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ABSTRACTO

MEDIR MEJORAR

Solucion:

Tener un cambio de resina disponible.

Al anadir otro “set” de resina estariamos eliminando el tiempo de
espera entre el proceso de desempaque/empaque de la
columna de BBQ en un 85.9%.

Eli Lilly and Company es una de las mas grandes empresas internacionales FLUJO DEL PROCESO

farmaceéuticas. Sus oficinas corporativas estan situadas en Indianapolis, EU.

- Esta compaiiia fue creada en 1876 por el coronel Eli Lilly, farmacéutico y veterano .
de guerra. El coronel Eli Lilly murié en 1898. e

« Actualmente la compaiiia tiene mas de 40.000 empleados en 143 paises.

*  En los afos 20 del pasado siglo, Eli Lilly comercializé la primera preparacion de
Insulina, extraida del pancreas de bovinos y porcino.

« Lilly tiene varias plantas de produccion por todo el mundo, como en Estados
Unidos (Indianapolis y Puerto Rico), Francia, Espafa, Reino Unido, Alemania,

Process Capability of Tiempo de la Columna BBQ -
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Impacto Financiero de la mejora al flujo del proceso.
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@ Limpieza manual de equipo miscelaneos.
2. Desempaque de columna BBQy la resina al tanque 4250.
3. Lavados con buffers a la resina.
4. Comienzo de elutracion.
5. Lavados con PWEC a la resina.

18,300 Ddlares valor de cada lote
procesado en el area de BBQ.
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Pp 0.01
PPL 0.16
PPU -0.14
Ppk  -0.14
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I Tiempo de inactividad de columna (antes) ; 7 dias
Tiempo de inactividad de columna (después) ; 1.25 dias

Datos:

1. Documentacion (procedimientos).
2. Materiales, un cambio de resina.

*Produccion 24 horas / 7 dias

*“Cicle time” de la columna 12 horas.
*24hr/ 12 hr. = 2 lotes/ dia
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Necesidad de invertir en resina para sostener la operacién
$213/litro * 1,500 litros de volumen = $319,500
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2 lotes * 1.25 dias = 2.5 lotes en tiempo inactivo
+2.52 lotes (2 columnas) * 5.75 dias = 14.49 lotes
+16.99 * $18,300 = $310,917 produccién semanal

$322,812 - $310,917 =

Observed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 916666.67
PPM Total 916666.67

Exp. Within Performance
PPM < LSL 220068.45
PPM > USL 752187.81
PPM Total  972256.26

Exp. Overall Performance
PPM < LSL 320032.75
PPM > USL 660103.12
PPM Total  980135.87

Tiempo de espera=NVA

Impacto Financiero

$11,895
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El proceso no es capaz
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El proceso de empaque y desempaque de la resina de la
columna de BBQ toma un periodo de tiempo de 7 dias. Ese
periodo de tiempo representa el tiempo de inactividad de la

columna donde impacta la cantidad de lotes producidos

semanalmente.

3.64 lotes menos, en el area de BBQ equivalente a
$66,612 por ocurrencia de empaque y desempaque.

$66,612 * 6 (ocurrencias anuales) = $399,672
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Alternativa
sostenible

CONCLUSION

Datos:

Mapa de Proceso de las actividades VA/NVA del proceso de empaque/desempaque de la columna *Produccion 24 horas / 7 dias
+Cicle time de la columna 12 horas.

*24hr/ 12 hr = 2 lotes/dia En el proyecto se trabajo logrando los resultados esperados en la reduccion de tiempos del

proceso de empaque/desempaque de las columnas de cromatografia en el area de BBQ

CTQ Tree

«2 lotes * 7 dias = 14 lotes semanales

Avg.=268.69min  Avg.=150.15min Avg.=423.53min Avg.= 6,353.69 min

Tiempo del Una columna en area + 14 $18,300 = $256,200 produccién semanal utilizando la metodologia “DMAIC” (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar).

proceso de Reducir “setup time” del proceso a de BBQ

empaque/ 4 dias 0 menos :I Impacio Financiero . . .
Liberar el desempaque _ _ _ | $322.812 - $256.200 = $66,612 Este proyecto fue de suma importancia para el desarrollo personal y profesional de cada
equipo para S B S miembro del equipo, ya que en este aplicamos todo los conocimientos adquiridos durante nuestra
la corrida . . : . . . . P
subsiguiente Rango de compresion de la carrera universitaria. Como sabemos la diabetes toca directa o indirectamente la gran mayoria de

53233:32 - Erense'?gr (e;Striayeont: erlnéﬁquelig las familias, donde el nimero de personas que lo padecen seguirda en aumento segun las

considera ineficiente) proyecciones de la OMS, Organizacion Mundial de la Salud. Nos llena mucha satisfaccion la

aportacion que hemos realizado en llevar a la compaiia a cumplir con la demanda de este
producto y al mismo tiempo saber que la sociedad se beneficiara de estos resultados.

Legenda -

20 hrs (1 dia) 139.2 hrs (6 dias)
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