo Análisis de OEE para que posteriormente con la herramienta Excel se pueda 
manipular para la obtención del análisis. 

  
En el reporte contempla diferentes apartados, los cuales se explicaran en seguida: (ver Anexo Análisis OEE de 
Recurso) 
 
OF: es aquella orden que se trabajo durante la semana. 

Lote: es el lote consecutivo que se le asigna a cada orden de fabricación 

Código: Es el código asignado por SAP al producto a fabricar o acondicionar 

Descripción: Es la descripción tal y como se le conoce al producto. 

 

Para obtener el  PORCENTAJE DE CALIDAD  se tiene lo siguiente: 

Cantidad lanzada: es aquella cantidad que teóricamente se tendrá que obtener al término de cada fabricación 
y acondicionamiento.  

Cantidad Obtenida: es aquella cantidad que se obtiene de forma real 

 

Muestras y rechazos: es la cantidad que no es tomada en cuenta para la totalidad de nuestras piezas. 

 

Lanzada Cantidad
Rechazosy  Muestras  Obtenida Cantidad  Calidad de % +

=  

 

Para la obtener el % DE VELOCIDAD  se considera lo siguiente: 

 

Tiempo total de fabricación: Es aquel tiempo que se utiliza para la fabricación o acondicionamiento de un 
determinado producto incluyendo tiempo muerto 

Tiempo de paro: Es aquel tiempo en que se presentó algún tiempo de paro, debido a contratiempos en el 
proceso 

Tiempo efectivo de fabricación: Es la diferencia entre el tiempo total de fabricación y el tiempo de paro. 

Velocidad Nominal: Es un 25% más del tiempo estándar de nuestros productos. 

Velocidad Estándar: Es aquel tiempo calculado por medio de estudios de tiempos que es necesario para la 
fabricación y acondicionado de cada producto. 

Velocidad real: es la relación entre la cantidad piezas obtenidas y el tiempo que se utilizó para su fabricación.  

 

Real Velocidad
Nominal Velocidad  Velocidad de  % =  

 

Para obtener el porcentaje de disposición o productivo se tiene lo siguiente: 
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Tiempo disponible: Es el tiempo disponible en horas máquina de un recurso acorde a los números de turnos 
que este trabajando dicho recurso. 

Tiempo efectivo de fabricación: Es la diferencia entre el tiempo total de fabricación y el tiempo de paro. 

 

disponible Tiempo
nFabricació de Efectivo Tiempo  productivo o Disponible  % =  

Al obtener cada uno de nuestros porcentajes de interés solo nos resta realizar el cálculo que relaciona cada uno 
de estos porcentajes como se menciona enseguida (Figura 4.34), en el Anexo 9 se detalla cada uno de los 
factores a considerar al momento de realizar el análisis. 
 

OEE META

% Tiempo productivo 56.30% 50.00%
% Velocidad 88.89% 85.00%

% Calidad 98.22% 99.90%

49.15% 42.46%EFECTIVIDAD TOTAL DE EQUIPO (OEE)  
 

Figura 4.34 Evaluación de OEE 
 
 
4.3.7 CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA DE FABRICACIÓN 
 
Este indicador va en relación a la programación que se realiza en la planta, es decir, aquí se mencionan los 
productos que se fabricarán y acondicionarán durante la semana (Figura 35), se considera las necesidades de 
planeación, así como las de ventas, para la programación se considera y analiza las capacidades de las 
máquinas a utilizar así como la cantidad de MO disponible en la planta.  
 
El Gerente de Producción es el encargado de realizar la programación con ayuda del Gerente de planeación, 
esta programación es representada en un diagrama de GANTT el cual nos permitirá visualizar que los 
días/fechas de elaboración y  término que se tendrá por cada producto. 
 

FABRICACIÓN 

Departamento SAP

Código No. Orden Producto Lote Cantidad TURNOS No. 
personas Máquina Fecha/Hora 

Inicio
Fecha / 

Hora 8 9 10 11 12 13
DOSIFICADO DE POLVOS L M Mi J V s

2001275 1298310 AMOXICLAV 400 SUSPS MM R081141 72,912 7:00 a 07:00 6 BECA 08-Ago 10-Ago D D D

2001549 1399040 AMOXICILINA 500 MG SUSP Q081234 13,332 7:00 a 07:00 6 BECA 09-Ago 11-Ago M2 L Y D D

2001549 1399041 AMOXICILINA 500 MG SUSP Q081235 13,332 7:00 a 07:00 6 BECA 09-Ago 11-Ago M3 D

2001549 1399042 AMOXICILINA 500 MG SUSP Q081236 13,332 7:00 a 07:00 6 BECA 10-Ago 12-Ago M1 D Y L

ENCAPSULADO
2001553 1398307 AMOXICILINCILINA  500MG CAPS Q081226 64,242 7:00 a 07:00 2 ZANASI 08-Ago 10-Ago L Y MO EN EN

2001553 1398308 AMOXICILINCILINA  500MG CAPS Q081227 64,242 7:00 a 07:00 2 ZANASI 10-Ago 11-Ago EN EN

2001553 1398038 AMOXICILINCILINA  500MG CAPS Q081237 64,242 7:00 a 07:00 2 ZANASI 12-Ago N/A M2 EN

ENCAPSULADO
2001556 1398519 TOXOL 500 CÁPS Q081229 8,333 7:00 a 19:00 1 ELANCO N/A N/A MTO MTO MTO L Y MO EN EN

TABLETEADO FETTE
2001542 1399034 AMPICILINA 500 TABS Q081230 15,500 7:00 a 16:30 2 FETTE 08-Ago 09-Ago M1 Y T T

2001542 1399035 AMPICILINA 500 TABS Q081231 15,500 7:00 a 16:30 2 FETTE 08-Ago 10-Ago M2 T T

2001542 1399036 AMPICILINA 500 TABS Q081232 15,500 7:00 a 16:30 2 FETTE 08-Ago 11-Ago M1 T  L

2001545 1399037 GRAMAXIN 500 MG TAB. Q081233 15,290 7:00 a 16:30 2 FETTE 11-Ago N/A M1 T T

RECUBRIMIENTO
2001545 1399037 GRAMAXIN 500 MG TAB. Q081233 15,290 7:00 a 16:30 1 PELLEGRINI N/A N/A L

MANTENIMIENTO

T = TABLETEADO   P = PRECOMPRESIÓN    L=LIMPIEZA PROFUNDA   M = MEZCLADO   EN = ENCAPSULADO    D=DOSIFICADO    C= CONTEO DE TABS.
  R=RECUBRIMIENTO    MO = MONITOREO CC PD = PRUEBAS DESARROLLO AM= AJUSTE DE MAQUINA

PROGRAMA DE FABRICACIÓN SEMANAL, DEPARTAMENTO DE SOLIDOS ORALES

SOLIDOS ORALES AMSA

JULIO
SEMANA 32

ELABORO: Q.F.B. JULIO CÉSAR JUÁREZ MIRANDA Actualizado el: 08 AGO 11

101101101101
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ACONDICIONADO 

Departamento SAP

Código No. Orden Producto Sector Lote Cantidad TURNOS No. 
personas

Fecha/ 
Hora Inicio

Fecha/ 
Hora 

Termino 8 9 10 11 12 13
PULIDO L M Mi J V s

4003888 DICLOXACILINA 500 MG C/12 CAPS GE Q061195 45,000 7:00 A 17:30 4 N/A 08-Ago P

4003888 DICLOXACILINA 500 MG C/12 CAPS GE Q071196 45,000 7:00 A 22:00 4'/4 08-Ago 11-Ago P P P P
4003888 DICLOXACILINA 500 MG C/12 CAPS GE Q071197 45,000 7:00 A 22:00 4'/4 12-Ago N/A P P

BLISTER JING TEC
4003888 1399044 DICLOXACILINA 500 MG C/20 CAPS GE Q061193 45,000 7:00 A 22:00 2'/2 N/A 10-Ago B B B
4003888 1399045 DICLOXACILINA 500 MG C/20 CAPS GE Q061194 45,000 7:00 A 22:00 2'/2 10-Ago 12-Ago B B B

ACONDICIONADO JING TEC
4003888 1399044 DICLOXACILINA 500 MG C/20 CAPS GE Q061193 45,000 7:00 a 07:00 9/9'/6 N/A 10-Ago A A A
4003888 1399045 DICLOXACILINA 500 MG C/20 CAPS GE Q061194 45,000 7:00 a 07:00 9/9'/6 10-Ago 12-Ago A A A

BLISTER JIANGNAN
4003886 1398524 AMPICILINA 500 MG C/20 TABS GE Q081224 15,500 7:00 A 17:30 3 08-Ago 09-Ago B B
4013420 1399046 AMPICILINA 1 G CON 10 TAB GE Q071212 23,254 7:00 A 17:30 3 10-Ago 12-Ago AM Y B B B
4013420 1399047 AMPICILINA 1 G CON 10 TAB GE Q071214 23,254 7:00 A 17:30 3 13-Ago N/A B

ACONDICIONADO JIANGNAN
4003886 1398524 AMPICILINA 500 MG C/20 TABS GE Q081224 15,500 7:00 A 17:30 9 08-Ago 09-Ago A A
4013420 1399046 AMPICILINA 1 G CON 10 TAB GE Q071212 23,254 7:00 A 17:30 9 10-Ago 12-Ago A A A
4013420 1399047 AMPICILINA 1 G CON 10 TAB GE Q071214 23,254 7:00 A 17:30 9 13-Ago N/A A

CONTEO
4003887 1398314 GRAMAXIN 500 MG TAB. VP Q071219 15,290 7:00 A 17:30 3 N/A 08-Ago C
4000248 1399048 AMOXICLAV BID  875 MG  MM R081142 80,124 7:00 A 17:30 5 10-Ago N/A C C C C

LIMP DE FCO
4008937 1399050 AMOXI./CLAV. SUSP.125MG SUSP. GE Q071216 26,664 7:00 A 22:00 3´/3 N/A 08-Ago LF
4008937 1399051 AMOXI./CLAV. SUSP.125MG SUSP. GE Q071217 26,664 7:00 A 22:00 3´/3 09-Ago 11-Ago LF LF LF
4003879 1399055 AMOXICILINA  500 MG. SUSP. GE Q081220 13,332 7:00 A 22:00 3´/3 12-Ago N/A LF LF

ETIQUETADO
4008937 1399049 AMOXI./CLAV. SUSP.125MG SUSP. GE Q071213 26,664 7:00 A 22:00 4'/4 N/A 08-Ago ET
4003887 1398314 GRAMAXIN 500 MG TAB. VP Q071219 15,290 7:00 A 22:00 2'/2 08-Ago 08-Ago ET
4004066 1399066 AMOXICLAV BID SUS ORAL 400MG SUS VP R051039 10,416 7:00 A 22:00 2'/2 09-Ago 09-Ago ET
4008937 1399050 AMOXI./CLAV. SUSP.125MG SUSP. GE Q071216 26,664 7:00 A 22:00 4'/4 09-Ago 10-Ago ET ET
4008937 1399051 AMOXI./CLAV. SUSP.125MG SUSP. GE Q071217 26,664 7:00 A 22:00 4'/4 11-Ago 12-Ago ET ET
4000248 1399048 AMOXICLAV BID  875 MG  MM R081142 80,124 7:00 A 22:00 2'/2 12-Ago N/A ET ET

ENCARTONADO CAM

4008937 1399049 AMOXI./CLAV. SUSP.125MG SUSP. GE Q071213 26,664 7:00 A 22:00 5'/5 N/A 08-Ago E
4003887 1398314 GRAMAXIN 500 MG TAB. VP Q071219 15,290 7:00 A 22:00 4'/4 09-Ago 09-Ago E
4004066 1399066 AMOXICLAV BID SUS ORAL 400MG SUS VP R051039 10,416 7:00 A 22:00 5'/5 09-Ago 09-Ago E
4008937 1399050 AMOXI./CLAV. SUSP.125MG SUSP. GE Q071216 26,664 7:00 A 22:00 5'/5 10-Ago 11-Ago E E
4005381 1398636 AMOXICLAV 200MG SUSP VP R051065 10,416 7:00 A 22:00 5'/5 11-Ago 11-Ago E
4008937 1399051 AMOXI./CLAV. SUSP.125MG SUSP. GE Q071217 26,664 7:00 A 22:00 5'/5 12-Ago 13-Ago ET ET

B = BLISTEO   A = ACONDICIONADO   E = ENCARTONADO   ET = ETIQUETADO   LF = LIMPIEZA DE FRASCO   R = REVISIÓN   T = TERMINADO    F = FORMADO   S = SOPLETEADO   C=CONTEO   AM   
CO= CODIFICADO DE CAJA PLEGADIZA     PRU= PRUEBAS        MTO = MANTENIMIENTO    VD = COLOCACÓN DE VASO DOSIFICADOR     ACO = CODIFICADO Y ACONDICIONAMIENTO EN BANDA

Actualizado el: 08 AGO 11

 PROGRAMA DE ACONDICIONAMIENTO SEMANAL, DEPARTAMENTO DE SOLIDOS ORALES

ACONDICIONAMIENTO AMSA

SEMANA 32

ELABORO: Q.F.B. JULIO CÉSAR JUÁREZ MIRANDA
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Figura 4.35 Programas de Fabricación y Acondicionado 
 

Objetivo de la instrucción de trabajo 

Describir la metodología para el cálculo indicador de "Cumplimiento a programa de fabricación” 

Alcance 

Gerente de Producción, Supervisores Gerente de Planeación, Ingeniero Industrial AMSA. 
 
Definiciones 

Diagrama de Gantt: herramienta gráfica cuyo objetivo es mostrar el tiempo de dedicación previsto para 
diferentes tareas o actividades a lo largo de un tiempo total determinado. 

Instrucción de Trabajo 

El análisis del cumplimiento al programa es realizado por el Ingeniero industrial de la siguiente forma: 
 
Solicita al Gerente de Producción el programa de fabricación acorde a la semana a analizar con cada una de las 
observaciones que posiblemente ocurrieron a lo largo de la semana. Cotejo que las  actividades descritas en el 
programa se hayan efectuado, de lo contrario tendrá que investigar las causas del incumplimiento. 
 
Posteriormente se coteja las cantidades totales de piezas entregadas de  aquellos productos que terminaron su 
fabricación o acondicionamiento  en sistema SAP ya que anteriormente tuvieron que sido cargadas en el 
mismo. Sólo se tomaran en cuenta aquellos productos que se concluyeron en tiempo y forma. 
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Posteriormente se realiza el análisis con base a las líneas de fabricación que fueron definidas en un inicio, para 
determinar el promedio del cumplimiento del programa, el % de cumplimiento deberá de estar por arriba del 
80%. (ver  Anexo cumplimiento al programa) 
 









=

sprogramada piezas de Cantidad
entregadas piezas de CantidadPrograma deltoCumplimien%  

 
4.3.7 TIEMPO EXTRA 
 
Este indicador nos permite medir la cantidad en costo, de las horas que son empleadas por parte del personal 
de producción, calidad y mantenimiento; al igual que los demás indicadores se monitorean  semanalmente, el 
tiempo extra dependerá de las necesidades de entregas que se tengan a la semana, pero definitivamente este 
indicador deberá de ser el mínimo. 
 
Objetivo de la instrucción de trabajo 

Describir la metodología para el cálculo indicador de "Tiempo Extra” 
 
Alcance 

Gerente de Producción, Supervisores, Gerente de Recursos Humanos, Ingeniero Industrial AMSA, Gerente de 
Calidad, Gerente de Mantenimiento. 
 
Definiciones 

Tiempo extra: Las horas extras o suplementarias son aquellas que se prestan en exceso de la jornada legal o 
convencional 

Mano de Obra: Es el esfuerzo físico o mental que se emplea en la elaboración de un producto. El costo de la 
mano de obra, es el precio que se paga por emplear los recursos humanos. 

Box Score: Tablero de resultados en el que se establecen indicadores operativos, de capacidad y financieros.  
 
Sirve para dar seguimiento  en el corto plazo a los resultados de una compañía  o cadena de valor y para tomar 
buenas  decisiones  basadas en resultados confiables. 
Instrucción de Trabajo 

 
Para el análisis me apoyo  con el departamento de Recursos Humanos, ya que ellos son los encargados de 
extraer del sistema SAP el número de horas y su respectivo costo. Cada departamento es el encargado de la 
autorización de las horas extras a laborar de sus subordinados. 
 
A comparación de la estructura de los indicadores anteriores, este simplemente mide la totalidad de horas en 
costo consumidas a la semana por departamento. 
 

( ) ( )Hora)por  Costo$*Trabajadas Extras hora de NúmeroExtra Tiempo $ =  

 
 

Una vez que fueron definidos cada indicador, los resultados que se obtienen serán trasladados en nuestro 
panel de control definido como BOX SCORE, el cual nos permitirá realizar un análisis para cada indicador. El 
análisis está definido semanalmente, es decir, cada semana los indicadores reflejaran datos diferentes que nos 
permitirá realizar nuestras conclusiones.  En el capítulo 5 se realizara el análisis y las conclusiones al respecto. 
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CAPÍTULO 5  RESULTADOS 

5.1 Análisis de Indicadores 
 
Una vez que fueron definidos en el capítulo anterior la  obtención de cada indicador y haber realizado las 
actividades necesarias que nos permitiera tener información suficiente dentro del sistema SAP, procedemos a 
desarrollar dicho análisis de cada uno de nuestros indicadores  para poder definir la situación actual que presenta 
la planta manufacturera de AMSA 
 
En el capítulo 4 fueron definidos de forma detallada cada indicador, es decir, la forma de obtención de cada uno de 
ellos y los criterios que se consideraron desde un inicio. 
 
El análisis de cada indicador consiste en una evaluación semanal, es decir, durante cada semana es evaluado el 
comportamiento de cada indicador, lo cual nos permite realizar observaciones que nos permitan el mejoramiento 
de los mismos; el reporte esta definido en un periodo de información que abarcan las semanas correspondientes al 
primer semestre del año 2011. Al término de las semanas de análisis y con ayuda de este rango de datos se estará 
proporcionado un valor estimado del comportamiento de cada indicador. 
 
Como se menciono con anterioridad cada uno de nuestros resultados estarán definidos dentro de nuestro formato 
BOX SCORE (Figura 5.1), el cual abarca a detalle el comportamiento de cada indicador en sus diferentes líneas de 
producción. 
 

INDIC ADOR
ALGORITMO A QUE NOS ORIENTA

Productividad (Unidad de manufactura por 
persona)

# de unidades de manufactura acondicionadas / # 
de operadores Aumentar productividad de la linea

Cantidad entregada PT # de unidades PT entregadas Aumentar productividad de la linea

Días de inventario (WIP) Unidad de manufactura en WIP/demanda diaria de 
Unidad de manufactura A reducir y controlar inventario en proceso

Liberación de PT % de número de lotes loberados Aumentar productividad de la linea

OEE(ETE) Disponibilidad x Eficiencia x Calidad Aumentar la productividad de la planta

Cumplimiento a programa de fabricación sumatoria de los % de cumplimiento de las ordenes 
programadas de acondicionado

A mantener el nivel de inventario de acuerdo a 
politica

 

Figura 5.1 Indicadores BOX SCORE 

Durante la estancia en AMSA y después de que se implementaron los indicadores, se han estado monitoreando 
cada indicador, por lo que se tiene desglosado resultados semanales, cada resultado es calculado de la misma 
forma. Para la explicación de nuestro reporte serán tomadas 4 semanas para su análisis las cuales son semana 18, 
19, 20 y 21, con los resultados de una semana se podrá realizar la interpretación de cada indicador, al final será 
comparado con el promedio que actualmente se tiene, es decir, se explicará la obtención de datos de la semana 18 
de forma detallada correspondiente a la primera semana del mes de Mayo al igual que su interpretación, 
posteriormente  se  mencionarán los datos obtenidos en las siguientes tres semanas para tener un comparativo de 
trabajo durante el mes de MAYO al final se evaluarán todas las semanas que hasta el momento han sido trabajadas, 
dando un reporte general de la situación.  Cada indicador maneja su base de datos establecida durante las 
semanas. 
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A continuación se realiza el análisis y resultados de cada indicador: 

PRODUCTIVIDAD (Unidad de manufactura por persona) 

Recordar que este indicador esta definido por la relación de Unidades de Manufactura entregadas (capsulas, 
tabletas y suspensiones en forma de granel) y la cantidad de número de operadores que contamos en la planta. 

OperadoresdeNo
EntregadasMFAdeUnidadesDADPRODUCTIVI =  

Se realizara el análisis correspondiente a la semana 18 que abarca del 2 de mayo de 2011 al 7 de mayo de 2011, 
posteriormente se comparara  con las 3 semanas siguientes para cubrir con el mes de MAYO. 

Después de ingresar al sistema SAP y obtener los datos correspondientes a la sem 18, estas son las órdenes que nos 
arroja el sistema (Figura 5.2): 

Orden Material Lote Func. Texto breve de material Ctd.teór. 
1361232 4000248 R041009 103 AMOX BID 875/(125) MG C/2 MUESTRA MEDICA 80,124.000 
1361093 4003261 Q041107 103 AM AMOXICILINA 500 MG. 12 CAPS. GE 64,242.000 
1361113 4003879 Q041115 103 AM AMOXICILINA 500 MG. SUSP. 75 ML GE 13,332.000 
1361101 4003886 Q031087 103 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,500.000 
1370554 4003886 Q041095 103 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,500.000 
1370555 4003886 Q041096 103 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,500.000 
1361233 4005382 R041010 103 AMOXICLAV TABL 500 MG/125MG C/15TAB. 12,232.000 

Figura 5.2 Órdenes en la SEM 18 

Al agruparlo en sus distintas líneas productivas definidas con anterioridad tenemos las órdenes de la siguiente 
manera (Figura 5.3): 

O rden C td entregada L ínea F F P resentación C antidad de S E
1361093 64,646.000 C apsulas B . J IANG -T E C C apsulas 12 775,752                 

64,646.000 T otal C aps ulas  B . J IANG -T E C 775,752                 
1361101 15,580.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister 20 311,600                 
1370554 15,400.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister 20 308,000                 
1370555 15,226.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister 20 304,520                 

46,206.000 T otal T abletas -C aps ulas  B . J IANG NAN 924,120                 
1361232 80,238.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O 2 160,476                 
1361113 13,264.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones 1 13,264                   
1361233 12,201.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O 15 183,015                 

105,703.000 T otal T abletas -F ras c os  C AM 356,755                 
216,555.000 T otal g eneral 2,056,627               

Figura 5.3 Órdenes por Líneas Productivas 

Durante la semana 18 contamos con un total de 84 aperadores. Para las diferentes líneas son ocupados un número 
de operadores necesarios, esto varía acorde a los turnos a trabajar, de tal forma que al aplicar el cálculo del 
indicador para cada línea tenemos lo siguiente (Figura 5.4): 
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S emana 18 S emana 19 S emana 20 S emana 21
2011_18 2010_19 2010_20 2010_21

2,056,627      2,657,366    3,453,436    3,626,699    
84                  84               85               85               

24,484           31,635        40,629        42,667        
T otal T abletas -F ras c os  C AM

356,755         121,998       432,976       640,339       
34                  33               35               34               

10,493           3,697          12,371        18,834        
Total Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN

924,120         876,060       1,234,540    1,232,220    
20                  21               18               19               

46,206           41,717        68,586        64,854        
T otal C aps ulas  B . J IANG -T E C

775,752         1,659,308    1,785,920    1,754,140    
33                  32               35               33               

23,508           51,853        51,026        53,156        

Productividad Unidad 
medicion

Global planta AMSA
Total unidad de manufactura Unidad 

manufactura 
/ persona

 Total No. de personas de Tiempo Mano de Obra
Productividad Total AMSA

Tabletas-Frascos CAM
Total tabletas-Frasco Unidad 

manufactura 
/ persona

No. de personas de Tiempo Mano de Obra
Productividad

Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN
Total tabletas / cápsulas Unidad 

manufactura 
/ persona

No. de personas de Tiempo Mano de Obra
Productividad

Capsulas B. JING-TEC
Total cápsulas Unidad 

manufactura 
/ persona

No. de personas de Tiempo Mano de Obra
Productividad  

Figura 5.4 Análisis de Indicador semanal 

Con los resultados obtenidos podemos decir que con la utilización de 84 personas laborando en la planta durante 
la semana 18 se estima una cantidad de 24,484 pzas en unidades de Manufactura por operador, es decir, que 
durante la semana cada operador en promedio es encargado de realizar 24,484 pzas como unidades de MFA 

En cuestión particular por cada línea tenemos que para Tabletas-Frascos CAM cada operador durante la semana 
realizó 10,493 pzas en unidades de MFA, mientras que para la línea de Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN cada 
operador en encargado de realizar 46,206 pzas y por último para la línea Capsulas B. JING-TEC le corresponde 
23,508 pzas, Así sucesivamente de la misma forma podemos interpretar la semana 19, 20 y 21 

Esto nos permite concluir que el resultado del indicador entre más alto sea significa que los operadores y recursos 
son utilizados de una forma mas eficaz, si optamos en reducir el número de personas y obtenemos la misma 
cantidad a producir, el indicador presentará números más favorables. Este indicador varía también en la demanda 
semanal a programar y en los turnos que se estarán trabajando.  
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Figura 5.5 Gráfica del Indicador 

Con la Figura 5.5 podemos concluir que mediante trascurre las semanas, la productividad TOTAL incrementa va en 
aumento a un 30%, pero en comparación a la utilización de las líneas varia acorde a la demanda establecida. 

CANTIDAD ENTREGADA DE PT 

Con este indicador se monitorea la cantidad de producto terminado que es entregado a nuestro almacen, a 
comparación de el indicador de productividad que evalúa el  número de piezas a nivel granel por persona, este 
indicador nos arroja información del número de piezas a nivel PT que es entregado por el departamento de 
producción  durante la semana. 

El indicador se mide de la siguiente forma: 

Semanal Tiempo
Entregado Producto

=EntregadoPTdeCantidad  

Al ingresar al sistema SAP y bajar las órdenes correspondientes a la semana 18 y clasificar cada orden en sus 
distintas líneas de producción tenemos lo siguiente (Figura 5.6):  

O rden T exto breve de material C td entregada L ínea F F
1361093 AM AMOXICILINA 500 MG. 12 CAPS. GE 64,646.000 C apsulas B . J IANG -T E C C apsulas

64,646.000 T otal C aps ulas  B . J ING -T E C
1361101 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,580.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister
1370554 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,400.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister
1370555 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS GE 15,226.000 T abletas-C apsulas B . J IANG NAN T abletas B lister

46,206.000 T otal T abletas -C aps ulas  B . J IANG NAN
1361232 AMOX BID 875/(125) MG C/2 MUESTRA MED 80,238.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O
1361113 AM AMOXICILINA 500 MG. SUSP. 75 ML GE 13,264.000 T abletas-F rascos C AM S uspensiones
1361233 AMOXICLAV TABL 500 MG/125MG C/15TAB. 12,201.000 T abletas-F rascos C AM T abletas F C O

105,703.000 T otal T abletas -F ras c os  C AM
Total de PT Entregado 216,555.000 T otal g eneral  

Figura 5.6 Órdenes por Línea Productiva 
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Distribución piezas por Líneas

 46,206 , 21%

 64,646 , 30%

 105,703 , 49%

Linea CAM (Tabletas FCO. Y Suspensiones.
Linea Jiangnan (Tabletas y Cápsulas)
Linea Jing-Tec (Cápsulas)

 

Figura 5.7 % de Cantidad Entregada 

Durante la semana es demandado 250,000 pzas a nivel PT  de forma general por parte de planeación sin importar 
la presentación farmacéutica, es decir, se realiza una combinación de actividades en los cuales son ocupadas las 
distintas líneas, durante la semana 18 nos damos cuenta que se trabajan las 3 líneas donde tenemos que, para la 
línea  Capsulas JING-TEC nos arrojó un total de 64,648 pzas, mientras que la línea Tabletas- Capsulas B. JIANGNAN 
nos arrojó 46,206 pzas cubriendo 3 lotes, por último tenemos que para la línea Tabletas- Frasco CAM tenemos 
105,703 pzas. Obteniendo un total de 216,555 pzas para la semana 18 (Figura 5.7). 

Realizando la comparación de las semanas consecutivas tenemos lo siguiente (Figura 5.8): 

SEMANAL Semana 18 Semana 19 Semana 20 Semana 21 Promedio 
Cantidad entregada PT       216,555        317,118        286,559        279,478        274,928  
Línea CAM (Tabletas FCO. Y Suspensiones.       105,703        135,330        135,536        130,160        126,682  
Línea Jiangnan (Tabletas y Cápsulas)         46,206          73,005          61,727          61,611          60,637  
Línea Jing-Tec (Cápsulas)         64,646        108,783          89,296          87,707          87,608  

% de cumplimiento 87% 127% 115% 112% 110% 
Figura 5.8 Análisis semanal de Cantidades Entregadas 
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Figura 5.9 Cantidades de PT entregado por Línea 
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En la gráfica (Figura 5.9) podemos ver que durante la semana 18 tenemos un 87% de cumplimiento mientras que 
parea la semana 19, 20 y 21 incrementa su porcentaje teniendo en promedio un total de 274,928 piezas por 
semana durante el mes de MAYO lo cual representa e1 110% de cumplimiento. En particular este mes compensa 
aquellos meses que estén bajos en cumplimiento debido a la demanda del mercado. Con este análisis nos damos 
cuenta que la línea que nos arroja un mayor numero de piezas es la línea CAM 

DIAS DE INVENTARIO  (WIP) 

 

Este indicador nos permite monitorear la cantidad de inventario en proceso que tenemos para nuestras distintas 
líneas, es decir, la cantidad de granel a nivel SE que se encuentran almacenado dentro de la planta y que aun no se 
encuentran acondicionadas. Este indicador es medido con base a días, pero para tener una referencia, es necesario 
determinar la demanda mensual de nuestros productos para que posteriormente sea distribuida en nuestras 
distintas líneas. Para tal objetivo la parte de planeación nos destina un plan mensual denominado PVO mensual de 
los distintos productos que serán fabricados. 

Durante el mes de Mayo el PVO nos demanda lo siguiente (Figura 5.10): 

LÍNEA May-11

Total Tabletas-Frascos CAM 2,453,718        
Total Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN 4,905,076        
Total Capsulas B. JING-TEC 6,170,904        
Total general 13,529,698      
Demanda Granel DIARIA 614,986           

Demanda unidades de MFA (granel)

 

Figura 5.10 Demanda de Piezas PVO Mensual 

 

Recordando el indicador tenemos: 

diariaaManufacturdeUnidad
WIPenaManufacturdeUnidadWIPInventariodeDías =  

WIP (trabajo en proceso) 

Al bajar nuestra información del sistema SAP de las órdenes correspondiente a la semana 18 tenemos lo siguiente: 

Linea Cantidad Un MFA
T otal T abletas -F ras c os  C AM 814,361
T otal T abletas -C aps ulas  B . J IANG NAN 871,813
T otal C aps ulas  B . J ING -T E C 4,974,379
T otal g eneral 6,660,553  
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Semanal
Unidad 

medicion S emana 18 S emana 19 S emana 20 S emana 21

Unidad Manufactura en Proceso pzas granel 6,660,553    7,401,589    5,914,459    6,404,752    
Demanda diaria de Unidad Manufactura pzas granel 614,986       614,986       614,986       614,986       

Días de inventario WIP días 10.8 12.0 9.6 10.4
Total Tabletas-Frascos CAM días 7.3 8.4 7.3 3.8

Total Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN días 3.9 6.7 5.3 5.3
Total Capsulas B. JING-TEC días 17.7 17.7 14.0 17.1  

Figura 5.11 Análisis de días de Inventario WIP 

Es decir, en la figura 5.11, tenemos que para la semana 18 un total de 6, 660,553 unidades de Manufactura 
distribuidas en nuestras distintas líneas. Aplicando el indicador nos arroja que para la línea Tabletas Frasco CAM 
mantenemos 7.3 días de inventario, mientras que para la línea Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN mantenemos 3.9 
días y para la línea Capsulas B. JING –TEC contamos con 17.7 días. De forma general en nuestra semana 18 
tenemos 10.8 días de inventario distribuidos en nuestras distintas líneas. 

DÍAS DE INVENTARIO WIP
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Figura 5.12 Comparación semanal Días WIP 

 

Comparando con las semanas consecutivas (Figura 5.12) podemos concluir que tenemos que para la semana 19 
existe un crecimiento, mientras que para la semana 20 existe una disminución, lo que representa que nos 
mantenemos en nuestros niveles de fabricación y entregas sin dejar de alimentar las líneas productivas con un 
promedio de días de inventario de 10.7 días  

Esto nos permitirá medir qué líneas se encuentran más saturadas y qué producto deberíamos de sacar como 
producto terminado, para que las líneas estén trabajando a su vez, si existe una disminución en el indicador, nos 
permite tomar la decisión de fabricar ciertos productos que demande nuestra línea con inventario de días menor. 
También podemos concluir que la línea que se encuentra más saturada es Capsulas B. JING-TEC debido a los 
tamaños de lotes que trabajamos y a que tenemos un producto con una mayor demanda en nuestro PVO. 
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LIBERACIÓN DE PT 
 

Este indicador nos refleja la relación que existe entre el número de lotes que se fabrican a nivel SE y la cantidad de 
lotes que cumplen con especificaciones de fabricación  liberados por calidad, es decir, al terminar de fabricar cada 
presentación tales como capsulas, tabletas y suspensiones, el área del departamento de calidad por medio de su 
departamento de Fisicoquímicos realiza diferentes pruebas que garanticen la buena fabricación de los mismos, de 
tal manera que se opto por rapidez cantidad de lotes analizados que cumplan con especificaciones. 

El indicador medirá el porcentaje de cumplimiento semanal de la siguiente forma: 









−=

AnalizadasÓrdenesdeTotal
AnálisisenRetrazoconOrdenes1PT de Liberación de toCumplimien de%  

Durante la semana 18 el personal de Fisicoquímicos entrego el formato de “tiempo de liberación de producto 
terminado” Posteriormente se ingreso al sistema SAP para determinar aquellas ordenes que fueron fabricados y 
liberadas (Figura 5.13), de tal forma que dicho sistema nos arroja la siguiente información 

 

Orden Texto breve de material Fecha liber Fecha analisis Estatus Día Lib

1361081 S E  AMO X IC L AV B ID S US P  O R AL  400 MG J ue, 19/ 05/ 11  09/ 05/ 11 0 4
1361082 S E  AMO X IC L AV B ID S US P  O R AL  400 MG Mié, 18/ 05/ 11  09/ 05/ 11 0 3
1361007 S E  AMO X IC IL INA/C L AVUL ANIC O  875/125MG  T AB L un, 09/ 05/ 11  02/ 05/ 11 0 1
1361010 S E  AMO X IC IL INA/C L AVUL ANIC O  875/125MG  T AB L un, 16/ 05/ 11  06/ 05/ 11 0 1
1371716 S E  AMO X IC L AV 500MG  T AB . L un, 23/ 05/ 11  09/ 05/ 11 0 7
1371717 S E  AMO X IC L AV 500MG  T AB . L un, 23/ 05/ 11  10/ 05/ 11 0 7
1361080 S E  AMS AX IL INA / AMO X IC IL INA F C O  P L AS C O  5 L un, 16/ 05/ 11  03/ 05/ 11 0 6
1357099 S E  DIC L O X AC IL INA/DIAMS AL INA 500MG  C AP S UL Mié, 04/ 05/ 11  07/ 05/ 11 1 3
1361284 S E  DIC L O X AC IL INA/DIAMS AL INA 500MG  C AP S UL Mar, 17/ 05/ 11  09/ 05/ 11 0 2
1371721 S E  DIC L O X AC IL INA/DIAMS AL INA 500MG  C AP S UL L un, 23/ 05/ 11  12/ 05/ 11 0 7
1361070 S .E . G R AMAX IN 125 MG  S US P . 60 ML Vie, 13/ 05/ 11  06/ 05/ 11 0 5
1361071 S .E . G R AMAX IN 125 MG  S US P . 60 ML L un, 16/ 05/ 11  06/ 05/ 11 0 1

1
12

92%% de Cumplimiento de liberación de PT

Ordenes con retraso en análisis

Total ordenes recibidas

 

Figura 5.13 Órdenes Liberadas por Calidad 

 

La metodología para determinar el atraso de incumplimiento de liberación consiste en que se estima una fecha 
limite a cumplir con la liberación del producto, de no cumplir con esa fecha se dice que se encuentra en estatus 1 
que significa que no se liberó dentro de la fecha establecida, aquí nos damos cuenta que la orden 1357099 se liberó 
fuera del periodo establecido lo que provoca que tengamos un 92 % de cumplimiento debido a que de las 12 
ordenes o lotes que se deberían de liberar solo uno mantuvo atraso.  

 



CAPÍTULO 5 
RESULTADOS 

60 

Realizando la comparación con las semanas siguientes tenemos: 

OR DE NE S  S E MANAL E S   C O N R E TR AZ O  E N ANÁL IS IS 1 1 0 0
TOTAL  DE  OR DE NE S  S E MANAL E S   R E C IB IDAS 12 6 8 11
%  DE  C UMP L IMIE NTO 92% 83% 100% 100%

SEMANA 18 SEMANA 19 SEMANA 20 SEMANA 21C UMP L IMIE NTO  DE  L IB E R AC IÓ N DE  P T

 

Figura 5.14 Comparación de Órdenes Liberadas 

 

En la Figura 5.14, podemos observar que tanto en la semana 18 y 19 existen 2 incumplimientos pero con diferente 
número de órdenes totales por semana lo que significa que el porcentaje varía acorde al total de órdenes o lotes 
analizados, mientras que para las semanas 20 y 21 cumplimos a un 100% 

Este indicador va en función al número de lotes que sean programados por el área de producción a la semana ya 
que de esto depende que el departamento de calidad tenga que realizar sus respectivos análisis. Mientras 
tengamos un mayor número de lotes a  analizar y caigamos en un atraso, el porcentaje de cumplimiento será 
menos afectado, mientas que si se analizan menos lotes en la semana y caemos en un incumplimiento nuestro 
porcentaje será más bajo. 

 
OEE 
 

Este indicador es uno de los más importantes que radica más en la toma de decisiones de mejoras, ya que de él 
depende el funcionamiento de cada uno de los recursos (maquinaria) que se tenga en la planta. 
 

El indicador OEE se define como "Eficiencia Global de los Equipos" y sus siglas en ingles significan "Overall 
Equipment Effectiveness"; la función de este indicador es la de medir en unidad porcentual la eficiencia productiva 
de las maquinas o procesos encargados de la transformación de insumos o productos en proceso en producto final, 
es decir este indicador se encarga de medir la capacidad potencial que tiene la máquina con respecto a la nominal.  

En el capítulo 4 se explica con más detalle en qué consiste el indicador, en este capítulo se analizará los resultados y 
su interpretación para las semanas 18, 19, 20 y 21, realizando con más detalle la semana 18. 

Para poder realizar este indicador debimos de tener una referencia o comparativo, por tal razón se estuvo 
analizando el comportamiento del funcionamiento de cada recurso o maquinaria, por tal motivo se empezó a 
monitorear la funcionalidad de cada recurso por medio de estudios de tiempo, dicha actividad es mencionada en el 
capítulo 3 y 4.  

Durante un período de tiempo se empezaron recopilar los datos arrojados en los estudios de tiempos, de tal forma 
que tenemos una base de datos que especifica la estandarización de estos tiempos y tamaños de lotes para cada 
producto que fabricamos (Anexo 4)  
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Para el análisis tomaremos en cuenta aquellos recursos críticos que nos puedan ocasionar cuellos de botella ya que 
de estos dependerá la fluidez de cada fabricación y acondicionamiento de nuestros productos. Para tal fin se toman 
los recursos como DOSIFICADO, ENCAPSULADO, TABLETEADO, ETIQUETADO, ENCARTONADO BLISTER JIAGNAN Y 
BLISTER JING TEC.  

Apoyándonos en el sistema SAP recopilamos las órdenes que se trabajaron en la semana 18 y los tiempos que 
fueron notificados para cada recurso, al tener estos datos podemos realizar el análisis para cada recurso, de tal 
forma que tenemos lo siguiente (Figura 5.15):  

 

 

Figura 5.15 Tiempos de Fabricación por Recurso 

Como podemos observar el sistema nos arroja la información de todas las órdenes, los recursos y sus tiempos de 
fabricación. Para fines del reporte solo se explicará el cálculo de los resultados obtenidos para el recurso de 
DOSIFICADO durante la semana 18 ya que para todos los recursos el calculo es similar,  al final se expondrá el 
comportamiento de todos los recursos y el resultado final del indicador  OEE general por líneas.  

 

 

 

Orden LOTE CÓDIGO Recursos 
Ctd.buena 
notif. UM 

Tiempo Fijo 
MO 

Tiempo Fijo 
Maq 

Tiempo 
Variable MO 

Tiempo 
Variable Maq 

1361070 Q051124 2001777 101DOS01 26,664.000 PZA 6.660 32.660 3.330 16.330 
1361071 Q051125 2001777 101DOS01 27,241.000 PZA 9.500 30.320 4.750 15.160 
1361079 Q051122 2001549 101DOS01 13,450.000 PZA 5.660 17.660 2.830 8.830 
1361080 Q051123 2001549 101DOS01 13,500.000 PZA 12.660 15.000 6.330 7.500 
1361081 R041001 2001275 101DOS01 200.000 KG 3.500 20.660 2.000 10.330 
1361082 R041002 2001275 101DOS01 200.000 KG 21.660 16.350 11.330 8.340 
1361231 Q041120 2001554 101ENC01 914,755.000 PZA 6.500 33.990 6.500 33.990 
1361284 Q051126 2001554 101ENC01 943,171.000 PZA 17.320 35.910 17.320 32.910 
1361008 R041006 2001276 101TAB02 167,106.000 PZA 15.320 9.000 5.660 4.500 
1361009 R041007 2001276 101TAB02 167,138.000 PZA 15.330 16.990 9.000 9.660 
1361010 R041008 2001276 101TAB02 168,050.000 PZA 10.000 9.660 5.000 4.830 
1371716 R041011 2001546 101TAB02 183,480.000 PZA 5.830 8.500 4.330 5.000 
1361100 Q031086 4003886 103EMB01 15,500.000 PZA 6.340 32.370 5.000 11.850 
1361101 Q031087 4003886 103EMB01 15,580.000 PZA 3.690 28.080 3.180 10.330 
1370554 Q041095 4003886 103EMB01 15,500.000 PZA 3.920 50.530 2.670 12.090 
1370555 Q041096 4003886 103EMB01 15,500.000 PZA 6.290 41.000 2.930 10.580 
1361093 Q041107 4003261 103EMB03 64,646.000 PZA 16.160 73.260 8.330 30.310 
1361232 R041009 4000248 103ENT01 80,238.000 PZA 23.750 102.470 5.020 25.920 
1361233 R041010 4005382 103ENT01 12,201.000 PZA 8.860 18.380 3.590 4.990 
1361113 Q041115 4003879 103ETI01 13,264.000 PZA 11.690 15.640 4.340 4.160 
1361232 R041009 4000248 103ETI01 80,238.000 PZA 6.320 42.320 3.160 21.160 
1361233 R041010 4005382 103ETI01 12,201.000 PZA 3.340 6.000 1.670 3.000 
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Como menciona el indicador vamos a medir: 

• El % de Calidad 
• El % de Eficiencia 
• El % de Disponibilidad 

 

OEE= % C x % E x % D 

 

 

 

Para el cálculo de estos tres parámetros se realizó un archivo donde se especifica el comportamiento del recurso de 
DOSIFICADO, especificando a detalle las variables a utilizar para la obtención de nuestro % de calidad, eficiencia y 
disponibilidad (Anexo 9) 

Empezaremos con explicar la obtención del Porcentaje de Calidad (Figura 5.16). Los apartados en la siguiente tabla 
ya fueron explicados en el capítulo 4. 

101DOS01 PROCESO

OF LOTE VOLUMEN (Kg) muestras

1361070 Q051124 247.175 27,464 26,664            3.00% 27,464          26,664 10             790                2.88% 97.09% 97.12%

1361071 Q051125 247.175 27,464 26,664            3.00% 27,464          27,241 10             213                0.78% 99.19% 99.22%

1361079 Q051122 390.131 13,665 13,332            2.50% 13,665          13,450 10             205                1.50% 98.42% 98.50%

1361080 Q051123 390.131 13,665 13,332            2.50% 13,665          13,500 10             155                1.14% 98.79% 98.86%

1361081 R041001 208.000 10,834 10,416            4.00% 10,833          10,416           13             404                3.73% 96.15% 96.27%
1361082 R041002 208.000 10,834 10,416            4.00% 10,833          10,416           13             404                3.73% 96.15% 96.27%

100,824          3.17% 103,924        101,687         66           2,171          2.29% 97.6% 97.7%

% MERMA % REND. % CALIDAD

Semana: 18

CANTIDAD TEÓRICA
LOTE ECONÓMICO MERMA TEORICA CANT. LANZADA CANTIDAD 

OBTENIDA MERMA

 

Figura 5.16 Análisis de Porcentaje de Calidad 

Para obtener el % de calidad se considera: 

Lanzada Cantidad
rechazosy  muestras  Obtenida Cantidad  Calidad de % +

=  

Por cada orden que va dirigida a ese recurso tenemos una cantidad obtenida al final del proceso y un número de 
muestras que control de calidad toma; al compararlo con la cantidad lanzada que por lo regular es del 3% mas 
podemos calcular el porcentaje. Al promediar todas las órdenes analizadas tenemos un porcentaje obtenido del  
97%. 

Para la obtención del Porcentaje de Eficiencia (Figura 5.17) se tiene el tiempo en que se tardaron por orden de 
fabricación en el recurso (Dosificado), los cuales ya fueron obtenidos por medio del sistema, de tal forma que se 
tiene lo siguiente: 
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101DOS01
OF

1361070 16.33 16.33 2 3.33 6                    1,524 1,220 1,633 107.15%

1361071 15.16 0.25 14.91 2 4.75 6                    1,524 1,220 1,828 119.90%

1361079 8.83 0.50 8.33 2 2.83 7                    2,189 1,751 1,616 73.81%

1361080 7.5 7.50 2 6.33 7                    2,189 1,751 1,801 82.28%

1361081 10.33 1.00 9.33 2 2.00 6                    1540 1232 1,118 72.58%

1361082 8.34 8.34 2 11.33 6                    1540 1232 1,250 81.20%

66.49       1.75      64.74       2        30.57      38.84          1,751           1,401          1,541      89.49%

VEL.  REAL % VELTIEMPO 
HABILIT. STD HABILIT. VEL. NOM. VEL. STD.TIEMPO TOTAL 

FAB.
TIEMPO 
PARO

TIEMPO EFECTIVO 
FAB. NUM. OP.

 

Figura 5.17 Análisis de Eficiencia de lo Equipos 

Para obtener el porcentaje se tiene: 

RealVelocidad
NominalVelocidad

Eficienciade% =  

Se expresa una velocidad nominal como el 25% más de la velocidad estándar la cual debe de ser similar a nuestra 
velocidad real  obtenida durante el proceso, dichas velocidades va en relación a los tiempos obtenidos, los tiempos 
muertos y al número de lote de cada orden de fabricación, por consiguiente  para la orden 1361070 tenemos que 
se tardo 16.3 h para fabricar, sin tiempos muertos. Para obtener la velocidad real simplemente se calcula la 
relación del tamaño de lote de la orden contra el tiempo en que se tardó en fabricarse todo el lote, esto nos da una 
velocidad real de 1,633 pzas/hora. Aplicando el cálculo del indicador obtenemos que nuestro porcentaje de 
velocidad para la orden 1361070 es de 107.15%.  

De forma general al promediar cada una de las ordenes que se trabajaron en ese recurso durante la semana 18 
tenemos un porcentaje de Eficiencia del 89.49% simplemente para el recurso de DOSIFICADO. 

Por último para obtener el % de Disponibilidad también conocido como % de tiempo Productivo durante la semana 
para este recurso (Dosificado), tenemos que considerar lo siguiente: 

• Tiempo disponible durante la semana 
• Horario de turnos  y días trabajados en dicho recurso 

 

Para esta semana en particular tenemos que dicho recurso trabaja 3 turnos con horario de 23 hrs por día, lo cual 
tenemos que: 

Tiempo disponible por 
periodo semanal 

115 hrs 

 

El tiempo efectivo total de fabricación para este recurso es obtenido mediante la diferencia del tiempo total de 
fabricación  menos los tiempos muertos que tengamos durante el proceso de cada una de las órdenes de tal forma 
que tenemos 64.74 hras efectivas para este recurso. 

SemanalDisponibleTiempo
nfabricaciódeEfectivoTiempoidadDisponibilde% =  
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Al aplicar nuestro indicador tenemos que nuestro porcentaje de Disponibilidad es de 53.30%, es decir, que para el 
recurso de DOSIFICADO solo el 53.3% de todo el tiempo disponible durante la semana fue utilizado, el porcentaje 
restante radica en los de habilitación y tiempos muertos. 

Al calcular nuestro porcentaje OEE tenemos que para el recurso de DOSIFICADO LA Efectividad Total del Equipo es 
de 49.22% (Figura 5.18). 

% Tiempo productivo 56.30%
% Velocidad 89.49%
% Calidad 97.71%

EFECTIVIDAD TOTAL DE EQUIPO (OEE) 49.22%

OEE RECURSO DE DOSIFICADO

 

Figura 5.18 Análisis OEE para recurso Dosificado 

Podemos concluir que este recurso durante la semana fue efectivo con un 49.22%, siendo la principal causa de 
variación el % de tiempo productivo, es decir, si pudiéramos asignar un número mayor de ordenes para este 
recurso podríamos abarcar un porcentaje mayor de horas en la semana y así incrementar el % de tiempo 
productivo. 

Así como se obtuvo el OEE para el recurso de DOSIFICADO, se aplica de la misma forma para los demás recursos de 
la planta, de tal forma que en la siguiente tabla (Figura 5.19) se expresa los resultados de los demás recursos 
durante la semana 18. 

Periodo de seguimiento SEMANA 18
Semana/Año Semana 18/2011

SOLIDOS ORALES (101) PRODUCCION % carga CAL. VEL. DISP. OEE
TABLETEADO FETTE 2000 685,774 26% 97.57% 71.07% 27.61% 19.15%
DOSIFICADO BECCA 101,687 4% 97.71% 89.49% 56.30% 49.22%
ENCAPSULADO ZANASI y/o ELANCO 1,857,926 70% 100.00% 90.28% 49.98% 45.13%

2,645,387 99.28% 85.27% 44.43% 37.61%
ACONDICIONADO (103) PRODUCCION % carga CAL. VEL. DISP. OEE

EMBLISTADO JIANGNAN
Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN 62,080 19% 98.61% 87.58% 54.49% 47.05%
EMBLISTADO JING-TEC
Capsulas B. JING-TEC 64,646 20% 98.20% 100.00% 23.33% 22.91%
ETIQUETADORA CVC 330 II
Tabletas-frascos 105,703 33% 98.45% 100.00% 33.94% 33.41%
ENCARTONADORA CAM
Tabletas-Frascos CAM 92,439 28% 97.92% 88.21% 65.43% 56.51%

Producción global 324,868 98.28% 94.27% 44.71% 41.43%

REPORTE DE INDICADORES OEE

 

Figura 5.19 Análisis OEE Global de los Equipos 
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El porcentaje Global de todo nuestro OEE radica en el análisis de nuestras líneas de salidas, de tal forma que al 
englobar todos los recursos y el porcentaje de carga de cada uno de ellos acorde a las piezas obtenidas durante la 
semana tenemos que como OEE general es del 41.43% para la semana 18,  Pegando en todos los recursos el 
porcentaje de Disponibilidad. 

Realizando la comparación de las semanas siguientes (Figura 5.20) de nuestras diferentes líneas productivas 
tenemos lo siguiente: 

OEE Semana 18 Semana 19 Semana 20 Semana 21

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS
 (OEE) Global Planta AMSA 41.43% 43.28% 50.17% 41.28%

Tabletas-Frascos CAM 56.51% 29.20% 61.52% 37.42%
Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN 47.05% 52.65% 47.07% 39.16%
Capsulas B. JING-TEC 22.91% 52.86% 33.50% 32.86%  

Figura 5.20 Comparación semanal de OEE 

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS
 (OEE) Global Planta AMSA

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Semana 18

Semana 19

Semana 20

Semana 21

Capsulas B. JING-TEC

Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN

Tabletas-Frascos CAM

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS
 (OEE) Gl b l Pl t  AMSA

 

Figura 5.21 Análisis de OEE semanal 

Con la gráfica (Figura 5.21) podemos concluir que el OEE general se encuentra en un promedio de 44% debido a la 
forma de utilización de cada recurso acorde a la demanda semanal de nuestros productos, pero también al % de 
disposición de cada línea ya que en ocasiones la demanda es variable y por tal razón los porcentajes de OEE de 
cada línea varían.  
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CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA DE FABRICACIÓN 
 

Este recurso simplemente nos mide el % de cumplimiento al programa de fabricación que realiza el departamento 
de Producción. De tal forma que durante cada semana el gerente de producción envía el programa de fabricación y 
el programa de Acondicionamiento, en base a estos, se organizan acorde a las líneas de productivas que se tienen. 
Al identificar al término de la semana las cantidades que se fabricaron y acondicionaron simplemente se comparan 
con las cantidades que fueron programadas. El análisis se realiza por medio de un diagrama de Gantt en donde se 
representa la continuidad de cada proceso por cada orden. 

El indicador es el siguiente: 









=

sprogramada piezas de Cantidad
entregadas piezas de Cantidadprograma deltoCumplimien%  

El análisis nos arroja que: 

LINEA PORCENTAJE

Promedio Capsulas B. JING-TEC 64%
Promedio Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN 100%
Promedio Tabletas-Frascos CAM 92%
Promedio general 87%  

Figura 5.22 Porcentaje de cumplimiento por Línea 

 

Durante la semana 18 la línea que tuvo un menor porcentaje de cumplimiento fue Capsulas B. JING-TEC, debido a 
problemas en la línea, pero de forma global mantenemos un 87% de cumplimiento (Figura 5.22) 

Al ser comparado con las semanas siguientes tenemos que (Figura 5.23): 

 

Cumplimiento al Programa Semana 18 Semana 19 Semana 20 Semana 21
Promedio General 87% 87% 91% 82%

Tabletas-Frascos CAM 92% 83% 96% 84%
Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN 100% 100% 91% 85%
Capsulas B. JING-TEC 64% 90% 74% 75%
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% Cumplimiento al Programa

0% 20% 40% 60% 80% 100%
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Capsulas B. JING-TEC

Tabletas-Capsulas B. JIANGNAN
Tabletas-Frascos CAM

Promedio General

 

Figura 5.23 Comparación Semanal de Cumplimiento al Programa 

 

Con la comparación de las semanas siguientes en la Figura 5.23, podemos concluir que durante las semanas de 
análisis contamos con un 87% de cumplimiento, teniendo la línea Capsulas B JING-TEC con mayores problemas 
durante la fabricación, es importante mencionar que esta programación se realiza mediante las capacidades de 
cada recurso y la disponibilidad de Personal. 

INDICADOR TIEMPO EXTRA 

Este indicador nos refleja la cantidad en costo de las horas trabajadas extemporáneas por cada operador o personal 
de cada departamento, en ocasiones durante la semana es necesario que el personal sea requerido para cumplir 
con las cantidades requeridas de producto terminado de forma semanal. Este indicador mide tres áreas 
fundamentales en la empresa  relacionadas a la fabricación de nuestros productos, Contamos con las áreas de 
CALIDAD, PRODUCCIÓN Y MANTENIMIENTO. 

El indicador es el siguiente 

( ) ( )ExtrasHorasporCostoTrabajadasExtrasHorasdeCantidadExtraTiempode$ ∗=  

De tal forma que para nuestra semana numero 18 tenemos lo siguiente: 

DEPARTAMENTO $
Total PRODUCCIÓN 24385.9

Total CONTROL DE CALIDAD 255.9

Total MANTENIMIENTO 2348.24

TOTAL 2604.14  
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Realizando la comparación con las semanas consecutivas tenemos: 

TIEMPO EXTRA Semana 18 Semana 19 Semana 20 Semana 21
Total General  $       26,990  $       26,925  $       31,172  $       29,924 

Total PRODUCCION  $       24,386  $       17,401  $       24,444  $       21,395 
Total CONTROL DE CALIDAD  $           256  $           256  $           256  $           358 

Total MANTENIMIENTO  $         2,348  $         9,269  $         6,472  $         8,171 
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Figura 5.25 Comparación Semanal Monto de Tiempo Extra 

En la Figura 5.25, podemos observar que durante la semana 18 el departamento de producción es el área que 
demanda un número mayor de hora con un total en costo de $24,386, y es obvio debido a que es el departamento 
que contiene un mayor número de personal, mientras que para el departamento de calidad representa un 
consumo mínimo ya que para este departamento, dentro de la planta solo se cuenta con 5 personas. 

Este indicador va en relación a la las horas extras demandadas durante la semana y la cantidad de PT entregado, 
podemos observar que el costo observado en la gráfica debe ser proporcional a la cantidad de producto terminado 
entregado, es decir, que mientras el costo por tiempo extra sube relativamente las cantidades entregadas de Pt al 
final de la semana debe de ser mayores y esto lo podemos verificar con el indicador de productividad y cantidad de 
producto terminado. 

Se podría concluir que mientras tengamos este indicador en costos menores y con cantidades de PT entregadas 
altas podemos decir que la organización dentro de la planta camina de forma eficaz. 

 

Después de haber analizado cada indicador  durante las semanas 18, 19 20 y 21, se analizó de forma general todos 
los resultados que hasta el momento se tienen, es decir, todas las semanas que han transcurrido durante el 2011. 
Tenemos datos recabados hasta la semana 37 (Figura 5.26) 

De forma general tenemos lo siguiente: 
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JUNIO

Semana 14 Semana 15 Semana 16 Semana 17 Semana 18 Semana 19 Semana 20 Semana 21 Semana 22 Semana 23 Semana 24 Semana 25 Semana 26 Semana 27 Semana 28 Semana 29 Semana 30 Semana 31 Semana 32 Semana 33 Semana 34 Semana 35 Semana 36 Semana 37 Total

2011_14 2011_15 2011_16 2011_17 2011_18 2011_19 2011_20 2011_21 2011_22 2011_23 2011_24 2011_25 2011_26 2011_27 2011_28 2011_29 2011_30 2011_31 2011_32 2011_33 2011_34 2011_35 2011_36 2011_37 2011

34.673            37.775            12.451            36.167            24.484            31.635            40.629            42.667            29.588            43.719            25.330             25.152             25.152             14.389            36.219               15.720            33.008            27.780            23.355            33.208            22.311            27.750            21.802            18.515            28.920           

16.741            17.095            1.519              8.047              10.493            3.697              12.371            18.834            11.935            2.262              18.626             11.730             10.632             8.448              15.542               3.495              17.435            7.165              10.055            6.983              2.105              14.554            8.914              1.665              10.875           

20.865            36.332            10.927            61.533            46.206            41.717            68.586            64.854            65.347            43.905            30.173             SP SP 19.421            SP 17.168            41.280            38.654            69.718            141.673          51.567            67.978            47.187            SP 42.709           

49.363            52.785            22.405            46.477            23.508            51.853            51.026            53.156            26.291            83.688            26.727             56.967             44.727             18.923            62.813               22.315            42.989            41.634            21.505            41.481            21.943            25.174            23.954            38.807            39.194           

263.461          288.170          141.098          314.988          216.555          317.118          286.559          279.478          222.531          252.370          227.864          171.649          240.773          200.151          260.922             147.266          259.520          248.559          240.142          292.386          180.831          220.608          260.494          162.148          8.503.498   

126.274          124.815          54.670            125.643          105.703          135.330          135.536          130.160          88.150            72.370            144.984          83.350             91.682             113.770          129.014             86.201            103.175          89.265            144.089          151.221          90.536            92.939            153.264          54.938            3.893.289   

48.333            63.581            22.946            61.533            46.206            73.005            61.727            61.611            62.080            46.100            38.780             SP SP 23.305            SP 15.451            30.960            30.923            53.043            54.055            46.410            54.244            62.916            SP 1.471.971   

88.854            99.774            63.482            127.812          64.646            108.783          89.296            87.707            72.301            133.900          44.100             88.299             149.091          63.076            131.908             45.614            125.385          128.371          43.010            87.110            43.885            73.425            44.314            107.210          3.138.238   

                  10                   10                   10                   10                   11                   12                   10                   10                   13                   13                   13                   15                   15                   12                      14                   13                   15                   12                   12                   13                   13                   14                   13                   13 11                   

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

21                    21                    21                    16                    4                      7                      5                      5                      2                      6                      3                       16                    19                    8                      8                         8                      4                      6                      6                      6                      4                      3                      10                    15                    12                   

8                      8                      8                      11                    18                    18                    14                    17                    24                    16                    16                    17                    17                    15                    17                       18                    22                    16                    16                    18                    20                    22                    17                    14                    13                   

100% 100% 67% 100% 92% 83% 100% 100% 83% 100% 100% 100% 75% 86% 100% 100% 100% 94% 100% 100% 83% 86% 100% 83% 92%

14 15 3 12 12 6 8 11 6 17 9 8 8 7 8 8 11 16 10 7 12 14 5 6 364

41,75% 54,50% 50,57% 48,30% 41,43% 43,28% 50,17% 41,28% 36,42% 40,81% 41,08% 32,01% 38,58% 36,52% 45,02% 35,86% 39,36% 33,59% 47,09% 41,56% 30,26% 27,42% 30,29% 40,80% 40%

40,98% 56,61% 64,82% 46,65% 56,51% 29,20% 61,52% 37,42% 31,04% 23,48% 54,18% 29,01% 27,98% 32,24% 23,18% 42,47% 21,23% 34,48% 64,01% 52,59% 37,96% 22,53% 40,59% 24,37% 40,91%

45,37% 40,75% 26,32% 40,09% 47,05% 52,65% 47,07% 39,16% 39,15% 29,87% 23,94% SP SP 22,48% SP 9,83% 21,95% 22,14% 39,66% 38,04% 34,46% 39,89% 24,73% SP 32,70%

35,15% 41,68% 42,51% 50,06% 22,91% 52,86% 33,50% 32,86% 28,03% 53,88% 17,58% 35,83% 51,58% 8,06% 53,63% 16,00% 49,74% 41,08% 16,64% 34,33% 17,14% 28,86% 17,00% 54,67% 34,26%

86,47% 95,63% 92,59% 91,87% 86,61% 86,86% 91,30% 82,14% 75,86% 83,06% 72,60% 66,07% 67,50% 86,81% 79,77% 90,91% 89,13% 85,71% 80,00% 85,71% 76,92% 94,74% 90,70% 75,86% 84,97%

91,14% 99,82% 100,00% 90,33% 91,67% 83,15% 96,32% 83,87% 69,44% 87,72% 72,89% 72,97% 68,18% 96,61% 84,85% 96,55% 90,32% 90,00% 91,67% 86,96% 84,00% 97,14% 96,67% 83,33% 88,67%
98,81% 100,00% 66,67% 99,40% 99,62% 100,00% 91,37% 84,62% 92,86% 82,91% 75,07% 25,00% 50,00% 50,00% 0,00% 100,00% 85,71% 80,00% 62,50% 90,00% 85,71% 100,00% 100,00% 40,00% 79,35%
71,26% 88,24% 85,71% 88,66% 63,75% 90,20% 74,26% 75,00% 75,00% 72,21% 69,68% 72,73% 71,43% 71,43% 81,82% 75,00% 87,50% 77,78% 62,50% 77,78% 42,86% 75,00% 66,67% 83,33% 76,38%

512$                -$                -$                24.213$          26.990$          26.925$          31.172$          29.924$          25.491$          -$                30.513$          21.984$          21.253$          15.187$          7.287$               25.767$          28.583$          20.023$          457$                35.961$          -$                28.632$          31.714$          14.885$          613.188$    

SP SP SP 17.948$          24.386$          17.401$          24.444$          21.395$          18.294$          SP 22.875$          12.497$          18.289$          3.374$            SP 18.965$          16.092$          12.088$          227$                26.050$          SP 28.632$          28.109$          7.975$            443.422$    
512$                SP SP 358$                256$                256$                256$                358$                256$                SP SP 256$                SP SP 7.287$               SP 6.259$            102$                230$                409$                SP SP 97$                  102$                18.043$      

SP SP SP 5.908$            2.348$            9.269$            6.472$            8.171$            6.941$            SP 7.638$             9.230$             2.965$             11.814$          SP 6.801$            6.232$            7.833$            SP 9.501$            SP SP 3.508$            6.808$            151.723$     

 

Figura 5.26 Indicador BOX SCORE global durante 37 semanas 
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CONCLUSIONES 

Durante las 37 semanas que se estuvo implementando lo sindicadores tenemos que: 

Para el indicador PRODUCTIVIDAD (Unidad de manufactura por persona)  por cada operador para las 3 líneas 
productivas se ha estado realizando 28,920 piezas durante las 37 semanas lo cual representa un 82% de nuestra 
meta establecida. Si optamos en utilizar el mismo número de operadores realizando un mayor número de piezas 
este indicador presentará nueros más positivos, el indicador también será modificado acorde a las piezas 
demandadas por ventas. 

Para el indicador CANTIDAD ENTREGADA DE PT, se concluye que en promedio durante las 37 semanas se estuvo 
entregando 229.824 piezas semanales que provienen las tres líneas productivas cumpliendo así con un 88% de 
cumplimiento semanal llegando hasta el momento a 8,503,498 pzas lo que representa el 70% de nuestra meta 
establecida para el 2011. La cantidad de piezas entregadas también depende de la demanda semanal que se tenga, 
lo representativo será implementar estrategias de mejora continua para tener una mejor distribución de la 
demanda. 

Para el indicador DIAS DE INVENTARIO  (WIP), refleja que tenemos 11 días de inventario en la planta productiva 
para acondicionar de forma general de las tres líneas productivas, lo que representa el 11% de exceso que se 
debería detener en planta. Con este indicador nos permite visualizar que línea productiva representa un mayor 
número de piezas por realizar, además nos orienta que productos se encuentran más demandados. Mientras 
tengamos menos inventario WIP significa que nuestras líneas son más eficientes con un flujo constante. 

Lo que corresponde al indicador LIBERACIÓN DE PT, el departamento de calidad refleja un 92% de cumplimiento 
en tiempo y forma de los distintos lotes analizados durante las 37 semanas. Cumpliendo con 364 ordenes 
analizadas. Este indicador va en función al número de lotes que fabrique el departamento de producción, mientras 
existan atrasos por un mal cumplimiento de calidad el indicador se verá afectado. Aunque el departamento de 
calidad deberá de balancear el ritmo de trabajo en base a la demanda semanal evitando caer en un atraso de 
liberación por algún análisis. 

Con respecto al indicador OEE, se tiene un 40% de eficiencia  global de los equipos, acorde a la definición del 
indicador ya mencionado, es decir, durante todo el tiempo disponible en las 37 semanas se tiene que el 98% 
corresponde a aspectos de calidad, el 82% corresponde a la velocidad del equipo mientras que el 50% es a la 
disposición de los equipos. Podemos concluir que durante las 37 semanas de análisis, los equipos han estado 
parados durante la mitad del tiempo disponible, pero esto radica en los tiempos de habilitación y limpiezas de los 
mismos, lo cual nos permite tener una oportunidad de mejora para disminuir esos tiempos de cambio de un lote a 
otro y también poner más énfasis en la planeación estratégica para una mejor utilización de los recursos acorde a 
las órdenes que se tengan que lanzar para fabricar. En cuanto a la velocidad que presenta cada uno de estos 
recursos presenta % favorable el cual nos permite pensar que podemos ofrecer una capacidad mayor a lo 
demandado. 

Para el indicador CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA DE FABRICACIÓN, se tiene que la programación realizada por el  
departamento de producción en conjunto con planeación cumple el 84% de su objetivo. Porcentaje favorable lo 
que representa que se ha logrado que el departamento de planeación, producción, calidad e ingeniería industrial se 
tenga una comunicación mas accesible para poder lograr las metas, ya que de este indicador depende la mayoría 
de los resultados de los demás indicadores. 
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Por último para el indicador de TIEMPO EXTRA hasta la semana 37 se mantiene un consumo de $613,188 contra   
8, 503,498 pzas  entregadas lo que significa un consumo aceptable acorde a las cantidades entregadas. El 
panorama más aceptable de este indicador  es aquel en que el costo por tiempo extra sea menor o por lo menos 
estable cada semana, el mejor panorama sería que mientras entreguemos más cantidades como PT, con un costo 
menor de tiempo extra, significa que estamos aprovechando de forma eficaz el recurso Mano de Obra. También 
podemos concluir que es aceptable que la cantidad de PT a entregar se comporte de forma proporcional  a el costo 
de tiempo extra, lo que permite justificar su incremento. 

Con los diferentes resultados de los indicadores podemos concluir que al estar llevando este control de forma 
semanal, cada departamento se ve presionado para mejorar su indicador. Los indicadores reflejan porcentajes 
aceptables, antes de haber implementado estos indicadores cada indicador presentaba un disminución del 30%. El 
indicador que más es cuestionado es el de piezas entregadas, es decir, durante el 2010 en la semana 37 teníamos 6 
millones de piezas fabricadas, en la actualidad en la misma fecha tenemos 8 millones de piezas lo que representa 
un 30% mas, gracias al monitoreo de los indicadores.  

Podemos concluir también que con ayuda de una herramienta Lean podemos agilizar las resultados de una 
empresa desordenada, la herramienta de box score simplemente lo que hizo fue evaluar a cada departamento en 
relación a sus actividades, definitivamente la tarea del ingeniero industrial fue monitorear y medir la forma de 
trabajo de cada departamento y en base a los resultados obtenidos por cada indicador, orientar a los mismos para 
que cada indicador arrojara los numero deseados, por tal razón podemos definir que sin duda mientras una 
empresa no sea medida en base a las metas de los directivos, la empresa estará en un nivel de incertidumbre hacia 
donde quiere llegar, actualmente  se mantienen números con niveles medios pero mucho mejor a los que en un 
inicio presentábamos, con una mayor dedicación y organización podemos hacer que cada indicador se comporte de 
una forma ascendente incrementando la productividad de la empresa.  

El establecer estos indicadores nos permite concluir que con indicadores básicos para hacer una medición 
productiva podemos arrojar resultados favorables, lo importante de esto es saber utilizar o aprovechar la variedad 
de datos que te da los procesos de una empresa, así plasmarlos en un indicador y saber qué factores son los más 
importantes para ser medidos orientados a una mejora. 
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ANEXOS 

Anexo 1 “Hoja de estudio de tiempos-Ciclo Corto” 
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Anexo 2 “Nomograma” 

 

Anexo 3 “Hoja de estudio de tiempos – ciclo Largo” 
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Anexo 4 “Tiempos Estándares de Recursos Críticos” 
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Dosificado 101 2001550 SE AMOXICLAV PED.FCO. VIDRIO 125MG/60 SU 8,888 4.00% 0.82 1,524       1,220 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2001274 SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL 200 MG 10,416 4.00% 0.76 1,645       1,316 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2001551 SE AMOXICLAV FCO VIDRIO 250MG/62.5MG/5ML 8,888 4.00% 0.82 1,524       1,220 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2001275 SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL 400 MG 200 4.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2001275 v SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL 400 MG VP 200 4.00% 42.29 30            24 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2001275 m SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL 400 MG MM 200 4.00% 218.74 6             5 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2001549 SE AMSAXILINA / AMOXICILINA FCO PLASCO 5 13,332 2.50% 0.57 2,189       1,751 7.42 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2001777 S.E. GRAMAXIN 125 MG SUSP. 60 ML 26,664 3.00% 0.82 1,524       1,220 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2001552 SE GRAMAXIN FCO VIDRIO 250MG SUSP. 11,111 3.00% 0.82 1,524       1,220 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2002743 SE AM GRAMAXIN 200mg/28.57mgSUS FCO 50ml 29,167 3.00% 0.66 1,894       1,515 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Dosificado 101 2002742 SE AM GRAMAXIN 400mg/57.17mgSUS FCO 50ml 29,167 3.00% 0.82 1,524       1,220 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a

101 2003050 S.E. SEPTACIN AMOXI. SUSP 90ML 11,000 0.00% 0.83 1,506       1,205 7.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Tableteado 101 2001546 SE AMOXICLAV 500MG TAB. 183,480 6.00% n/a n/a n/a n/a 0.025 50,000 40,000 8 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Tableteado 101 2001276 SE AMOXICLAV BID TABL 875 MG 160,248 6.00% n/a n/a n/a n/a 0.026 48,077 38,462 8.0 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Tableteado 101 2001544 SE GRAMAXIN  875 MG TAB. 160,248 3.00% n/a n/a n/a n/a 0.026 48,077 38,462 8.0 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Tableteado 101 2001545 SE GRAMAXIN 500 MG TAB. 183,480 3.00% n/a n/a n/a n/a 0.025 50,000 40,000 8.0 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Tableteado 101 2001543 SE AMSAPEN  1 GR TAB. 155,038 3.00% n/a n/a n/a n/a 0.035 35,714 28,571 9.8 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Tableteado 101 2001543 i SE AMSAPEN 1GR TAB GI 232,540 3.00% n/a n/a n/a n/a 0.035 35,714 28,571 9.8 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Tableteado 101 2001542 SE AMSAPEN / AMPICILINA 500 MG TAB. 310,000 3.00% n/a n/a n/a n/a 0.022 56,818 45,455 9.8 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Encapsulado 101 2001555 SE BROMEL 500MG CAPSULAS 100,000 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.097 12,887 10,309 6 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Encapsulado 101 2001556 SE TOXOL 500MG CAPSULAS 100,000 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.097 12,887 10,309 6 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Encapsulado 101 2001554 SE DICLOXACILINA/DIAMSALINA 500MG CAPSUL 900,000 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.045 27,778 22,222 18 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Encapsulado 101 2001553 SE AMSAXILINA /AMOXICILINA  500 MG CAPSU 771,144 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.045 27,778 22,222 18 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003868 AM BROMEL 500 MG/8 MG. CON 12 CAPS. V.P. 8,333 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.41 3,027 2,421 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003870 TOXOL 500 MG. / 30 MG. CON 12 CAPS V.P. 8,333 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.41 3,027 2,421 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003875 AM DIAMSALINA 500MG C/20 CAPSULAS V.P. 15,000 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.41 3,027 2,421 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003888 AM DICLOXACILINA 500 MG C/20 CAPS G.I. 45,000 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.41 3,027 2,421 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003878 AM DICLOXACILINA 500 MG C/12 CAPS G.I . 75,000 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.41 3,027 2,421 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003261 AM AMOXICILINA  500 MG. 12 CAPS. G.I. 64,262 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.41 3,027 2,421 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003888 AM 1926 DICLOXACILINA 500 MG C/20CAPS GI 45,000 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.41 3,027 2,421 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003874 AM AMSAXILINA 500 MG. CON 12 CAPS. V.P. 25,000 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.41 3,027 2,421 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4013420 AM AMSAPEN 1 G CON 10 TABLETAS G.I. 23,254 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.35 3,571 2,857 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003876 AM AMSAPEN 500 MG CON 20 TABS V.P. 15,500 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.36 3,472 2,778 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003886 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS G.I 15,500 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.36 3,472 2,778 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Emblistado 103 4003872 AM AMSAPEN 1 G CON 10 TABLETAS V.P. 15,503 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.35 3,571 2,857 5 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a
Etiquetado-Encartonado 103 4003873 AM AMSAXILINA 500 MG. SUSP. 75 ML V.P. 6,666 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.53 2,381 1,905 3.50 n/a n/a n/a n/a
Etiquetado-Encartonado 103 4003879 AM AMOXICILINA  500 MG. SUSP. 75 ML G.I. 13,332 2.50% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.40 3,125 2,500 3.50 n/a n/a n/a n/a
Etiquetado-Acondicionado 103 4016463 SEPTACIN AMOXI. SUSP. 90ML O.O. 11,000 0.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.55 2,273 1,818 3.50 n/a n/a n/a n/a
Etiquetado-Encartonado 103 4000231 AMOXICLAV SUSP PED 125MG 60ML   8,880 4.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.26 4,808 3,846 3.50 0.39 3,205 2,564 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4005381 AMOXICLAV BID ORAL 200MG 70ML 10,416 4.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.50 2,500 2,000 3.50 0.45 2,803 2,242 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4000233 AMOXICLAV SUSP 250MG 75 ML              8,880 4.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.30 4,167 3,333 3.50 0.39 3,205 2,564 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4004066 AMOXICLAV BID SUSP ORAL 400MG 70ML 10,416 4.00% 0.812 1,540 1,232 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.34 3,687 2,950 3.50 0.45 2,803 2,242 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4000235 AMOX BID 400 MG/(57) 10ML SUSP MUESTRA  72,912 4.00% 0.600 2,083 1,667 6.00 n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.27 4,613 3,690 3.50 0.33 3,788 3,030 4.00
Etiquetado-Encartonado 103 4008937 AM AMOXI./CLAV. SUSP.125MG / 31.25 MG GI 26,664 4.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.46 2,717 2,174 3.50 0.36 3,521 2,817 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4003938 AM GRAMAXIN 250 MG SUSP. 60 ML V.P. 11,111 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.26 4,808 3,846 3.50 0.39 3,205 2,564 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4005748 AMOXICLAV VET POLVO P/SUSP. ORAL 1,435 4.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.50 2,500 2,000 3.50 0.45 2,803 2,242 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4005382 AMOXICLAV TABL 500 MG/125MG C/15TAB 12,232 6.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.52 2,390 1,912 3.50 0.33 3,788 3,030 2.00
Etiquetado-Encartonado 103 4005747 CLAMOPROX BID 875/125mg C/14TAB VET 1,528 6.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.52 2,390 1,912 3.50 0.33 3,788 3,030 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4005383 AMOXICLAV BID TABL 875 MG X 14 TAB. 11,446 6.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.48 2,604 2,083 3.50 0.33 3,788 3,030 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4000248 AMOX BID 875/(125) MG C/2 MUESTRA MEDICA 80,124 6.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.23 5,435 4,348 3.50 0.35 3,571 2,857 4.00
Etiquetado-Encartonado 103 4003866 AM GRAMAXIN 875 MG C/12 TABLETAS V.P. 13,354 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.23 5,459 4,367 3.50 0.33 3,788 3,030 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4003887 AM GRAMAXIN 500/125 MG C/12 TAB. V.P. 15,290 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.23 5,459 4,367 3.50 0.39 3,205 2,564 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4014841 AM GRAMAXIN 500/125 MG C/10 TAB. V.P. 18,348 3.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.23 5,459 4,367 3.50 0.39 3,205 2,564 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4014257 AM GRAMAXIN 200mg/28.57mg SUS FCO 50 ml 29,167 4.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.50 2,500 2,000 3.50 0.45 2,803 2,242 3.00
Etiquetado-Encartonado 103 4014256 AM GRAMAXIN 400mg/57.14mg SUS FCO 50 ml 29,167 4.00% n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a n/a 0.34 3,687 2,950 3.50 0.45 2,803 2,242 3.00
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Anexo 5 “PVO” 

PVO 14 DE ENERO 2011

dic-10 ene-11 feb-11 mar-11 abr-11 may-11 jun-11 jul-11 ago-11 sep-11 oct-11 nov-11 dic-11
4003870 TOXOL 500 MG. / 30 MG. CON 12 CAPS V.P. Produccion 8,333 8,333
4003888 AM DICLOXACILINA 500 MG C/20 CAPS G.I. Producción    315,000 135,000 315,000 225,000 270,000 180,000 270,000 135,000 270,000 225,000 270,000 225,000
4003878 DICLOXACILINA 500 MG C/12 CAPS G.I.  Producción    75,000 43,000 75,000 75,000 75,000 75,000 75,000 75,000 75,000 75,000
4003261 AM AMOXICILINA  500 MG. 12 CAPS. G.I. Producción    192,726 64,242 64,242 64,242 128,484 128,484 256,968 64,242 128,484 128,484 128,484

TOTAL DE PIEZAS 390,000 370,726 454,242 364,242 417,575 383,484 398,484 466,968 417,575 353,484 473,484 428,484
LOTES PLANEADOS 8 7 9 7 8 7 8 8 8 7 9 8

dic-10 ene-11 feb-11 mar-11 abr-11 may-11 jun-11 jul-11 ago-11 sep-11 oct-11 nov-11 dic-11
4000231 AMOXICLAV SUSP PED 125MG 60ML Producción 8,888 8,888 8,888 8,888
4005381 AMOXICLAV BID ORAL 200MG 70ML Producción 10,416 10,416 10,416 10,416 10,416 20,832 10,416 20,832
4000233 AMOXICLAV SUSP 250MG 75 ML  Producción 44,440 17,776 17,776 26,664 35,552 8,888 26,664
4004066 AMOXICLAV BID SUS ORAL 400MG 70ML Producción 52,080 31,248 31,248 31,248 41,664 10,416 52,080 10,416 31,248
4000235 AMOX BID 400 MG/(57) 10ML SUSP MM Producción 72,912 72,912 72,912 72,912 72,912 72,912 72,912 145,824
4003879 AM AMOXICILINA  500 MG. SUSP. 75 ML G.I. Producción 66,660 79,992 39,996 26,664 93,324 133,320 159,984 93,324 106,656 53,328
4003938 AM GRAMAXIN 250 MG SUSP. 60 ML V.P. Producción 11,111 11,111 11,111 11,111 11,111
4008937 AM AMOXI./CLAV. SUSP.125MG / 31.25 MG GI Producción 133,320 213,312 133,320 239,976 159,984 213,312 186,648 186,648 213,312 213,312 133,320

TOTAL DE PIEZAS 283,308 462,736 307,891 410,103 385,660 434,959 280,392 393,295 470,236 340,800 404,551 26,664
LOTES PLANEADOS 12 25 15 19 20 27 10 24 25 18 18 3

dic-10 ene-11 feb-11 mar-11 abr-11 may-11 jun-11 jul-11 ago-11 sep-11 oct-11 nov-11 dic-11

4005382 AMOXICLAV TABL 500 MG/125MG C/15TAB Programar 48,928 48,928 36,696 12,232 24,464 24,464 24,464 24,464
4005383 AMOXICLAV BID TABL 875 MG X 14 TAB. Programar 22,892 34,338 45,784 45,784 22,892 22,892 34,338 22,892 22,892 22,892
4005383 AMOXICLAV BID TABL 875 MG X 14 TAB. Programar 160,248 80,124 80,124 160,248 160,248 80,124
4003887 AM GRAMAXIN 500/125 MG C/12 TAB. V.P. Producción 30,580 15,290 15,290 30,580 30,580 15,290
4014841 AM GRAMAXIN 500/125 MG C/10 TAB. V.P. Producción 36,696 36,696 18,348 18,348 36,696 18,348 36,696 55,044 55,044 18,348

TOTAL DE PIEZAS 262,648 71,034 162,604 128,350 173,350 90,168 225,166 61,160 132,980 184,712 93,226 145,828
LOTES PLANEADOS 10 5 7 10 8 6 7 4 9 4 6 6

dic-10 ene-11 feb-11 mar-11 abr-11 may-11 jun-11 jul-11 ago-11 sep-11 oct-11 nov-11 dic-11
4003876 AM AMSAPEN 500 MG CON 20 TABS V.P. Producción 15,500 15,500 15,500 31,000 15,500 31,000 15,500 46,500
4003886 AM AMPICILINA 500 MG CON 20 TABS G.I Producción 139,500 155,000 108,500 155,000 139,500 124,000 155,000 124,000 108,500 139,500 108,500 93,000
4013420 AM AMPICILINA 1 G CON 10 TAB G.I  Producción 69,762 93,016 46,508 93,016 69,762 46,508 93,016 69,762

TOTAL DE PIEZAS 155,000 240,262 217,016 232,508 155,000 217,016 224,762 201,508 108,500 248,016 155,000 162,762
LOTES PLANEADOS 10 14 12 14 10 12 13 12 7 14 9 9

dic-10 ene-11 feb-11 mar-11 abr-11 may-11 jun-11 jul-11 ago-11 sep-11 oct-11 nov-11 dic-11 TOTAL

GRAN TOTAL PIEZAS 1,090,956 1,144,758 1,141,753 1,135,203 1,131,585 1,125,627 1,128,804 1,122,931 1,129,291 1,127,012 1,126,261 763,738 13,167,919

C A P S U L A S

T A B L E T A S    E N   F R A S C O

T A B L E T A S    E N   F R A S C O

S U S P E N S I O N E S 
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Anexo 6 “solicitud de creación o modificación de versión de fabricación 

Departamento: Fecha:  

DATOS DE LA CABECERA (Elegir la opción deseada)

Versión
Texto: Línea 

Tamaño lote a 

DATOS DE LISTA MATERIALES (Elegir la opción deseada)

DATOS DE LA RECETA (Elegir la opción deseada)

Pos Componente Cantidad UM % Merma
Estatus 

de 
insumo

costo de 
insumo 
(sí) (no)

Ajuste Fijo
Decalaje en 

días

0010
0020
0030
0040
0050
0060
0070
0080
0090
0100
0110
0120
0130
0140

Pos Componente Cantidad UM % Merma
Estatus 

de 
insumo

costo de 
insumo 
(sí) (no)

Ajuste Fijo
Decalaje en 

días

0010
0020
0030
0040
0050
0060
0070
0080
0090
0100

Fecha:

Descripción 

Ajustar contenedores cerrados de

Tamaño lote de 

Texto Alternativa:

Ajustar Cuanto baste para

SOLICITA:             
(Nombre y Firma)

LISTA DE MATERIALES

Solicitud de creación o modificación de versión de fabricación            IND-002             

Centro: AM01

Descripción material:No. Material:

Válido de Válido a 

Alterna Bloqueo            

Insumos a utilizar:

JUSTIFICACION: 

L. Mat. Alt.

Gr.  Planif.      Cont grupo HRuta

Utilización 

Descripción 

    AUTORIZA 
(Nombre y Firma): 

Este formato lo conservará el departamento de Ingenieria industrial  por un periodo de 2 años / Página 1 de 2

Insumos a sustituir

Realizó cambio:

ExistenteCrear Modificar

Crear Modificar Existente

ExistenteModificarCrear

4103

NoSi

 

Anexo 7 “Hoja de Toma de Tiempos 
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Anexo 8 “Indicadores Box Score AMSA” 
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Anexo 9 “Análisis del Indicador OEE” 

101 Sólidos Orales Formato : SDINGIM-F02-D01    Versión 1
2 al 7 de MAYO del  2011 DOSIFICADORA DE POLVOS BECCA

101DOS01 PROCESO

OF LOTE CODIGO VOLUMEN (Kg) muestras rechazo

1361070 Q051124 2001777 247.175 9.00 27,464 26,664         3.00% 27,464       26,664 10                -                 790                  2.88% 0.00% 97.09% 97.12% 16.33 16.33 2 3.33 6                       1,524 1,220 1,633 107.15% 22.52 32.66          SI

1361071 Q051125 2001777 247.175 9.00 27,464 26,664         3.00% 27,464       27,241 10                -                 213                   0.78% 0.00% 99.19% 99.22% 15.16 0.25 14.91 2 4.75 6                       1,524 1,220 1,828 119.90% 22.52 30.32          SI

1361079 Q051122 2001549 390.131 28.549 13,665 13,332         2.50% 13,665       13,450 10                -                 205                  1.50% 0.00% 98.42% 98.50% 8.83 0.50 8.33 2 2.83 7                       2,189 1,751 1,616 73.81% 7.80 17.66           SI

1361080 Q051123 2001549 390.131 28.549 13,665 13,332         2.50% 13,665       13,500 10                -                 155                   1.14% 0.00% 98.79% 98.86% 7.5 7.50 2 6.33 7                       2,189 1,751 1,801 82.28% 7.80 15.00           SI

1361081 R041001 2001275 v 208.000 19.1996 10,416 10,416         4.00% 10,833       10,220         13                -                 600                  5.54% 0.00% 94.34% 98.24% 10.33 1.00 9.33 2 2.00 6                       1540 1232 1,097 71.22% 8.80 20.66          

1361082 R041002 2001275 v 208.000 19.1996 10,416 10,416         4.00% 10,833       10,130         13                -                 690                  6.37% 0.00% 93.51% 97.38% 8.34 8.34 2 11.33 6                       1540 1232 1,216 78.97% 8.80 16.68           

100,824       3.17% 103,924     101,205       66         -          2,653       3.03% 0.00% 96.9% 98.2% 66.49     1.75    64.74    2       30.57    38.84        1,751        1,401        1,532    88.89% 78.24 132.98        

* Tiempo en hora
* Velocidades en piezas / hora MARCAR RUTA ALTERNA

ESTOS INDICADORES SE CALCULAN EN FUNCIÓN DE LA OPERACIÓN, MÁQUINA O EQUIPO CUELLO DE BOTELLA (velocidad más lenta) Tiempo disponible por periodo 115.00

DOSIFICADO 101DOS01 38.84

Paros programados(CIP/SIP,comedor,etc)hr

Mantenimiento programado Resumen de desviaciones a Indicadores
Tiempo extra (Hr) -                                    Código No. piezas

Lotes
Q051125 S.E. GRAMAXIN 125 MG SUSP. 60 ML
Sismo
Q051122 SE AMSAXILINA / AMOXICILINA FCO PLASCO 5
Colocacion de lucillo

OEE META EGM META

% Tiempo productivo 56.30% 50.00% 94.43% 99.00% EFICIENCIA  ENVASE 
% Velocidad 88.89% 85.00% 88.89% 86.00% EFICIENCIA  DE REFERENCIA

% Calidad 98.22% 99.90% 98.22% 99.90% USO DE CAPACIDAD

ENTREGAS PT

49.15% 42.46% 82.45% 85.05% % DE MERMA

Horas hombre utilizadas en ejecución
Numero de personas utilizadas 2.00

Cantidad obtenida = cantidad total envasada sin descontar rechazos y muestras

Elaboró: Israel Zamorano Rojas Ingeniero Industrial Jorge E. Ortíz Palomino Gerente  de Producción: Julio Cesar Juarez Miranda

% MERMA % RECHAZO % REND.
% 

CALIDAD

Departamento:
Semana: 18

CANTIDAD A 
DOSIFICAR 

(gr)
CANTIDAD 

TEÓRICA
LOTE 

ECONÓMICO
MERMA 

TEORICA
CANT. 

LANZADA
CANTIDAD 
OBTENIDA MERMA VEL. NOM. VEL. STD.

TIEMPO 
TOTAL 
FAB.

TIEMPO 
PARO

TIEMPO 
EFECTIVO 

FAB.

NUM. 
OP.

INFORMACIÓN 
COMPLETA

 DESCRIPCION 

S.E. GRAMAXIN 125 MG SUSP. 60 ML

S.E. GRAMAXIN 125 MG SUSP. 60 ML

VEL.  
REAL % VEL

TIEMPO 
PROG.

HORAS 
HOMBRE

TIEMPO 
HABILIT.

STD 
HABILIT.

Tiempo de habilitación

Lotes Programados no Fabricados

Causa

SE AMSAXILINA / AMOXICILINA FCO PLASCO 5

SE AMSAXILINA / AMOXICILINA FCO PLASCO 5

SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL 400 MG VP

SE AMOXICLAV BID SUSP ORAL 400 MG VP

Tiempo programado 117.08

Tiempo disponible 115.00

Paros no programados 6.52

Paros programados 0.00

49.15%
42.46%

Tiempo excedente de setup (8.27)                        

% Tiempo productivo 94.43%

133                       

101.81%
NA

EFECTIVIDAD TOTAL DE EQUIPO (OEE) 3.03%
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