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Objetivo y Necesidades

éPor qué?

* Poca informacion sobre como deben

Definir Procesos de ;
realizarse los procesos

Nuevas Tecnologias
* Actividades Dependientes del

Coordinador y otras Areas

¢Para qué?

 Encontrar Actividades sin documentar

Mapeo de
Procesos

* Mejorar la comprension de los procesos




\é P:SA Propuesta de Trabajo

1-Diagrama Inicial:
Ligado al procedimiento (NPY-GO06)

2-Diagrama Real:

Registrar actividades sin documentar.
Establecer relaciones y orden entre las tareas.

3-Descripcion de Proceso:
Complementar Diagrama Real *Mapeo BPM en Bizagi
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Definicion

Factibilidad

Planeacion

Fapa Kjecackén NPY G-46

Haneacn (5 18qUEId Miguns
e injeccion.
diEDOsItveS 0
pernféricos?

7.5.1 Elaborar el

‘Reporte de
Evaluacion y

Validacion de Disefic’

Etapa Cierre NPY GOD&

Ejecucion

‘ ARRANGUE - .

MPY -F21-GO1

Pedir a Ing. de control

de Procesos el 'Reporte

de Calidad y Verificaddn
de Proceso’

MPY-F22-G01

752 Elabararel* 753 Emitir 754 Realizar 753 Entregar
. - formato expediente contoda la
Plan y revision de formato "Salidas . . . =
dizefin’ Final de Disefio” Transferencias infarmacion a Gerente
de Disefo’ de Desarrollo
NPY-F10-GO' MNRY-F02-GO1 NPY-FO5-GO1 Expediente

Cierre de

Prayecto

Diagramas Iniciales

Satistactonios?

Powered by

Povered by



\3 P:SA

Diagrama Real Definicion

Proceso DEFIMNICION (Piezas)

—

Solicitud

| ) ;Las piezas se
c5e tienen requieren
piezas? iguales?

| Cliente pide
Cotizacion de
una pieza

Recibir

£5e tienen
| fotos o DMP? Sumar costo de
i5e requiere Disefio a
[ND disefiar? Cotizacion

52 puede |:5i
cotizar sin
i disefo?

[N a

Caracterizacion

Elaborar RRQ

Recibir
Especificaciones
y Demanda

Drefinir
Producto y
Procesos

Imvestigar
Componentes y
Uso del
producta

Estimar Tiempo de Entrega

Wf_
Cotizacion

Pedir Informacion
a Ingenierias soine
capacidad

: Informacion
claray
completa?

MNuevo
Proceso
» O—(
»
Requerimiento
de Proyecto [
Maquina Layout Draft
c
I
Buscar
Proveedares
Pieza
Inyectada
{Molde)

£5e cuenta con
Proveedares?




Resultados Etapa Definicion

-Documentacion Inexistente de esta Etapa

m Relacion con
proveedor

Diagrama Inicial vs Real Tipos de Actividades
[7,}
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= 24 ‘ ® Propias de NT
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3 M Inicial ®m Dependientes de
E: m Real otras Areas
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Diagrama Real Factibilidad

Determinar

MMateriales
..
l‘ Detallar Disefio .

Cantidades

Requerimientos
para cotizacion

. Obtener Repaorte de
it I | I
cff? purlcr,“\.;dgr propuesta de Factibilidad
proveedor f

Presentar
Propuesta Final

Contactar
Prooveedories)

;Requerimientos
completos?

Inputs:

Reguerimientos
Técnicos. Tiempo ¥

costo

:Se acepta?

Etapa

Definician
Elaborar URS y
CTQ {Draft)
Definir/ Convacar
Interesac_io; v Junta(s) Técnica fare]
Expertos técnicos
—,

) Definir Servicios

nECesarios

Pasar a
Ejecucian

Proceso FACTIBILIDAD

Anadir
Requerimientos

Almacenar
cotizacion

:5e debe
agregar algo?

[Si
Definir
+— Capacidaden — |:
Mo

Layout

|

|

Definir
— Factibilidad de ——
Proceso

Confirmar Requerimientos Técnicos
Diferenciar y Relacionar actividades con Proveedor y en Planta



Etapa Factibilidad

-Actividades a profundizar:
JuntaTécnica

-Actividades que afectan la ruta critica:
Obtener Propuesta del Proveedor

Aprobacion del proyecto. B
-Mayor Relacion con proveedor: 39%

Diagrama Inicial vs Real Tipos de Actividades

20

® Propias de NT

hicial ;
M Inicia m Dependientes de

otras Areas
- m Relacion con
proveedor

M Real

Cantidad de Actividades




Diagrama Real Planeacidén

Calcular Material a
enviar para Pruebas

de proveedor

[ codigo 2000

Solicitar

cantidad de SelEiEy

Larzamiento

piezas a " p— Instruccion
producir © materia para
Exportacion

;Material de
linea?

Planeacion

Proveedor

Factibilidad

Solicitar Alta a
Compras

Procedimiento
Compras

Dar aviso a
proveedor

Solicitar NDA a
Dpto Juridico

Procedimiento
Dpto Juridico

—

Realizar Primer
Pago Acordado

|

Interacciones

entre areas.

(%)
©
e salicitar Codigo 1,000 | si Solicitar
Q |Factibilidad cotizacion de > > '"ate""'j' a2 Exportar
) Exportacion ’\/ | Mo EELEL/D
© Calcular Material a | Mo Instruccion
enviar para FAT :Es sub-
E ensamble?
N SOIE::[ECIO;;DE Recibir material
solPed de de proveedor
Material Material
Escalara
Gerencia Solicitud de
Cambio
(%) MPY-FO1-G02
)
C jctibilidad Y [NO -, Elaborar Primer
Cilculo d Orden Int I Solicitud de Afta de J Plan y Revision Asignacion Caracteristias de Protocolo de
G.) cula 't? AF:OTG F{,‘Ierlr{\,a‘l P> Activo Fijo en curso de Disefio Referencia Moldes Muevos Validacidn y
E pElsay ol ’\/ [5i l AFEGAF-FO1-10 l ’l NPY-F10-GOT Pympsa NPY-FO1-GOB Verificacian de
Disefo MPY-FO8-GO i i
FAutarizacian Ejecucion
3 del paguete 7 -
O Justificacion de URS: Ry
Salicitud de - NPY-FO2-GOS-URS
O Pedido SO'I)I;I;:";Ode YT Reunidn para
D MPY-F03-GO5-CTQ Definir
SRR Evaluaciones a
Actualizar cada Tablero INP- Reatizer
Desarrollar Cronograma que haya CO Referencia
cambios
:Esta tlit?zo de zSENnSCAE?SIti :5e aprusha
alta? 7 y " DMP?
ici Si
Mandar Orden Kick off de Confirmar solicitar a
T B rovesdor Tiempos de proveedor
P P entrega DMP




Etapa Planeacion

-Actividades a profundizar:
Solicitar material

Exportacion

-Planeacion de materiales no estaba documentada.

m Relacion con
proveedor

Diagrama Inicial vs Real Tipos de Actividades
% 31
2 ‘ ®m Propias de NT
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§ “ Inicial m Dependientes
3 M Real de otras Areas
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©
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; Diagrama Real Ejecucion

Solicitar ajustes
necesarios

Solicitar

idenciaadel

Evaluar Piezas evaluadas :v\:a:cn:g: ‘ae
por el proveedor de truccion del
acuerdo a NPY-F03-GO1 Malde Pilota construccion del

Buscar Soporte
externo para analisis
dimensionales,

Pedir a Ing de Planta
suinstalacion de

escaneo 3D y pruebas NPY-F10-GO1 acuer_do a'Fla ny Protocole de verificaddn Aprobado AL
funcionales Revision de disefio de Disefio :Pruebas
Satisfactorias?
(Proyecto de [5 El Analista de :Se autoriza - i5e apruehan
INP o PLT ! idacia ibi Piezas?
Confirmar con valldéc\cnelabnray Gon.el pr Se pide al Revision del Solicitar Finit Recibir P\e.zasy o
- Revisar avance de la ejecuta las autorizado se Evaluarlas visual y
proveedor ambo de v - L . N proveedor el DMM con Element " .
material necesario construccion del > validaciones 10.e 105 revisa y actualiza Disefio Mecinico Expartas Analysis (FEA) dimensionalmene.
b molde de acuerdo a NPY- &l URS NPY-FO2- de Molde/DMM Fum?icnales i aray;evisién ‘ utilizando SDYCES-I138
Planeacion [ FREEE ) +Se requirio maquina F10-G01 Plany JHay Molde G06 QR e Terminar SDYCES-I127, URS y CTQ [NO i
i5¢ requiere de inyeccion, revision de disefio Pilota? Fabricacion oI
soporte para dispostinsy de Molde .
pruebas?

periféricos? Industrial

Etapa EJECUCION

Pedir ajustes al Solic_itar
DMM Pedir ajust: correcciones a
ir ajustes Mol

Seguir matriz de
comunicacion y

I Llenar MPY-FO5-
niveles de GOE Reparte
escalamiento dimensional

establecidos sCorreccions

cambian e
DINT

Arranque Fabricacidn




X GRUPO

&8 P:SA Etapa Ejecucion

-Actividades a profundizar:
Gestion Molde Piloto
Planear viaje FAT

-Se detallé como realizar pruebas y evaluaciones.

m Relacion con
proveedor

Diagrama Inicial vs Real Tipos de Actividades
ks 54
O
2 ‘ ® Propias de NT
2
p M Inicial :
o m Dependientes de
© I s
k- M Rea otras Areas
€
[}
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Diagrama Real Cierre

Etapa Cierre NPY G0&

Ejecucion

Finalizar 'Reporte de rar
Calidad y Verificacion revision de disefio’
de Proceso’

Emitir formato
‘Salidas de
Disefio’

Elaborarel’ I’Ia"l).r

Final

N

er Cierre
de Co ntrol de
Gastos

Realizar formato
‘Transferencias
de Disefio

Entregar expediente
contoda la
informacion a
Gerente de
Desarrollo

Conseguir
Firmas

MPY -F21-G01

nseguir
Flrmas

MPY-F22-G01

m@m

NPY-F10-GO1 NPY-F02-GO1

MNPY-FO5-G01

-

Expediente

Revision

Cierre de

Proyecto

Se agrego la actividad:
'‘Hacer cierre de control de
gasto’

Cantidad de Actividades

Diagrama Inicial vs Real
8

M Inicial
M Real

Tipos de Actividades
® Propias de NT

®m Dependientes
de otras Areas

m Relacién con
proveedor



Descripcion de Procedimientos

Actividad

DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO: PLANEACION

Descripcion

Puntos Clave/Notas

Desarrollar Cronograma

e llena un Gantt de todas las actividades del proyecto
con sus fechas de inicio y término establecidas.

Uszar como base el Draft de cronograma
elaborado en la etapa anterior.

Actualizar cuando haya cambios en
fechas.

Calcular Material a enviar
para Pruebas de Provedor

Calcular con el proveedor la cantidad de producto que
necesita para realizar Setup y Pruebas del molde o
magquina.

Calcular Material a enviar
para FAT

Calcular la cantidad de material a enviar al proveedor
para el FAT de acuerdo a los tiempos de ciclo,
cavidades del molde, el peso y material de la pieza.

Basarse en los documentos
Caracteristicas de Maldes Nuevos y URS

Sl se requiere de un sub-
ensamble, Solicitar cantidad
de piezas a produdir.

Solicitar por correo a Planeador Maestro la Orden de
Produccion de piezas para el sub-ensamble.

Se obtiene una Orden de Produccion

Solicitar Lanzamiento de
material

Ir con el Materialista con la Orden de Praduccion para
que fabrique el lote de producto.

5i el material es de linea,
Solicitar material de
acuerdo a instruccicon

Se solicita el material @ almacen(cantidades grandes
de pellet) y a manufactura [pigmentos y cantidades
pequefias) de acuerdo al procedimiento.

Se solicita conun vale de salida yun
centro de costos.




Conclusiones y Acciones a Sequir

Diagrama Inicial vs Real

\V Se identificaron Actividades Nuevas y Clave 145
\/ Se crearon documentos de Apoyo
Producto: Manual de Procesos

M Inicial
M Real

Acciones a Seguir

-Medir tiempos de actividades
-Capacitacion

-Control de proyecto
-Documento vivo

-Mejorar el Proceso
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Tapa Mirror PEBD R
I —————

Obijetivo: Se desea reducir costos al reusar parte de los residuos de inyeccion del flexoval.

Actividades realizadas:
* Mediciones en las cotas A y B de la Tapa Mirror inyectada con PEBD reciclado en los

moldes 4,5y 7.
* Analisis estadistico con herramienta Minitab.

Resultados obtenidos:

&lnC|6'w h“ 7’ . ’ . . . . .
— * Se encontré que para los moldes 4, 5 y 7 no existian cambios significativos en
_ st dimensiones al compararse con la tapa de linea.
-. ] .-_:_‘ )::‘ ; Gréfica de caja de Cota A, mm Grafica de caja de Cota B, mm
= gy = S
et - i‘l __________ s01
@ ":‘;:g 295
W? E 29 #* E 24
Producto final: Recipiente !
flexoval con tapa mirror 0 0 . ] "
YDT cargado en SAP Gréficas de caja para las
con las cotas cotas Ay B medidas en
dimensionadas. Tapas Mirror del molde 7 .



B:SA

PROPUESTA

CARA POSTERIOR CARA FRENTE

[ =

=

Eliminacion de Bolsa Over en BenY

Objetivo: Reduccidon de costos.
Actividades realizadas:
e Seguimiento de protocolo de evaluacion de bolsa rayada.

Resultados obtenidos:

* Se encontrdo que ambas bolsas llegaban a un equilibrio éptico después de 4
semanas.

e Se propuso un posible motivo por el cual existe una diferencia de tonalidad
entre bolsas.

Ladmina lisa Ldmina rayada

21



A GRUPO

& P:SA Eliminacion de Bolsa Over en BenY

11/sep/18 25/sep/18 09/oct/18 06/nov/18

Bolsa de linea

O

Bolsa de
Desarrollo
(acabado rayado)

22



Correccion de errores Pisatek

Objetivo: Disminucidn de desperdicios por incumplimiento de estandares de calidad.

Actividades realizadas:

* |dentificacion de zona de roce.

* Descartar que el roce puediera afectar al paciente.
* Deteccion de fallas en el producto.

e Seguimiento a las resoluciones de fallas.

Recomendaciones:
* Es necesario realizar analisis dimensionales en el estrangulador y en el cuerpo llave.

N
Determinacion de roce entre Deteccion de rebabas en cuerpo

piezas de ensamble Pisatek llave Pisatek 23



!6 P:SA Conclusiones

-

* Aprendizajes personales
* Importancia del departamento de Desarrollo en PyMPSA

* Importancia del Proyecto de Aplicacién Profesional en la formacion del estudiante

24
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tb P:SA Expectativas
= - e

* Poner a prueba los conocimientos técnicos y practicos adquirido
durante la carrera.

* Enfrentarme a situaciones retadoras.

* Ayudar a la empresa en los proyectos disponibles.
 Aumentar mi conocimiento técnico de manufactura de plasticos.
* Desarrollarme y conseguir trabajo en la empresa. '




\O P:SA Proyectos con participacion

-

* Aguja Whitacre
* Sistema VI

* Set Veterinario
 Ampolletas

* Fistulas

 Conector Gradiente
* Libre de Aguja




‘6 B:MA Objetivos

Aguja Whitacre

IDE Tecnologia revisara con el todos los requerimientos y necesidades tecnoldgicas
para la fabricacion de los materiales de la aguja Whitacre en las diferentes

presentaciones solicitadas y confirmara la capacidad de las maquinas actuales para
confirmar la compra o no de equipos nuevos.

Sistema IV

Realizar los escalamientos faltantes.




& P:SA Inyeccion Canula

— T

_ Equipo de
Materiales Inyeccion
Costos
| _
; Molde Tipo Libro
Blister Canula 2 S usb 14 -16 semanas
Refaciones 25% S UsD Se entregan junto con el molde
Producto Final

Canula
Magquina de Inyeccidn
Vertical




\D P:SA Inyeccion Estilete

Materiales Equipo de
Inyeccién Costos

Molde Tipo Libro
Estilete 2 S usD 14 -16 semanas
Refaciones 25% S usD Se entregan junto con el molde

Producto Final

Estilete

Magquina de Inyeccidn
Vertical




xé P:SA Proceso General

Equipo para

Entradas Operacién
proceso
- — 1‘ ‘_a’— - = ‘-..‘-“
. ] . Inspeccidn visual
Aguja — 0
e et ' —> 100%
1 [ \ 1
g i Inspeccidn visual
| L 1
! E ; 100% -
Y o ; (Microscépico)
—_— 3 1 1 r
. wooom S
Tubo de B
Acero - -
Inoxidable

Estilete

Poner Aguja o l/

Ensamble tubo %
protector 3K

Producto final

Poliuretano/Policarbonato

_

Inyeccion

-

Tubo
protector

Ensamble Estilete
con Aguja

Inyectora
Vertical

Botado




Estatus Actual

Sistema VI

Fase

Tareas y Entregables

1° Escalamiento

Protocolo Firmado

Evaluacidn de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP 0 OD

Recolectar Papeleria de Inyeccién

Coordinar la Inyeccion

Inyeccion

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapas a TU

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluacion y Validacion de Disefio

2° Escalamiento

Protocolo Firmado

Evaluacidn de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP 0 OD

Recolectar Papeleria de Inyeccion

Programar pruebas en TU

Coordinar la Inyeccion

Inyeccion

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Anillo 10

Fase

Tareas y Entregables Anillo 10

1° Escalamiento

Protocolo Firmado

Evaluacidn de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP o OD

Recolectar Papeleria de Inyeccion

Coordinar la Inyeccion

Inyeccidn

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapasa TU

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluacion y Validacién de Disefio

Envio de tapas a TU

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluacion y Validacion de Disefio

2° Escalamiento

Protocolo Firmado

Evaluacidn de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP o OD

Recolectar Papeleria de Inyeccion

Programar pruebas en TU

Coordinar la Inyeccién

Inyeccidn

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapasa TU

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluacion y Validacidn de Disefio

3° Escalamiento

Protocolo Firmado

Evaluacidn de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP 0 OD

Recolectar Papeleria de Inyeccion

Programar pruebas en TU

Coordinar la Inyeccién

Inyeccion

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapas a TU

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluacién y Validacion de Disefio

3° Escalamiento

Protocolo Firmado

Evaluacidn de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP 0 OD

Recolectar Papeleria de Inyeccion

Programar pruebas en TU

Coordinar la Inyeccién

Inyeccion

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapasa TU

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluacion y Validacién de Disefio




Resultados Sistema VI

70%

60%

50%

16%
40%

30%

M Avance Realizado
B Toma de Proyecto
20%

10%

0%

Anillo 10

Disco 9

Disco 10
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Presentacion PAP

Alejandro Emmanuel Reyes




‘6 B3 Proyectos

e Sistema de almacenamiento:

e Elaboracion de un sistema de almacenamiento de producto terminadoy
materiales varios provenientes de la competencia, para facilitar el acceso a
dichos productos, optimizar los tiempos de busqueda del material y tener un
sistema para tener un control de los materiales en existencia.

* Muestrario de piezas inyectadas:

* Elaboracion de un sistema de muestrario de piezas inyectadas en PyMPSA,
para tener un facil acceso a las piezas inyectadas en PyMPSA y reducir el
tiempo de busqueda de piezas.



X GRUPO

P:SA 5S’s

PAS 4s

Seleccidn Organizacion Limpieza Estandarizacion




‘6 P:5A Sistema de almacenamiento — Seleccién

e Clasificacion por terapias.

e Bolsas PVC * Urologia
* Bolsas PP * Anestesia
e Bolsas PT competencia (vaciasy * Frascos

llenas) * Antiséptico
e Dialisis peritoneal * Terapia respiratoriay de
 Material de curacion aspiracion por secreciones.
e Terapia de infusion * Colostomia

e Hemodialisis



‘Q P:SA Sistema de almacenamiento — Organizacidon

e Sadfsdf - | l:":l__ ﬁ
e -
son | (000 {0000

*  Especificaciones: *  Especificaciones: 31cm ‘ \‘ \
*  Alto: 20.32cms e Alto: 20.5cms
*  Ancho:16.83cms *  Ancho: 25cms =
*  Fondo: 25.8cms *  Fondo: 45cms

10
s [T

|
81cm 77cm




‘él’;&& Sistema de almacenamiento — Limpieza

* Limpieza de anaqueles.

* Limpieza de contenedores.




tOPiSA Sistema de almacenamiento — Estandarizacion

—

* I[nventario

* Se realizd un inventario de todo el material rescatado, en total se clasificaron
2420 piezas en 13 categorias diferentes.

* Se distinguieron las cajas con numeros.

* Control sobre lo que contiene cada caja.



té P:SA Sistema de almacenamiento — Vivirlas

* Formato para sacar materiales del almacén (Pluton).

Nombre del Caja Nombre del Descripcion Cantidad
material lider




P:SA Muestrario de piezas inyectadas

4.
Vivirlas:
Mantener el control
de piezas en la
estanteria

Estandarizacion:
Inventario.

Seleccion: Organizacion: Limpieza:

Limpieza de los
gabinetes.

Acomodo por codigo
de menor a mayor.

Investigacion sobre
piezas inyectadas en
PyMPSA.

* Resinas * Proveedores  « |nyeccion
«  BD Plastik
e ABS . prim;XSI * De los 46 pellets
. Bayer comprados por
e PE . I_|Modenp|ast PYMPSA, se
i untsman
o o producen 396 prz
PC ) ng:rg piezasporel | B
* PES + Pinnacle método de
* Exxon inyeccion.
¢ PVC *  Quimisor 4

Samsung

PP * Indelpro




* Conclusiones:

* A pesar de que los contenedores ordenados no alcanzaron a llegar a tiempo, se logré ordenar el material en
antiguos contenedores, el material esta listo para moverlo a los contenedores nuevos en cuanto lleguen.

* Siguientes pasos

» Sistema de almacenamiento:
* Acomodar los materiales catalogados en los nuevos contenedores.
* Seguir acumulando material en el almacén para incrementar su alcance.
* Seguir los pasos requeridos en el momento de sacar un material del almacén.

* Muestrario de piezas inyectadas:
* Seguir acumulando piezas inyectadas en el drea de inyeccion.
* Acomodar las piezas de manera ordenada en las gavetas.
* Seguir los pasos requeridos en el momento de sacar piezas inyectadas de las gavetas.

* Retroalimentacion



@ ITESO PAP 4102 Nanotecnologia con Impacto en la Industria

Desarrollo de pruebas e investigacion en Plasticos y Materias
Primas S.A. de C.V.

Proyectos Ingenieria Industrial

PRESENTAN:
Ing. Mecanico Andrés Rojo Navarro IM692746
Ing. Industrial Itzel Vargas Amézquita 11699117
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PDM y Empaquetado de Canula

Andrés Rojo Navarro




kOm INFORMACION GENERAL

OBIJETIVO: Implementar/Desarrollar un proyecto en el cual se apliquen las
diferentes herramientas y conocimientos aprendidos durante la carrera
profesional.

* Empresa: Plasticos y materias primas S.A. de C.V. (PyMPSA)
* Periodo: Agosto 2018 — Diciembre 2018

* Departamento asignado: Ingenieria industrial

o Departamento del proyecto: Taller mecanico

i@

» & mm.wm SAMCY




xé B3 ALCANCE

PROYECTOS ASIGNADOS:

A. Estandarizacion de planos de refacciones para su implementacion en plataforma
de PDM:

* Flujo de trabajo mas fluido entre cadenas y taller mecanico.

* Control de refacciones 200XXXX.

e Creacion de permisos de acceso a refacciones.

» Evitar la documentacion local y trabajar en servidor de Av. Espaia.

B. Diseno de estacion para empaquetado de canula.

* Reduccion a un operador para la actividad.
* Reduccion de tiempos para la actividad.




\3 P:SA PDM

A) Estandarizacion en plataforma PDM:

* Problematica:

= 18 afos de informacion distribuida por distintos servidores.
" Planos sin solidos.

= Solidos sin planos.

= Rutas de acceso erroneas.

" Piezas sin codigos.

= Codigos con piezas diferentes.

= No existe control de versiones.

= No existe un registro de acceso a los dibujos.
= Se presta a los reprocesos.

= Existen diferentes formatos de dibujos.
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PROPUESTA: SOLIDWORKS PDM

SOLIDWORKS ENTERPRISE PDM
« SOLIDWORKS PDM: Es una plataforma ~'*¢ e o e et e srinee solsberstian and ovate G V!

enfocada al manejo de datos, la cual ayuda o
a realizar dicho manejo de una manera paoss + L0 — g \
mas eficiente y confiable, evitando ’

periodos de busqueda largos, al igual que ‘ ! ‘ _ ’;;_
seleccionar el archivo correcto y poder “ &'

tener trazabilidad en todo lo que hagamos. 2 &Y [\ 1_,./”’ 5’,;\_ i%
‘f, / g 0N
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VENTAIJAS:

« SOLIDWORKS PDM Professional es una
solucion de gestion de datos.

« Garantiza que toda la informacion se
guarda de forma segura

« Se indexa para los usuarios autorizados.

« Garantiza que los miembros del equipo
puedan acceder a los archivos adecuados
en el momento oportuno.

PDM

SOLIDWORKS ENTERPRISE PDM

L~

lake control of your data to enhance collaboration and innovatio
Y i SNIEA E
2 340 / l : -.I o
Y N MANAGE ESIGN DATA

il 55
\‘

g o SAN
[ -—'ﬁ\&’:\"\
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* Permite proteccion de archivos.
e Gestiona y controla versiones y archivos.

* Mantiene las referencias de archivos entre piezas, ensamblajes y
otros tipos de datos.

Mastercam DS SOLIDWORKS ﬂ Office
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* Permite crear un historial completo del

diseno.

* Muestra quien y cuando hizo la

modificacion.

* | leva control de versiones.

* Permite que no existiera informacion local y
se trabajara directamente con el server.

|
Nuevamente Envio a Termmado ‘ ‘&\ Redisefio
|

o aRevision & Revision Rechazada &

1

Envio a Terminado

!

(@) Diseflo Temminado ¢
>\ (ALMACEN) /

' H Autonzacion/Agrobacion Directo de Rev a Am

PDM

Directo a Almacen &

|

Maodificaciones &

[

|

Nuevamente a Revisicn &
|
1
W
l A; Revision Redisefio
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MEJORA
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Meta 375

e Periodo:20/AGO/2018 al 28/NOV/18 el 411

pvance  BEEL

AVANCE J

Dibujos PDM
250
205

200
150

100 N
50

22
9
’ I 7
|
0
Dibujos

M Inyeccion M Beny MTapas Bolsas M GranVolumen M Especialidades M Exportaciones
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B) EMPAQUE CANULA

* Problematica:

* Proceso empaquetado manual el
cual se requiere dos personas y se
necesita reducir a una

* Debido a que la operacion requiere
dos personas, se necesita detener el
proceso de electropulido para tomar
a la persona que hace dicho proceso

Dispositivo actual

EMPAQUE DE CANULA




‘ém EMPAQUE DE CANULA

B) PROPUESTA: Disenar y fabricar un dispositivo el cual
ayude a ser mas eficiente el proceso de empaque y poder
reducir el personal.

* Ventajas:

* Mayor facilidad para manejar el emplaye y colocar
la canula

e Reduccion de una persona para realizar la
operacion




“Calculo de capacidad laboratorio autoclaves de vapor”

Presenta: ltzel Vargas Amezquita

! PyMPSA
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Proyecto “Calculo de capacidad laboratorio autoclaves de vapor”

e Aumento en la demanda de Bolsas BenY para el
proximo afo.

P ro b | e m a e iContamos con la capacidad suficiente para
hacer la cantidad requerida de pruebas de

calidad para poder liberar producto?
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Proyecto “Calculo de capacidad laboratorio autoclaves de vapor”

e Aumento en la demanda de Bolsas BenY para el
proximo afo.

P ro b I e m a e :.Contamos con la capacidad suficiente para
hacer la cantidad requerida de pruebas de

calidad para poder liberar producto?

e Definir si existe capacidad tanto de
personal como de maquinaria en
laboratorio de Autoclaves.

’ e Toma de tiempos
M EtOd O y e Formato toma de tiempos
- e Tablas dindmicas para analisis de
Herramientas é

- informacion _



@b ran Proyecto “Calculo de capacidad laboratorio autoclaves”

ETAPA:DEFINICION

ETAPA: MEDICION

1. Lista de actividades del personal.

2. Toma de tiempos de actividades
hombre-maquina y operador.

Cantidad

Capacidad Duracién e requerida de Cant. que se

Producto actual Ciclo del ciclo :t:::rs :‘::ra :’tVaO l:}:::as) pruebas puede liberar
(tapas/bolsas) (min) o para para  (sanas/bolsas)
a probar liberar PVO

(piezas)

9. X 1 | Tapas Mirror 361,968 567,931 452,460
* Para calcular la saturacion b I T B v e e
1 | BenyDren 24 12 148 5 10,000 51,655 26 48,000
4 g 1[250ml 48| 13 115 24| 4820 138 | 1 9,640
1| 500ml 20 13 115 24 4,820 9 0 4,017
de las maquinas AT — ploal il sl sl ol o _wow
1 | 2000 ml Carefusion 9| 13 115 18 5,000 6,345 23 2,500
1 | 50 ml Minival 54 14 63 54 15,225 6,034 21 15,225
T

100 ml Minival 15,225 | 9,052 | 15,225

1. Creacion de base de datos con

2 | Tapas Mirror 361,968 567,931

. ., 2 | Beny Sol 80| 12 148 4 6,000 51,655 34 25

InformaCIOn de aUtOCIaveS. 2 | Beny Dren 80| 12 148 5| 10,000 51,655 26 25
2| 250 ml 120} 513l 115 24 4,820 138 1 18
2 | 500 ml 60| 13 115 24 4,820 9 0 18
2 | 1000 ml Carefusion 96| 13 115 24 4,820 16,552 82 18
2 | 2000 ml Carefusion 48| 13| 115 18| 5,000 | 6,345 23 18
2 | 50 mI minival 168 | 14 63 54 [ 15,225 6,034 21 9
2

| 100 mi minival | | 14 15,225 | 9,052 |



EP.VMPSA“

1. Realizacion de tabla dinamicay

analisis de informacion

AUTOCLAVE

[+]

Total general

CiCLO

PRODUCTO

v}

=12 =Beny Sol
=14 =50/100 ml minival
=210 =Tapas Mirror
=13 =1000 ml Carefusion
= 2000 ml Carefusion

=250/500 ml

=15 =3000 mi

=5000/6000 ml

#de
Envios al
dia
[+]
=3
=21
21
=21

[+]

Espacio
Tiempo de utilizado en
CICLO (Horas) Autoclave
|~ |porciclo |~
3 2.57 29%
=) 1.16 96%
3 2.54 100%
= 2.16 45%
- 2.16 40%
= 2.16 30%
= 2.49 31%
- 2.49 67%

PVO mensual

1,498,000
487,500
16,470,000
480,000
184,000
4,250
204,040
167,300
19,495,090

Dias
requeridos
PVO

Proyecto “Calculo de capacidad laboratorio autoclaves”

Capacidad
Max (piezas)
45 6,366,015
1.5 2,071,717
6.3 37,937,340
2.2 1,105,642
0.7 423,829
0.0 9,790
0.7 469,990
1.0 385,362
17.1 48,769,686

ETAPA: ANALISIS

xa P:SA

Capacidad
Adicional % Utilizacién
: PVO
(piezas)
4,868,015 17%
1,584,217 6%
21,467,340 25%
625,642 9%
239,829 3%
5,540 0%
265,950 3%
218,062 4%
29,274,596 67%

24% Utilizacion de Autoclave 1 43% Utilizacion de Autoclave 2

76% Capacidad Disponible Al

57% Capacidad Disponible Al
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= ETAPA: MEDICION
 Para calcular la saturacion

del operario

1. Base de datos

Tiempo de Capacidad DIAS Planeaciénde Cantidad de

Autoclave Producto Envios Ciclo Actividad Pzas/ciclo actividad req:er:i dos méximaal DISPONIBLES ventas histérico Ciclos DiasPVO "m:;:dé“
. (horas) mes (piezas) 85% (piezas) requeridos

esta n d a rlza n d O I OS 1 50/100 ml minival 1 14 Cargar 54 0.088 2.81 172,550 25.5 487,500 32 0.12 0%
1 50/100 ml minival 1 14 Ciclo 54 0.145 4.63 172,550 25.5 487,500 32 0.19 1%

. 1 50/100 ml minival 1 14 Descarga 54 0.031 1.00 172,550 25.5 487,500 32 0.04 0%
tlempos en base a Una 1 50/100 mI minival 1 14 Destruir piezas 54 0.036 1.15 172,550 25.5 487,500 32 0.05 0%
1 50/100 mi minival 1 14 Prensa 54 0.031 0.98 172,550 25.5 487,500 32 0.04 0%

S O I a C a nti d a d d e pi ez a S 1 50/100 mi minival 1 14 Preparacion (llenado) 54 0.150 4.80 172,550 25.5 487,500 32 0.20 1%
1 50/100 ml minival 1 14 Registrar resultados 54 0.017 0.53 172,550 25.5 487,500 32 0.02 0%

1 50/100 ml minival 1 14 Supervision 54 0.018 0.59 172,550 25.5 487,500 32 0.02 0%

po r C i C I 0 . 1 Beny Sol 3 12 Cargar 24 0.099 5.48 918,000 25.5 2,000,000 56 0.23 1%
1 Beny Sol 3 12 Ciclo 24 0.339 18.86 918,000 25.5 2,000,000 56 0.79 3%

1 Beny Sol 3 12 Descarga 24 0.050 2.78 918,000 25.5 2,000,000 56 0.12 0%

1 Beny Sol 3 12 Destruir piezas 24 0.096 5.36 918,000 25.5 2,000,000 56 0.22 1%

1 Beny Sol 3 12 Drenaje 24 0.000 0.00 918,000 25.5 2,000,000 56 0.00 0%

1 Beny Sol 3 12 Medicién de tubos 24 0.126 7.00 918,000 25.5 2,000,000 56 0.29 1%

1 Beny Sol 3 12 Prensadrenaje 24 0.000 0.00 918,000 25.5 2,000,000 56 0.00 0%

1 Beny Sol 3 12 Prensasolucion 24 1.000 55.56 918,000 25.5 2,000,000 56 231 9%

1 Beny Sol 3 12 Preparacion (llenado y sellado) 24 0.307 17.04 918,000 25.5 2,000,000 56 0.71 3%

1 Beny Sol 3 12 Preparacién paradrenaje 24 0.105 5.82 918,000 25.5 2,000,000 56 0.24 1%

1 BenySol 3 12 Preparacion paraprensade drenaje 24 0.144 7.99 918,000 25.5 2,000,000 56 0.33 1%

1 Beny Sol 3 12 Preparacion paraprensasolucién 24 0.121 6.74 918,000 25.5 2,000,000 56 0.28 1%

1 Beny Sol 3 12 Registrar resultados 24 0.017 0.93 918,000 25.5 2,000,000 56 0.04 0%

1 Beny Sol 3 12 Supervision 24 0.018 1.02 918,000 25.5 2,000,000 56 0.04 0%

2 1000 ml Carefusion 1 13 Cargar 96 0.194 4.84 122,910 25.5 480,000 25 0.20 1%

2 1000 ml Carefusion 1 13 Ciclo 96 0.264 6.57 122,910 25.5 480,000 25 0.27 1%

2 1000 ml Carefusion 1 13 Descarga 96 0.059 1.47 122,910 25.5 480,000 25 0.06 0%

2 1000 ml Carefusion 1 13 Destruir piezas 96 0.386 9.60 122,910 25.5 480,000 25 0.40 2%

2 1000 ml Carefusion 1 13 Prensa 96 0.000 0.00 122,910 25.5 480,000 25 0.00 0%

2 1000 ml Carefusion 1 13 Preparacién 96 0.485 12.08 122,910 25.5 480,000 25 0.50 2%

2 1000 ml Carefusion 1 13 Preparacion (llenado y sellado) 96 0.640 15.93 122,910 25.5 480,000 25 0.66 3%

2 1000 ml Carefusion 1 13 Registrar resultados 96 0.017 0.42 122,910 25.5 480,000 25 0.02 0%
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ETAPA: ANALISIS

 Para calcular la saturacion

del operario

Tiempo de # Ciclos Horas % Utilizacion
Autoclave Producto E Ciclo E Actividad E Pzas/ciclo E Envio E actividad (horas) PVO requeridos requeridas  Dias PVO MO
=11 -50/100 ml minival =14 = Cargar =54 1 0.09 487,500 32 2.8 0.12 1%
1 50/100 ml minival 14 =Ciclo =54 1 0.14 487,500 32 4.6 0.19 1%
1 50/100 ml minival 14 = Descarga =54 1 0.03 487,500 32 1.0 0.04 0%
1 50/100 ml minival 14 = Destruir piezas =54 1 0.04 487,500 32 11 0.05 0%
1 50/100 ml minival 14 =Prensa =54 1 0.03 487,500 32 1.0 0.04 0%
1 50/100 ml minival 14 =Preparacion (llenado) =54 1 0.15 487,500 32 48 0.20 1%
1 50/100 ml minival 14 = Registrar resultados =54 1 0.02 487,500 32 0.5 0.02 0%
1 50/100 m| minival 14 =Supervisién =154 1 0.02 487,500 32 0.6 0.02 0%
1 * Beny Sol 242 2,000,000 778 1346 5.61 24%
-2 #1000 ml Carefusion 2.06 480,000 224 514 2.14 9%
2 #2000 ml Carefusion 2.24 184,000 75 18.5 0.77 3%
2 ©250/500 ml 2.57 4,250 2 0.5 0.02 0%
2 #3000 ml 1.17 204,040 64 83 0.35 1%
2 #5000/6000 ml 240 167,300 87 233 0.97 4%
2 # Mirror 1.47 25,000,000 636 1333 5.55 24%
2 + Obturador 0.07 2,000,000 7 0.1 0.01 0%
2 + Sitio 0.38 2,000,000 9 0.5 0.02 0%
Total general 153 25,000,000 2137 387 16.12 69%

69% Utilizacion de operario

31% Capacidad Disponible




“Incremento OEE Enrolladoras 6y 7”

Presenta: ltzel Vargas Amezquita
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Proyecto “OEE Enrolladoras 6y 7”

e En la cadena de Gran Volumen no se ha
cumplido con la demanda mensual de

P r b | m Flebotek debido a un bajo desempefio de
O e a las enrolladoras 6 (64%) y 7 (59%).




Y PymPsA
Proyecto “OEE Enrolladoras 6y 7”

e En la cadena de Gran Volumen no se ha
cumplido con la demanda mensual de

P ro b I e m a Flebotek debido a un bajo desempefio de
las enrolladoras 6 (64%) y 7 (59%).

e |[ncrementar la eficiencia de las Enrolladoras

O b 1 t 1 6y 7 a una meta de 77% en ambas maquinas
J e I VO para el 28 de Febrero 2019.

e Informe A3 metodologia DMAIC

M étOd O y e Toma de tiempos

e Grafico de balance

H erram | entas & Paretos y gréficos de barras -
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i Proyecto “OEE Enrolladoras 6y 7”
ETAPA:DEFINICION

Il. Condiciones Actuales, Meta y Resumen de Resultados

Se reviso OEE historico

Linea Base Fecha
.. Meta
(Historico) Meta
para definir: % % | e/o2
64% | 77.0% |
* Linea base Historico Mensual en %
Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar | Abr | May | Jun Jul Ago
Real 71.5% | 74.6% | 71.7% | 71.6% | 63.7% | 66.5% | 62.3% | 64.1%
e OEE META en base al - - - - - - - .

cumplimiento del plan

Meta Mensual en %
Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago

de produccion Metd 64.3% | 64.3% | 68.0% | 73.0% | 75.0% | 77.0%
Real

* Fecha META



PyMPSA D bs
l Proyecto “OEE Enrolladoras 6y 7”
ETAPA:DEFINICION

También se definio: Gerente de Manufactura:
Marco Quezada Gallegos

* Equipo de trabajo

* Periodos para
cada etapa




@bympsﬁ Proyecto “OEE Enrolladoras 6y 7” \alm

Grafico de balance “Enrolladoras 6y 7” ETAPA:DEFINICION

» Declarar si no se tienen

» Identificar donde se debe » Aumentar la salida de

complicaciones con otros

enfocar el proyecto enrolladora6y 7

pProcesos.




@PyMﬁSA‘ Proyecto “OEE Enrolladoras 6y 7”

€1
Grafico de balance “Enrolladoras 6 y 7” ——— ETAPA:DEFINICION

SATURACION
FUTURA

SATURACION
140% ACTUAL
120%
100% 313% 36%
- 75% 72%

60%
38% 37%
= l l I I l I
20%
0%
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2) Creacion de sistema en la

1) Observacion de ineficiencias
aplicacion de indicadores OEE
(plataforma interna).

en Enrolladora 6 y 7, por paros y
defectos

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3

nicio Captura de Indicadores Captura masiva de Indicadores Reportes Graficas Administracion

Ineficiencias # de Estacion

e ~— Cambios de
Centro
Cemartaments e lote/formato
Linea Enrollad
Procesos adora 6

Mantenimiento  Preventivo/Correctivo

Nivel 2 Nivel 3 . = .
— Paros Planeados Comedores/Ejercicios/Juntas
tascamiento de
Cambios de lote | formato Estacidn 2 Tubo obstruido
Mantenimiento Estacién 3 Calibracidn de sensor
planeados - P Estacion 4 Tubo obstruido E1
Estacidn 5 Calibracion de sensor E1
Estacién 6 Pieza no descargada E1
" | Estacion T
Estacién 8
Estacidn @

Estacion 10
Estacidn 11
Estacion 12
Estacion 13
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1) Observacion de ineficiencias l§ 2) Creacion de sistema en la

en Enrolladora 6 y 7, por paros y
defectos

aplicacion de indicadores OEE
(plataforma interna).

SDYRPT-F01457 Registro de paros y rechazos Version 2 adpt RM

Linea
Fecha: Turno: A B (4 D Capturé:
@tunﬂc-
PRO 1ON 7:00 - | 8:00 - | 9:00 - |10:00 -] 11:00 -| 12:00 -| 13:00 -| 14:00 -| 15:00 -| 16:00 -| 17:00 -| 18:00 -
8:00 | 9:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 13:00 | 14:00 | 15:00 | 16:00 | 17:00 | 18:00 | 19:00 | TOTAL
ACUMULADO
Produccién
Defectos
HORA X HORA
Produccién
Defectos

Tiempos muertos ( paros

Problema | Estacion | 7:00 - | 8:00 - | 9:00 - | 10:00 -{11:00 -(12:00 -|13:00 -| 14:00 -(15:00 -(16:00 -|17:00 -| 18:00 -
nivel 2 8:00 | 9:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 13:00 | 14:00 | 15:00 | 16:00 | 17:00 | 18:00 | 19:00 | TOTAL

Este formato se conserva en el drea de manufactura solo mientras se captura la informacién a documentos electronicos.

ETAPA:PRE-MEDICION

3) Creacion de formato de

registro de:

Paros
Produccion hora x hora
Rechazo
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Proyecto “OEE Enrolladoras 6 y 7” s
ETAPA: MEDICION
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N\ it i) Proyecto “OEE Enrolladoras 6 y 7” ETAPA: MEDICION

1. Recopilacion de informacion del 22 de

Octubre al 18 de Noviembre (4 Errolladora 6 Estacion 3
semanas). Nivel 3
250 120%
200 — 100%
PARETO ENROLLADORA 6 o
150
NIVEL 2 60%
1800 80% 100
1600 70% 40%
1400 60% 20 . 20%
1200 50% 0 — 0%
1000 40% Calibracion sensor  Regulador atorado Atascamiento Falla tope de estrella
800 en tolva regulador/obturador
600 30% mm Cantidad =—e==% Acumulado
400 20%
200 . . 10% Enrolladora 6 Estacion 6
0 0% Nivel 3
(0 Q‘C’ ‘9‘9 g) .\Q 450 120%
o O (‘39 ) & 400
6.9 éJ .@' '!? -\z' 350 = - - 100%
]
& Q/é' @ ‘5" & 300 80%
O 250
§ 200 60%
150 40%
mmm Cantidad eslees Acumulado 100
0 I 20%
0 - N - —_— —_— 0%
Limpiezade Otros Y atorada Y no Falla  Calibracién Falla  Cubreaguja
mangueras en tolva cargada tenazasde sensor tenazas de atoradaen

Y ensambleY  tolva

m Cantidad  ==@==% Acumulado
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PyMPSA Proyecto “OEE Enrolladoras 6 y 7” ETAPA: MEDICION'

1. Recopilacién de informacion del 22 de
Octubre al 18 de Noviembre (4 enrolladora 7 Estacion 3

Nivel 3

semanas). .

100%

B0%
0%

40%

20%
- [ I [E— — 0%

C A\ 2
PARETO ENROLLADORA 7 oo N P&\M
of? p° W« 29 ® ot
NIVEL 2 o5 A R
1800 90% oe® & e
S
1600 80% <« o
1400 70% _
1200 60% mm Cantidad —s—% Acumulado
1000 50% Enrolladora 7 Estacién 6
800 40% Nivel 3
600 30%
400 20% 400 120%
200 10% 350
a — 100%
0 0% -
250 a0%
200 60%
150
40%
100
mm Cantidad === Acumulado 0%

50

= —

Limpieza Falla tenazas Y atoradaentolva Estacidon trabada
mangueras ensamble Y

mmm Cantidad —e—% Acumulado




PyMPSA Proyecto “OEE Enrolladoras 6 y 7” D sk

Utilizacién ENROLLADORA 6

HORAS
MES

Productividad de 83%

m Horas Planeadas
» Rechazo

REAL » Fabricacién

m Ineficiencias reales (paros/microparos)
Juntas

0 124 248 372 496 620 744
Mtto

Utilizacion ENROLLADORA 7 = Comedor

Productividad de 83%

REAL
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ETAPA: RESULTADOS

Proyecto “Calculo de capacidad de personal en Material Impreso”

Horas ganadas con Etapa Medicion

1000 907
900 806

800
700 101 horas ganadas
600

200 101
o -

Horas al 64% Horas al 72% Diferencia




Pymesa &

ETAPA: RESULTADOS

Horas identificadas E6 y E7
® Microparos en enrolladora 7
= Limpieza de mangueras ambas maquinas
= Ajuste de sensores ambas maquinas
% Ajuste de tolvas ambas maquinas

Proyecto “Calculo de capacidad de personal en Material Impreso”

Horas META a ganar con Etapa
Mejorar

1200
1000

907 970
- ® Horas por identificar
600
200 63
—

Horas al 72% Horas al 77% Diferencia -

Horas identificadas




PyMPSA'

Proyecto “Calculo de capacidad de personal en Material Impreso”

Produccion mensual ambas
Enrolladoras

2,500,000
1,929,655
" 40,000 1,603,869
'\l 1,500,000
kS
‘@
1,000,000
500,000 325,786
]
Produccion al Produccion al Aumento de
64% 77% produccién

Saturacion Saturacion
128% 107%

\6 P:SA
ETAPA: RESULTADOS
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INTRODUCCION |

o Desarrollo de la presentacion
Objetivo

Aplicar saberes y competencias socio-profesionales para el Desarrollo de

Proyectos de Aplicacion Profesional (PAP) que son una modalidad educativa
del ITESO.

Area unidad de negocio hospitales privados.

Investigacion tedrica del catéter venoso central, funcion y componentes como
respaldo tedrico para posible lanzamiento de producto

Que es

Tipos

Lo que hice Caracteristicas

Investigacion de fuentes secundarias sobre el catéter venoso central.

BENCHMARRING omplicaciones
Por medio de un BENCHMARKING (proceso

continuo en el cual se toma como referencia

los productos de la competencia) en este caso _
, . Competencia

ARROW. Se busca investigar los productos y

tecnologia que ofrecen para asi compararlos

con las tendencias del mercado actual vy
posteriormente realizar mejoras en |a Mercado

propuesta de desarrollo del producto.
onclusion @
PSA
X

FARMACEUTICA,




CATETER VENOSO CENTRAL|

«Catéter venoso central: Conducto tubular largo y suave, *Acceso venoso central: Al abordaje de la vena cava a
elaborado con material biocompatible y radio opaco, que se utiliza para través de la puncion de una vena proximal.
infundir solucion intravenosa directamente a la vena cava

*Objetwo: Proporcionar un acceso directo en una vena de grueso calibre para
hacer grandes aportes parenterales, mediciones hemodinamicas o cubrir /

situaciones de emergencia.
".‘)

W
Vena: parte del sistema vascular que tiene como funcion el retorno de la sangre al corazon, con los productos de desecho del organismo. PiSA
*NORMA Oficial Mexieana NOM-025-55A2-2014 cuidados intensivas FARMACEUTICA



CATETER VENOSO CENTRAL|  Tipos

ser colocado por personal de
|

No necesitara cirugia, puede
enfermeria capacitada

El catéter exterior y la piel
alrededor requieren cuidados
especiales, catéter debe
drenarse periédicamente.

Yugular interna

Subclavia

Vena cava Vena cava Cefalica

. o w——
/T Las aberturas hacia los ‘Basilica
i\ * [dmenes salen de la piel

Colocado por doctor
por medio de cirugia

Puede permanecer

ﬁ colocado por

muchos anos
Por debajo de la

aw.{ piel del pecho, o del P.“
} brazo K

FARMACEUTICA




CATETER VENOSO CENTRAL |

/Tipo de farmac\

Acceso a circuitos

Acceso a Monitoreo o ,
, i ) sanguineos
farmacos intervenciones i
extracorporeos
Eleccion
g de Diagnastico
Duracion cateter a

usar

S

Capacidad de flujol’.m
X

FARMACEUTICA



CATETER VENOSO CENTRAL|  Caracteristicas

o clorhexidina> 0,5% con i
Antiseptico , , | Material
(4’.‘(. 701 e .
Silicona o Poliuretano
Numero de lumen

Caracteristicas cateter 3 lumen

Tamano en FR
5,67 y12
Longitud cm CVC
16,20, 30y 35
Longitud cm PICC

40,50y 55

Accesorios

oo - - Ul
Recomendacion CDC uso
aispositivos de sujecion X

FARMACEUTICA



CATETER VENOSO CENTRAL|  Complicaciones

Formacién de un codgulo en un vaso sanguineo . Puede causar Presencia de bacteriemia originada por un catéter intravenoso.

infarto
Estadia adicional de 9 a

I/v\" 2%y el 67% 12 dias
_ _ Principal fuente de infecciones del torrente
O La obesidad promueve la trombosis sanguineo para los pacientes en la unidad

venosa profunda de cuidados intensivos

Mortalidad atribuible a2 11.5%

»
‘ — _

Via i ' Via extraluminal
BREBMIIE . o b 2 B $33 000 - $44 00Q en la UCl general para

/ % adultos

% $49 000 eniauc pediatrica

Por estadia

CVC a largo plazo (> 10 Colonizacion de CVC a corto

dias) plazo <10 dias P M
@
. . . . . . . . !

**Journal of infusion nurse: la publicacién oficial de Infusion Nurses Society, Christopher S Hollenbeak,
~ Universidad del Estado de Pensilvania *Department of Surgery, UC Davis Medical Center, Sacramento, California 95817, USA FARMACEUTICA



CATETER VENOSO CENTRAL| Competencia

MNMeleflexe

Es un proveedor global de tecnologias médicas disefiadas para
mejorar la salud y la calidad de vida de las personas.

14,000 empleados

* Oncologia

* Respiratorio
Catalogo de producto Urologia

* Anestesia

* Acceso vascular

En 12 meses, cerrando en abril del 2018, el segmento de
acceso vascular represento 317.7 millones USD,
aproximadamente 14% de ingresos netos

ARROW

INTERNATIONAL

Teleflex es el hogar de Arrow. En 2007 adquirio Arrow
Internacional

" ARROW'

e Nirecto al corazon de los
cuidados cardiacos

Diagnostico cardiaco

ARROW"
Directo al corazon de los
cuidados cardiacos

m Directo al corazon de los

cuidados cardiacos

Acceso vascular

P:SA

FARMACEUTICA,




CATETER VENOSO CENTRAL|  Catéter Impregnados

La tecnologia Chlorag+ard es una tecnologia protectora que utiliza clorhexidina unida quimicamente a
las superficies internas y externas del catéter. Ayuda a proteger el catéter de complicaciones como
acumulacion de trombos y colonizacion microbiana en las superficies del catéter.

o. la tecnologia ARROWg+ard es una combinacion °. Arrowg + ard Blue Advance ™ Protection catéter
de clorhexidina vy sulfadiazina de plata antiséptico a base de clorhexidina ofrece
impregnada en la superficie del catéter proteccion mas alla de la insercion durante al

menos 30 dias

Es la ultima innovacion de
los lideres en acceso venoso
central. Indicado para una

permanencia de corto a
largo plazo




CATETER VENOSO CENTRAL|  Mercado

Disminucion ventas CVC en el ultimo ano

Requieren un acceso vascular.

Aumento ventas PICC

Presentaran infecciones

Mercado dispositivos y accesorios de acceso vascular en los EE. UU

2017 2024
S4.1 billones USD $5.4 billones USD
&
*jalisco.gob.mx/sites/ssj.jalisco.gob.mx/files/protocolo_para el manejo estandarizado del paciente con cateter periferico central y permanente P.SA
**iDataResearch, Vascular Access Devices and Accessories Market US. 10/1/2017 X

FARMACELUTICA



CATETER VENOSO CENTRAL|  Conclusion

Infecciones del torrente sanguineo que estaban
definitivamente relacionadas con el catéter .

Probabilidades de encontrar bacterias en estos
catéteres impregnados

i MELIA LT

§ Use una clorhexidina / sulfadiazina de plata o
{ minociclina / rifampicina-CVC impregnado en
| pacientes cuyo catéter se espera que
permanezca en su lugar> 5 dias

— g & HHIED

Desarrollo de metodologia de investigacion
Visitas a hospitales, estar

Areas de mejora Producto a investigar.
mas en el campo.

*Catheter impregnation, coating or bonding for reducing central venous catheter-related infections in adults, Cochrane Database of Systematic Reviews, 16 March 2016



PAP: PROGRAMA DE APOYO A LA INVESTIGACION Y
DESARROLLO EN NANOCIENCIAS Y NANOTECNOLOGIA

Programa de Aplicacion Profesional ITESO

JUAN PABLO MAYTORENA

xe P:SA

—
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tQPiSA : QUE ESPERABA DEL PAP?

 Ampliar mi experiencia laboral

* Trabajo en equipo

 Aplicar los conocimientos de la carrera en campo real

* Desarrollo de nuevos proyectos dentro de una empresa
* Mejorar mi habilidad para resolver problemas

96



xe P:SA OBJETIVO DEL PROYECTO

Objetivo principal:
Realizar un analisis de los procesos actuales dentro del area
de innovacion hospitalaria para estandarizar y obtener
mejoras.

* Objetivos secundarios:

* Estandarizar procedimientos dentro del area de innovacion hospitalaria

* Mejorar procesos para futuros proyectos

* Definir formatos necesarios para una mejor realizacidon y control de los procesos actuales
* Proponer formatos para la estandarizacion

* Proponer mejoras en el proceso

97



‘6 P:SA PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS

* Procedimiento de Investigacion de Nuevos Productos
* Procedimiento de Sostenimiento de Negocio

* Procedimiento de Investigaciéon en Campo

* Procedimiento de Evaluacion en Campo

98



P:SA INVESTIGACION DE NUEVOS PRODUCTOS

( Inicio

Andlisis de mercado y
pronostico/ tendencia de

producto Buscar mejoras en campo,
hacer producto mas innovador

Realizar
cmizgcjén .—‘
preelima’ | |NVESTIGACION

Filtrar productos que no tiene
licitacion PiSA

* \i

Filtrar el 80% del valor
economico total

Presentar
proyecto a
GDNPT

El cliente solicita producto
especifico a desarrollar

Realizar investigacion en
terapias

' Presentacion F'(;esentam_én
_| adireccion »| € Negocio
Investigar en el cuadro basico N @ dreccn pmhmmar 0
mas reciente, I NVESTI G i

Investigacion
secundaria

GENE

Filtrar los productos que
corresponden al giro de grupo

PISA Presentacion
Tomar en cuenta Etapa de Presentacion 2 direccion Desarrollar proyecto
-Tipo de licitacion factibilidad GDPT. .
Y o estrategica
-Experiencia del grupo
Determinar grado de -Cantidad de productos por proyecto
complejidad y valor de -Registro nueve o modificacion de actual BUSINESS CASE 2
productos filtrados -Si se fabricara, integrara o comercializara
-Tipo de almacenamiento
-Maquinas o moldes nuevas 2
— FILTRACION 99



GRUPO

P:SA CASO PRACTICO

~

OBTENCION DE DATOS

» Se realizd un analisis sobre la base de datos del gobierno (2018) que incluye:
* LPI BT E49
« LPIIAE79
e LPNE51

Posteriormente se ejecuto un filtro para obtener la siguiente informacion:

. CBSS que representan el 80% del INVESTIGACION
20% de las ventas totales y GENERAL

correspondientes al giro de PiSA 100




\6 P:SA CASO PRACTICO

CLASIFICACION DE PRODUCTOS

" NOMERO PRODUCTO VALOR

/\ COMPLEJIDAD - TIEMPO

v 1 Catéteres S 43,900,655
2 Agujas Hipodérmicas $ 27,904,835
@ 3 Tubos Endotraqueales $ 11,453,721
4 Bolsas para urocultivo S$ 3,275,943
5 Equipos para alimentacion enteral S 2,545,474
6 Sistemas oclusores para el cierre $ 14,438,534

percutaneo de la comunicacion
interauricular

VALOR

Complejidad evaluada bajo los
siguientes criterios:

MAYOR WALOR

LICITACION INTERNACIONAL

PISA EXPERTICE

CANTIDAD DE CBSS

REQUIERE REGISTRO

MANUFACTURA

ALMACENAMIENTO ACTUAL

REQUIERE
MOLDES/MAQUINAS

wmAYOR COMPLEJIDAD- TIEMPO

FILTRACION
101



‘6 P:MA CASO PRACTICO

CATETERES

Dispositivo médico que se introduce en
un conducto, vaso sanguineo, organo o
cavidad para explorarlo, ensancharlo,

desobstruirlo, evacuarlo o inyectarle un - 4 Funda

liquido.
E [ (——

Catéter Fiador

Cémara Lengueta conexién

CIaf|5|cacI|on por funC|on.., e
e Catéter de corta duracion
* Centrales (Catéter venoso central) =
* Periféricos (Catéter venoso periférico) W, vl e
4 ¥ Cimara Lengoeta sy
e Catéter de larga duracion vy el ey Soeed& Catéter
* Hickman
* Reservorio
* Picc

INVESTIGACION

102



te P:SA CASO PRACTICO

CLAVES DE CUADRO BASICO

Catéter venoso ——

tral
060-167-6661 Para cateterismo venoso central. centra

060-168-6629
Para venoclisis.
060-168-6603

Guia para arteria coronaria izquierda, asa 4

060-167-7610

cm.
060-165-0740 Catéter Venoso, subcutaneo, implantable.
060-166-1549 Catéter Ureteral doble "J”.
060-166-0533 Para hemodialisis. \‘Q .
060-166-2141 :- »
Para didlisis peritoneal Ly

060-167-7024

060-167-3387 Para embolectomia. |NVEST|1GO;°«C|ON




6* P:SA CASO PRACTICO
— e

CATETER - GENERALIDADES

Se realizan analisis de la licitacidn nacional e internacional a partir de base de datos proporcionada por
el GOBIERNO CENTRAL:

TIPO DE TITULAR DE

REGISTRO

CANTIDAD
ASIGNADA

IMPORTE
ASIGNADO

LICITACION

PRECIO UNITARIO

060-167-6661 LPN E51 MC EBIME/ARROW 151,085 $142 $21,413,277
060-168-6629 LPI BT E49 MC VIZCARRA/ESIGAR 42,229 $170 $7,171,329
060-167-7610 LPI BT E49 MC BOSTON 3,806 $598 $2,275,265
060-166-0533 LPI BT E49 MC BARD 1,116 $1,700 $1,897,211
060-165-0740 LPI'IA E79 MC EBIME 1,121 $1,573 $1,763,322
060-166-1549 LPI BT E49 MC DEMESA 5,181 $302 $1,566,786
060-168-6603 LPI BT E49 MC VIZCARRA/ESIGAR 19,870 $230 $4,572,286
060-166-2141 LPN E51 MC EBIME 2,056 $561 $1,152,799
060-167-7024 LPN E51 MC EBIME 3,460 $316 $1,093,948
060-167-3387 LPI'IA E79 MC BIOMEDICA 2,285 $435 $994,432
TOTAL IMPORTE: $43,900,655

BUSINESS CASE 1
104



xo P:SA

-

CATETER - PROPUESTA

Considerando 50% de participacion y 40% de margen

CANTIDAD

PRECIO

CASO PRACTICO

ASIGNADA IMPORTE ASIGNADO UNITARIO CANTIDAD VENTA TOTAL

060-167-6661 151,085 $21,413,277 S 141 75543 S 10,706,639
060-168-6629 42,229 $7,171,329 S 169 21115 S 3,585,664
060-167-7610 3,806 $2,275,265 S 597 1903 S 1,137,632
060-166-0533 1,116 $1,897,211 S 1,700 558 S 948,606
060-165-0740 1,121 $1,763,322 S 1,572 561 S 881,661
060-166-1549 5,181 $1,566,786 S 302 2591 S 783,393
060-168-6603 19,870 $4,572,286 S 230 9935 S 2,286,143
060-166-2141 2,056 $1,152,799 S 560 1028 S 576,400
060-167-7024 3,460 $1,093,948 S 316 1730 S 546,974
060-167-3387 2,285 $994,432 S 435 1143 S 497,216
TOTAL DE VENTA: $ 21,950,327

Moneda: MXN

BUSIINESS CASE 1
105




!6 P:SA FACTIBILIDAD DE PROPUESTAS DE INVESTIGACION DE NUEVOS PRODUCTOS

PROPUESTA FACTIBILIDAD

Realizar plantilla de Excel para filtrar informacion de base de datos.

Realizar una investigacion de productos novedosos que se estén desarrollando en el
mercado.

Determinar el grado de complejidad tomando en cuenta: Riesgos en el desarrollo o
creacion del producto, Crecimiento en la demanda, Mercado potencial.

Realizar plantilla de Excel que grafique la complejidad de los productos automaticos.

Buscar productos que puedan reemplazar los actuales.
Presentar internamente y al cliente en conjunto.
Registro de productos.

Crear propuestas para el cliente.

x N\ x N\ N\ X

106



tOPiSA APRENDIZAJES

* Analizar procesos

* Trabajar en equipo

* Buscar productos potenciales

* Analizar bases de datos

* Realizar propuestas de productos

* Buscar y proponer mejoras en procesos

107



xél’f&i SUGERENCIAS

* Ingreso a SAP
 Computadora
* Correo

108



