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Resumen

En el proceso de llenado de unidades intravenosas de
una planta manufacturera de dispositivos meédicos se
tiene una gran cantidad de descarte de unidades en
todo el proceso. Se realizdo un analisis a los
mantenimientos preventivos mensuales y trimestrales
y se utilizaron herramientas de solucion de problemas
para Iidentificar oportunidades de mejora desde
trabajar con el personal hasta el mantenimiento de las
estaciones del equipo. Se logré disminuir la pérdida en
un 30%.

Introduccion

En una planta de dispositivos medicos localizada en
Puerto Rico se lleva a cabo un proceso de manufactura
de llenado de unidades intravenosas. Dicha operacion
na tenido la pérdida de 300,000 unidades en los
orimeros tres meses del afo, lo que se traduce a mas
de $100,000.

El objetivo de este proyecto es reducir en 30% el
descarte de unidades. Esto representaria 90,000
unidades en tres meses. En este articulo se presentan
las acciones tomadas para alcanzar el objetivo.

En la manufactura de productos farmaceuticos y en la
de otros productos relacionados con el campo de la
salud, es indispensable realizar una Inspeccion
completa del proceso de produccion aplicando normas
establecidas, a fin de garantizar al consumidor que los
productos que recibe son de buena calidad.

A traves de todo el proceso de manufactura se
Identifican defectos al producto lo que conlleva a una
perdida de unidades y a la misma vez representa un
costo para la compania. Constantemente se trabaja en
proyectos para mejorar estos proceso o0 metodos para
minimizar estos altos costos.

Un total de 300,000 unidades se reportaron como
descartadas para Q1 en la linea de llenado impactando
asi la entrega y el costo de la manufactura pues
conlleva mas horas de trabajo para asi poder cumplir
con la demanda establecida.
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Metodologia

Mediante una grafica de Pareto se identificaron los
mayores ofensores y se notd que eran muy generales.
La grafica de Pareto titulada como “Scrap Detail”
muestra los descartes de unidades en una forma
general por lo que el primer paso fue clasificar los
defectos de forma mas especifica para asi poder
separar las unidades defectuosas por estacion y/o
proceso. Se modificaron las categorias de defectos a
unas mas especificas por tipo de defecto y por estacion
(loading, Impreso, llenado y sellado) incluyendo
también la categoria de suministros o materiales que
serian unidades defectuosas recibidas por parte del
suplidor y para estandarizar las mismas a traves de
todos los turnos de trabajo en la linea. De esta manera
se pudo identificar las causas raiz y desarrollar un plan
de trabajo mas especifico y a la misma vez evitar que
se descarten unidades que posiblemente pudieron estar
en cumplimiento bajo los estandares de calidad.

Se evalud el equipo vs. el manejo de operador para
entender como se comportan por turno. En la
Interaccion del equipo con el operador comienza en la
estacion de loading que es donde el operador coloca
un patron de diez unidades en la entrada de la
estacion. Con un diagrama de causa y efecto como es
mostrado en la seccion de resultados y discusion, se
Identificaron las oportunidades relacionadas a equipo,
operadores de manufactura, materiales y métodos.

Luego que se hizo un analisis por estacion del equipo,
se revisaron los mantenimientos preventivos para ver
si en efecto requerian modificaciones de las tareas, ya
sea anadirles tareas o eliminar las que se entiendan
gue son Innecesarias.

Se establecio un sistema de mantenimiento productivo
total en donde los operadores son los duenos de estas
tareas de verificacion de frecuencia diaria. Como
medida de control, se monitorearon estos descartes por
un periodo de 90 dias para asegurar que se estaba
cumpliendo con el 30% de reduccion gue se establecio
COMo objetivo.

Resultados
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Conclusiones

El plan establecido fue completado acorde a las fechas
establecidas. Los mantenimientos se pudieron
modificar para asi poder aumentar la eficiencia de las
estaciones de llenado, “loading”, insercion e impreso.
Aunque se aumentd la frecuencia a varios de estos
mantenimientos preventivos de 6 meses a cada 3
meses, fue un analisis que se trabajé con el equipo de
Ingenieria lo que ayudo en gran manera a disminuir el
descarte en el 30% por mes como se muestra en la
grafica de “Total de unidades descartadas por turno”.
En esta se graficaron la data de unidades y el costo por
turno para que la relacion fuera en misma cantidad de
horas trabajadas, segun se habia establecido en un
Inicio. Ademas, se establecid el sistema de
mantenimiento total productivo para asegurarse que,
antes de cada turno, el personal técnico de la linea
verifigue mediante pasos sencillos, como ajustes y
reabastecimiento de materiales, para asi asegurar una
buena funcion del equipo.

El suplidor ya comenz6 a recibir los reportes de
unidades defectuosas por lo que se estan estableciendo
reuniones para definir un plan de accion a seguir para
disminuir  esta  partida de unidades que
automaticamente se convierten en descarte en la linea
de llenado.

Trabajos Futuros

Como parte de las acciones futuras se estaran
estaremos adquiriendo data de descartes de las
unidades por los proximos 4 meses parea asegurar la
eficiencia del proyecto.

* Monitoreo diario de OEE para asi promediar de
65% a 70%

« Mantener una comunicacion constante con el
suplidor para asi reportar porciento de descarte
relacionado a defectos de suplidor.

 Anfadir los cambios a los mantenimientos al
sistema (CMMS)
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