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GLOSARIO

USP-NF Unites States Pharmacopeia National Formulary - Compendio oficial para
los medicamentos que se comercializan en los Estados Unidos, se usan como guia
internacional de referencia, un cumplimiento de los ensayos analiticos definidos en
cada monografia garantiza un producto con altos estandares de calidad. (USP 43,
2021)

Monografia de producto farmacéutico: Compendio de informacion que incluye el
nombre del ingrediente o preparacion, la definicion, los requisitos de envasado,
almacenamiento y etiquetado, y la especificacion, la cual consiste en una serie de
pruebas, procedimientos y criterios de aceptacion. (USP 43, 2021)

Andlisis Fisicoquimicos: Serie de ensayos que se realizan a los productos
terminados para determinar su calidad por medio del uso de metodologias
analiticas, reactivos, sustancias de referencia, equipos especializados y mano de
obra calificada.

Equipo UPLC: Por sus siglas en ingles Ultra Performance Liquid Chromatography,
es un equipo de alta sensibilidad que permite la separacién, identificacion y
cuantificacion de las sustancias que se encuentran contenidas en un producto
terminado en un Unico analisis. (Harris, 2001)

Equipo HPLC: Por sus siglas en ingles High Performance Liquid Chromatography,
€S un equipo que permite la separacion, identificacion y cuantificacion de las
sustancias que se encuentran contenidas en un producto terminado. (Harris, 2001)

Producto terminado aprobado: Producto terminado al que se le ha realizado
todos los ensayos analiticos establecidos en la monografia y estos cumple con los
criterios y/o especificaciones de calidad establecidas.

Producto terminado rechazado: Producto terminado al que se le ha realizado
todos los ensayos analiticos establecidos en la monografia y estos no cumplen con
los criterios y/o especificaciones de calidad establecidas.

Lote: Una cantidad definida de producto procesado en un proceso simple o en una
serie de procesos de tal manera que se espera que sea gque sea homogéneo.
(Resolucion 1160, 2016)



RESUMEN

El objetivo del presente trabajo es proponer acciones de mejora en el proceso de
planificacion de los ensayos analiticos requeridos por el area de control de calidad
para los productos terminados, empleando la aplicacion de herramientas de
administracion de operaciones para la programacion de operaciones con el fin de
generar un impacto en los indicadores de gestién de la unidad productiva de liquidos
de la Compaiiia farmacéutica S.A.

Para dar cumplimiento al objetivo, primero se realizé la caracterizacion del proceso
empleando herramientas como diagramas de flujo y descripcidén de procesos a fin
de identificar la manera en la que se ejecuta la programacion de los ensayos
analiticos. Segundo, se determind para cada producto el tiempo de ejecucién de
cada ensayo analitico. Tercero se realizaron modificaciones a la herramienta que
actualmente emplean para realizar la programacion, contemplando el recurso de
personal disponible, el tiempo de cada andlisis y la capacidad de trabajo en cada
jornada.

La mejora a la herramienta que se emplea para realizar la programacion de ensayos
analiticos, género como resultado que, durante la prueba piloto de 3 dias, los 99
analisis planificados se ejecutaran satisfactoriamente en un 100%. Estos anlisis
correspondian a 36 lotes de 10 productos diferentes. Con estos resultados se
espera que, al emplear la herramienta durante al menos un mes, esta contribuya a
mejorar los indicadores de gestion del area de control de calidad (tiempo de
respuesta, lead time y faltantes de inventario en el mercado)

Palabras claves

Ensayos analiticos, Programacién, Secuenciacion de actividades, Lote, Productos
farmacéuticos



CAPITULO I. INTRODUCCION

La planeacion y el control de las operaciones es un proceso que en términos
generales busca definir la mejor manera de asignar los recursos para atender los
requerimientos de demanda, de tal modo que se cumplan los objetivos de la
compafia (Noori & Radford, 1997). El continuo crecimiento y desarrollo de las
compafiias farmacéuticas ha generado que dentro de las areas funcionales de las
organizaciones se implementen metodologias que favorezca la realizacion de las
actividades de manera efectiva y productiva, aprovechando de la mejor manera los
recursos asignados tales como mano de obra, metodologia, materiales y equipos
esto con el fin de obtener un producto de excelente calidad empleando el minimo
tiempo.

A pesar de los esfuerzos para cumplir dicha finalidad es comun y frecuente que se
presenten situaciones o problemas tales como: Incumplimiento de los clientes,
sobrecostos, y capacidad (Vollmann, Berry, & Whybark, 1995), lo cual aleja a las
organizaciones del cumplimiento de sus indicadores. Estas dificultades se pueden
atribuir al hecho que planear y controlar las operaciones no es una tarea sencilla
(Orejuela Cabrera, 2014), puesto que se desarrollan en ambientes de complejidad
tal y es el caso de los laboratorios de control de calidad.

La normatividad actual concerniente a los productos farmacéuticos es rigurosa y
debe de cumplirse a cabalidad. Una de las guias a nivel internacional que establece
los atributos de calidad que debe cumplir cada lote de medicamento fabricado antes
de ser aprobados para comercializacion en el mercado es la Pharmacopeia United
States (USP). Alli mediante una monografia que incluye el nombre del ingrediente
o preparacion farmacéutica, se definen una serie de pruebas, procedimientos y
criterios de aceptacion que deben cumplir los productos farmacéuticos, para
garantizar tres parametros fundamentales: la eficacia del principio activo, la
seguridad y calidad del medicamento.

El 4rea dentro de la compafiia farmacéutica S.A que se encarga de realizar estos
analisis se denomina control de calidad. Esta area, dispone de instalaciones,
personal y equipos para la realizacion de los ensayos analiticos tanto a cada una
de las materias primas que se requiere para la fabricacion del medicamento
(excipientes, principios activos, material de envase y material de empaque) como al
producto terminado. Para el caso de las materias primas, también se requiere de la
aprobacion del area de control de calidad para su utilizacion en la fabricacion de los
productos, sin embargo, estos analisis no son objeto de estudio del presente trabajo.

El &rea de control de calidad es una parte fundamental de la compafiia farmacéutica
S.A puesto que hace parte de la cadena de valor, por tal razon se requiere que cada
una de sus operaciones que se encuentran implicadas desde que se recibe el
producto hasta que se da un veredicto de calidad se realicen de manera eficiente y
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estandarizadas para ello se hace provechoso el uso de las herramientas de
administracion de operaciones.

La compafiia farmacéutica S.A se encuentra actualmente dividida por unidades
productivas: liquidos, semisolidos, estériles y solidos. Esta division se realiza con
base a las formas farmacéuticas del portafolio de productos. Para la realizacion de
los ensayos analiticos en el area de control de calidad, se tiene asignado personal
y equipos exclusivos para cada unidad productiva, asi mismo cada unidad tiene sus
indicadores de gestion que permiten evaluar su desempefio.

1.1 Contexto del Problema

Actualmente, en la unidad productiva de liquidos se evidencia una problemética y
es el incumplimiento en la programacion de los ensayos analiticos para los
productos terminados, puesto que para realizar la programacién no se contemplan
los tiempos requeridos para cada ensayo analitico, simplemente se deja a criterio
del programador, lo que ocasiona que se deban realizar reprogramaciones
diariamente.

1.1.1 Hechos y datos

El retraso en los analisis genera para la unidad productiva de liquidos un
incumplimiento de tres indicadores:

Tiempo de respuesta (lead time): Se tiene establecido como meta objetivo 7 dias
desde el momento en que ingresa el producto hasta su aprobacion. Para 2020, el
promedio de tiempo de respuesta estuvo en 14.8 dias, el doble del tiempo estimado,
este tiempo adicional recae sobre el tiempo total destinado para fabricacion y
aprobacion del producto para comercializacion. Fuente Compaiiia farmacéutica S.A

Cumplimiento analitico: Este indicador esta relacionado con los compromisos
semanales adquiridos por el area de control de calidad para realizar el analisis de
productos que se requieren con prioridad. Durante el 2020 se encuentra en un
cumplimiento del 51%, la meta para este indicador es del 80% puesto que el mismo
programador de acuerdo con su planeacién estima la fecha de entrega de
resultados. Fuente Compafia farmacéutica S.A

Faltantes de inventario en el mercado a causa del retraso en andlisis de materia
prima o producto terminado, para el afio 2020 fue de aproximadamente
$1.100.000.000. Este indicador se puede considerar como el mas importante pues
son los ingresos que dejo de recibir la compafiia por no tener disponibilidad de los
productos. Este indicador no se encuentra determinado exclusivamente para los
analisis de productos terminados, dado que también incluye el retraso en los analisis
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de las materias primas los cuales son requeridos previamente antes de proceder
con la fabricacion. Fuente Compafiia farmacéutica S.A

1.2  Analisis y Justificacion

Los lotes de los productos farmacéuticos fabricados deben de pasar por el
laboratorio de control de calidad a fin de que se realicen cada uno de los ensayos
analiticos establecidos en la monografia de la USP para garantizar su calidad,
seguridad y eficacia, una vez estos cumplen con los criterios de calidad se aprueban
para que salgan al mercado. Los procesos llevados a cabo en esta area deben de
realizarse de manera efectiva y 6ptima para garantizar un cumplimiento en los
tiempos de respuesta establecidos, puesto que sin estos analisis y aprobacion los
productos no pueden ser comercializados. Una de las situaciones que se evidencian
a diario en el laboratorio especificamente en la unidad productiva de liquidos es el
incumplimiento en la programacion.

De acuerdo con lo indicado por la persona que realiza la programacion, la principal
causa que genera la reprogramacién a diario de los ensayos analiticos se debe a
gue actualmente la programacion de andlisis no tiene en cuenta los tiempos
requeridos para la preparacion de la muestra, corrida del ensayo analitico y el
reporte de la informacion. Este dltimo con la resolucién 3619 del 2013 de Buenas
Practicas de Laboratorio (BPL) se ha vuelto mucho mas exigente pues se debe
garantizar la trazabilidad de la informacion en todo el proceso, requiriendo que se
diligencie méas formatos y se transcriban los datos al software establecido.

La programacién de los ensayos analiticos de los productos a analizar, también
dependen de la fabricacion que se realice en planta y de las fechas en los que
produccién estima enviar las muestras, con esta estimacion y el requerimiento del
area de planeacion corporativa el programador del laboratorio realiza la planificacion
de los analisis, se han presentado situaciones en las que no llegan las muestras de
la planta, generando que se deba realizar una reasignacion de actividades al
analista. También se presentan situaciones en que las muestras llegan en el
transcurso del dia, lo que genera que el analista no pueda realizar el analisis dentro
de su jornada laboral y por tal motivo se asigna al personal de la noche el analisis
gue se tenia programado para ejecutar en el dia, evidentemente estas situaciones
generan que haya subutilizacién del personal.

Otra de las causas que genera alteraciones en la programacion del analisis de los
productos es que actualmente el laboratorio no tiene establecido las cantidades de
estandares de referencia y reactivos requeridos para los analisis de control de
calidad de acuerdo con la demanda historica, por tal motivo se ha evidenciado
situaciones en los que no se pueden realizar los analisis por desabastecimiento de
estos consumibles, pues sin estos es imposible la realizacién de los ensayos.
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Los ensayos analiticos se realizan empleando material volumétrico de vidrio, el cual
en ocasiones no es suficiente para cubrir todos los analisis del laboratorio, pues a
pesar de que el area de control de calidad se encuentra divida por unidades
productivas, esto no sucede con el material volumétrico, de tal manera que
dependido de la programacién de las otras unidades puede ocurrir que no haya
disponibilidad del material. También la falta de disponibilidad puede ser atribuida a
qgue el material al ser de vidrio genera una mayor probabilidad de ruptura y la
reposicion de este no es de manera inmediata pues los proveedores en su mayoria
Nno manejan inventario, si no que realizan la importacion bajo pedido y el tiempo
estimado es de al menos 3 meses.

Por otra parte, el factor humano es primordial en la realizacién de los ensayos
analiticos, pues el tiempo depende en gran medida de la agilidad del analista y de
la experiencia en la realizacion de esta actividad. Para la realizacion de analisis de
mayor complejidad se asignan personas especificas puesto que se va con una
mayor certeza que el analisis va a dar acorde con lo esperado, a pesar de que esta
opcion es valida para evitar retrabajo y/o reprocesos, se genera un desbalance de
cargas laborales entre los analistas, puesto que los productos mas complejos
siempre son analizados por las mismas personas y a su vez los productos mas
sencillos son asignados a los de menor agilidad.

Como parte del cronograma de mantenimiento preventivo de los equipos, se
establece una periodicidad para realizar la calibracion a los equipos lo que genera
que durante la realizacion de esta actividad el equipo no pueda ser utilizado, estos
tiempos deben contemplarse dentro de la programacion de los analisis puesto que
de no hacerlo también genera alteracion en la programacion del dia.

Adicional a lo anterior, otra de las causas que genera una alteracion a la
programacion de ensayos analiticos de los productos son las prioridades
manifestadas por el area de planeacion, quien de acuerdo con el inventario del
producto indica la necesidad de priorizar los andlisis de un producto para que se
apruebe la liberacion en el menor tiempo.

Finalmente, debido a las causas mencionadas anteriormente se genera como
consecuencia que se realice un reproceso de la actividad de programacién a tal
punto que no se realiza semanalmente, por el contrario, se deba de realizar a diario.

1.3 Formulacion del Problema

El incumplimiento en la programacion de los analisis de control de calidad de los
productos terminados en la unidad productiva de liquidos genera como
consecuencia un incumplimiento de los indicadores de gestion tales como: tiempo
de respuesta (lead time), compromiso analitico y faltantes de inventario en el
mercado.
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CAPITULO Il OBJETIVOS

2.1 Objetivo del Proyecto

Proponer acciones de mejora en el proceso de planificacion de los ensayos
analiticos requeridos por el area de control de calidad para los productos
terminados, empleando la aplicacion de herramientas de programacion de
operaciones con el fin de generar un impacto en los indicadores de gestion de la
unidad productiva de liquidos de la Compafia farmacéutica S.A.

2.2  Objetivos Especificos

e Caracterizar el proceso determinando los tiempos requeridos por cada
ensayo analitico para los productos de la unidad productiva de liquidos.

e Modificar la herramienta que actualmente se emplea para realizar la
programacion de los ensayos analiticos de tal manera que se contemple el
recurso de personal, el tiempo de cada andlisis y la capacidad de trabajo en
cada jornada.

e Validar la herramienta con el personal encargado de realizar esta actividad
en el laboratorio.

2.3 Entregables

e Caracterizacion del proceso con los tiempos estimados para el desarrollo de
los ensayos analiticos de los productos de la unidad productiva de liquidos.

e Herramienta para la programacién de ensayos analiticos.

e Resultados de la herramienta mejorada.
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CAPITULO lIl. MARCO DE REFERENCIA

3.1 Antecedentes o Estudios Previos

La aplicacion de herramientas de modelacion y simulacion para los laboratorios de
control de calidad se remontan a los afios 80°s (Ramos Lopes, 2017) En 1984
(Jansen & Kateman, 1984) desarrollaron un modelo empleando la teoria de colas
para emular el laboratorio de control de calidad de andlisis de agua, con los
resultados obtenidos de este modelo se respalda el uso de esta teoria en simulacion
y modelacién para los laboratorios de control calidad, los parametros importantes
del modelo fueron: la entrada de muestras, la capacidad de trabajo existente del
laboratorio y las relaciones entre la ingesta de lotes y el procesamiento de lotes de
muestras. En 2012 (Maslaton, 2012) indica que los laboratorios de control de calidad
son entornos de alto grado de programacion pues manejan variedad de productos
y andlisis, razén por la cual propone una herramienta computarizada robusta para
realizar dicha actividad, indica que por medio de esta se proporciona flexibilidad
para reaccionar a los cambios de horario y se optimiza el rendimiento del laboratorio
en términos de tiempo de ciclo, tiempo de respuesta y eficiencia. (Maslaton, 2012)
desarrollo el primer software de planificacion de recursos, programacion y costo de
calidad para los laboratorios de control de calidad Smart-QC

En 2017 (Costigliola, Vieira, Sousa, & Ataide, 2017) disefiaron un modelo de
simulacion de eventos discretos de un laboratorio de control de calidad. El modelo
propuesto representa en detalle el flujo de trabajo de un laboratorio de control de
calidad y esta pensado como una herramienta de apoyo para la planificacion,
programacion y toma de decisiones. EI modelo se validé6 con datos reales y
demostré ser eficaz en la estimacion de parametros de rendimiento como el
rendimiento del sistema, la tasa de uso del equipo, la capacidad de respuesta del
sistema y los tiempos de procesamiento de las tareas. Al realizar la revision no se
encuentra publicado el modelo. Para este mismo afio (Ramos Lopes, 2017) propuso
una robusta herramienta computarizada que empleando un modelo de simulacion
de eventos discretos ayuda a la planificacion y programacién de los recursos de tal
manera que permita cubrir temas como horarios de trabajo de los analistas, niveles
de prioridad de las muestras analiticas y la asignacién de ciertos equipos a tareas
especificas.

En 2019 (Cunha, y otros, 2019) desarrollaron para un laboratorio de control de
calidad un modelo de programacion lineal de enteros mixtos considerando dos
restricciones: equipos y analistas. La formulacion del modelo considera las
diferentes tareas que requiere realizar el analista durante el procesamiento las
muestras.

Las herramientas desarrolladas en los estudios previos sobre la planeacion de
actividades en los laboratorios de control calidad, son complejas y requieren el uso
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de tanto de modelos matematicos como de software que generen una programacion
optimizando al maximo los recursos (personal, materiales y equipos, métodos,
materia prima e instalaciones). A pesar de que a este punto es ideal llegar, la
compafia farmacéutica S.A no cuenta con la tecnologia suficiente para llevar a cabo
estos modelos, razén por la cual se pretende emplear herramientas de
administracion de operaciones para ayudar a la programacion de analisis de tal
manera que permita un cumplimiento en los tiempos estimados para la realizacion
de estos.

3.2 Marco Teérico

El marco tedrico del presente trabajo esta dividido en tres partes: 1) Normatividad
que deben de cumplir los productos farmacéuticos, 2) contextualizacion de un
laboratorio de control calidad de la industria farmacéutica y 3) definicion de la
programacion a corto plazo y las técnicas empleadas para realizar esta actividad.

3.2.1 Productos farmacéuticos

La normatividad actual concerniente a los productos farmacéuticos es rigurosa y
debe de cumplirse a cabalidad. Una de las guias a nivel internacional que establece
los atributos de calidad que debe cumplir cada lote de medicamento fabricado antes
de ser aprobados para comercializacién en el mercado es la Pharmacopeia United
States (USP). Alli mediante una monografia que incluye el nombre del ingrediente
0 preparacion farmacéutica, se definen una serie de pruebas, procedimientos y
criterios de aceptacion que deben cumplir los productos farmacéuticos, para
garantizar tres parametros fundamentales: la eficacia del principio activo, la
seguridad y calidad del medicamento.

3.2.2 Laboratorio de control calidad

Es el area dentro de la compafia farmacéutica S.A que se encarga de realizar las
pruebas y procedimientos a los medicamentos a fin de garantizar un producto con
altos estandares de calidad. Los procesos llevados a cabo en esta area deben de
realizarse de manera efectiva para garantizar un cumplimiento en los tiempos de
respuesta establecidos, puesto que sin estos analisis y el cumplimiento de estos los
productos no pueden ser comercializados.

3.2.3 LIMS
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El sistema de gestion de la informacion ((Laboratory Information Management
System, por sus siglas en inglés, LIMS) es un software que permite transformar las
operaciones manuales de laboratorios en flujos de trabajo y sistemas administrados
en un proceso mas digital, de tal manera que permite a los laboratorios ayudar con
la gestion eficaz de datos y resultados que se generan en cada uno de los ensayos
analiticos. (Orangedata, 2021)

3.2.4 Programacion a corto plazo

La programacion a corto plazo inicia con la planeacion de la capacidad en la cual
considera los recursos disponibles a fin de ajustar tareas u operaciones en
secuencia de tareas y asignaciones especificas de personal y maquinaria a fin de
obtener un desempefio efectivo. Tiene un horizonte de tiempo en dias. El grado de
influencia de la programacion a corto plazo en los resultados de la compafiia es
determinante, ya que de ella depende el cumplimiento de los plazos de entrega,
factor critico en la busqueda de una ventaja competitiva basada en el tiempo.
(Salazar Lopez, 2021)

El objetivo de la programacion es asignar y priorizar la demanda, existen tres
factores que son significativos en la programacién: la generacién del programa hacia
adelante o hacia atras, la carga finita e infinita, y los criterios (prioridades) para
secuenciar los trabajos. (Render & Heizer, 2014)

3.2.5 Técnicas de programacion

3.2.5.1 Programacion hacia adelante

Es utilizada en procesos que se manejan sobre pedido de los clientes, se realiza la
programacién cuando se conoce el requerimiento del trabajo.

3.2.5.2  Programacioén hacia atras

Esta programacion es ampliamente utilizada en el sector industrial, inicia con la
fecha de entrega de actividad y programa primero la operacion final. Después
programa uno por uno los pasos del trabajo en orden inverso. Al restar el tiempo de
entrega de cada articulo se obtiene el tiempo de inicio. (Render & Heizer, 2014)

3.2.5.3  Criterios de programacion
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Existen diferentes factores que ayudan a la seleccion de la técnica de programacion
adecuada dentro de estos se encuentran: naturaleza del proceso, la flexibilidad de
los centros de trabajo, el volumen de los requerimientos y la consideracion de los
siguientes criterios por parte de la compafiia, la importancia que se le dé a cada
criterio depende en gran medida de las ventajas competitivas consignadas en
el plan estratégico. (Render & Heizer, 2014)

Maximizar la utilizacién: Consiste en el uso que la técnica empleada haga de la
capacidad instalada.

Minimizar el tiempo medio de terminacion: Consiste en la capacidad que tiene la
técnica para efectuar entregas de pedidos.

Minimizar la media de trabajo en proceso: Consiste en reducir el nimero de
trabajos que permanecen en el sistema.

Minimizar los retrasos de los pedidos: Consiste en reducir el tiempo medio de
espera de los clientes.

Es importante considerar que la seleccion del criterio de programacion debe estar
alineado con la estrategia corporativa, en este caso el criterio de prioridad es el de
minimizar los retrasos de los pedidos, dado que, al cumplir con los tiempos
establecidos para la realizacién de los analisis, se garantiza un abastecimiento
constante en el mercado, lo que impacta directamente en el nivel de servicio
ofrecido por la compafiia a sus clientes

3.2.6 Etapas de programacién

3.2.6.1 Cargar o Asignar trabajos

Para determinar las cargas de trabajo existe una herramienta denominada, gréaficas
de GANT, estas graficas son una ayuda visual util que permiten determinar tiempo
de procesamiento, tiempos de flujo, balance de operaciones, cumplimiento de lo
programado versus lo ejecutado, entre otros.
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Figura 1 Ejemplo de grafica de Gantt

Fuente (Salazar Lopez, 2021)

3.2.6.2 Secuenciacion de los trabajos

Una vez se asigna la carga, se debe definir la secuenciacion de trabajo para asignar
la prioridad o el orden en el que se debe de desarrollar cada una de las tareas o
actividades que se deben llevar a cabo en un centro de trabajo. (Render & Heizer,
2014). Existen técnicas para realizar la secuenciacion de distintos trabajos en
distintas maquinas: 1) N trabajos en una maquina, 2) N trabajos en 2 o0 3 maquinas
y 3) N trabajos en M maquinas.

En los laboratorios de control calidad solo se requiere la secuenciacion de N trabajos
en 1 maquina, puesto que ninguna muestra esta condicionada a pasar por dos o
MAas magquinas para su analisis, razon por la cual solo se entrara a detalle en esta
técnica de secuenciacion.

3.2.6.2.1.1 Secuenciade N trabajos en 1 maquina

Cuando se dispone de solo un equipo para realizar N cantidades de trabajo existen
4 reglas usuales para asignar la priorizacion (Render & Heizer, 2014)

PEPS: (Primero en entrar, primero en ser atendido): Los trabajos se realizan en el
orden en que llegan.

TPC (Tiempo de procesamiento mas corto): Los trabajos con los tiempos de
procesamiento mas cortos se asignan primero.
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FEP (Fecha de entrega proxima): El trabajo que tiene fecha de entrega mas proxima
se asigna primero.

TPL (Tiempo de procesamiento mas largo): Los trabajos con los tiempos de
procesamiento mas largos se asignan primero.

De acuerdo con la regla que se desee seguir existe una organizacion establecida
de las actividades para realizar la programacion.

3.3 Aporte critico

De acuerdo con la revisién bibliogréfica realizada anteriormente, se evidencia una
sola linea comun entre los articulos de (Maslaton, 2012), (Jansen & Kateman, 1984)
y (Ramos Lopes, 2017), la cual corresponde al empleo de software robustos que
permiten obtener la solucién Optima para realizar la programacion de las
actividades requeridas en los laboratorios de control de calidad, pues esta area es
considerada de alta complejidad y para garantizar optimizacion de recursos se
requiere la aplicacion de modelos matematicos complejos.

El presente proyecto de grado se diferencia a los articulos revisados en los
siguientes aspectos: 1) Busca emplear técnicas o herramientas de programacion de
operaciones para la planificacién de ensayos analiticos. 2) No busca encontrar una
solucién 6ptima que permita la minimizacion de recursos, si no cumplimiento de lo
programado de acuerdo con la dinamica del dia, puesto que el cumplimiento de la
programacién de los analisis puede traer una mejora considerable en los
indicadores de gestion de la unidad los cuales impactan financieramente a la
compafiia farmacéutica S.A.

Como se mencion6 anteriormente, el proyecto no contempla la solucion éptima
puesto que tiene inmerso una serie de restricciones tales como: la inversion
econOmica de un software robusto dado que se requiere del procesamiento de un
problema matematico complejo de mdltiples variables, actualizaciones constantes
del modelo debido a la dinAmica del area y personal experto en modelaciones
matematicas.
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CAPITULO IV. METODOLOGIA

Para el desarrollo del proyecto se plantearon tres objetivos especificos los cuales al
culminarse satisfactoriamente da cumplimiento al objetivo general propuesto. Cada
objetivo se contempla como una etapa, a continuacion, se describe a detalle las
actividades requeridas para cada una.

Etapa 1 Caracterizar el proceso determinando los tiempos requeridos por cada
ensayo analitico.

En esta etapa se identifican los analisis que se requiere realizar a cada uno de los
productos de la unidad productiva y el tiempo que se demora en la ejecucion. Para
llevar a cabo esta etapa se realizan las siguientes actividades:

1) Portafolio de productos de la compafiia: Revision de las bases maestras de
la compafiia para identificar los productos asignados a la unidad productiva
de liquidos.

2) Metodologia analitica: Identificar en la metodologia de cada producto los
andlisis que se requieren realizar a cada uno de los lotes producidos.

3) Relacion de analisis con productos: Listar los analisis y relacionar con cada
producto, identificando el equipo que se requiere para la realizacion del
ensayo analitico.

4) Recursos: Identificacion de los recursos asignados a la unidad productiva de
liquidos (personal y equipos) para la realizacion cada uno de los ensayos
analiticos.

5) Toma de datos directos de la operacion: Toma de tiempos requeridos en
cada uno de los ensayos analiticos.

6) Caracterizacion del proceso de planificacién de ensayos analiticos

Etapa 2 Modificar la herramienta que actualmente se emplea para realizar la
programacion de los ensayos analiticos de tal manera que se contemple el
recurso de personal, el tiempo de cada andlisis y la capacidad de trabajo en
cada jornada

Se desarrolla mejoras considerando herramientas de administracion de operaciones
de tal manera que facilite al programador realizar la planificacién de los ensayos
analiticos.

1. Modificar la herramienta de tal manera que permita realizar la planificacion
de los ensayos analiticos contemplando el recurso de personal disponible, el
tiempo de cada analisis y la capacidad de trabajo en cada jornada.

21



2. Incluir técnicas de secuenciacion para la ejecucion de los ensayos analiticos
asignados a los analistas.

3. Incluir en la herramienta indicadores como tiempo de programacioén, cantidad
de lotes analizados, y cumplimiento de la programacion.

Etapa 3 Validar la herramienta mejorada con el personal encargado de realizar
esta actividad en el laboratorio.

Con el fin de validar la herramienta de programacion mejorada, se plantea realizar
una simulacion o prueba piloto autorizado por la organizacién con la persona
encargada de la planeacion de los analisis del laboratorio de la unidad productiva
de liquidos. Para lo cual se realiza:

1) Aplicacion de la herramienta de programacion de analisis mejorada.
2) Determinacion de los indicadores propuestos en la etapa 2.

3) Andlisis de los resultados obtenidos.
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CAPITULO V RESULTADOS
5.1 Caracterizacion del proceso

En la figura 2 se muestra de manera general la ruta que sigue un lote de un producto
farmacéutico cuando sale de la planta de fabricacién, ingresa al laboratorio de
control de calidad y finalmente es aprobado para su comercializacion en el mercado.
A continuacion, se procede a explicar cada una las actividades que se realizan en
cada etapa a partir del ingreso al laboratorio.

— Huccis Ingreso al Programacidn Anilisis de control Reporte de Estado de .
laboratorio de analisis de calidad resultados aprobacion/rechazo "

Figura 2 Proceso general del laboratorio

Fuente: Elaboracion propia

5.1.1 Descripcion de los procesos

A continuacién, se hace una breve descripcidén de los procesos a partir de que se
realiza el ingreso al laboratorio los cuales se muestran en el diagrama de la Figura
2. Estos contienen su respectivo objetivo, alcance, responsables, recursos y tiempo
promedio estimado de ejecucion:

5.1.1.1 Ingreso al laboratorio

Objetivo

Recibir en fisico y en el sistema LIMS las muestras de producto terminado que
envian del area de manufactura y/o envase.

Alcance

Aplica para todos los productos del portafolio de la compafiia puesto que el analisis
de producto terminado se encuentra centralizado.

Responsables
(3) Auxiliares de laboratorio
Recursos

Cuarto de almacenamiento con condiciones controladas de humedad y temperatura

23



Estanterias para almacenamiento
Computador con programa LIMS
Usuario con acceso a LIMS
Formatos

Estibas

Tiempo promedio

20 min/ producto

Descripcién de la operacién

Es la etapa de inicio del proceso del laboratorio de control de calidad, en esta etapa
se realiza la recepcion tanto de manera fisica como por el sistema de las muestras
gue se requieren analizar. De acuerdo con el tamafio del lote que se fabrica se
recibe un nimero representativo de muestras a las cuales se les va a realizar los
analisis fisicoquimicos establecidos en la guia internacional USP con el fin de que,
si las muestras cumplen con los criterios de calidad, se garantiza un lote de producto
con excelente calidad. El proceso de ingreso de muestras en el sistema LIMS sigue
el diagrama que se muestra en la figura 3, una vez se realiza el ingreso de las
muestras en el sistema LIMS y se recepcionan fisicamente, se almacenan en las
estanterias del cuarto de recepcion de muestras siguiendo con las buenas practicas
de almacenamiento.
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Auxiliar de recepcion

Seleccionar la
ventana de
recepcion de

laboratorio

Ingreso al
sistema
LIMS

Identificar el lote en la
muestra fisica y buscarlo
en la carpeta de los lotes

que se encuentran
pendientes por recibir

Proceder con la
recepcion en el

sistema.

Sistema LIMS

Se abre el
entorno

recepcion de
muestras

Se encuentran los lotes que
se han creado desde el area
de produccion divididos en
dos carpetas: Los lotes
recibidosy Los que estan
pendientes por recibir,

Cuando se realizala
recepcion en el
sistema se activa
un color azul en el
lote como
indicativo de haber
realizado la

actividad.

Fin

Figura 3 Diagrama de proceso para el ingreso de muestras al sistema LIMS (Céd. Proceso 001)

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.1.2 Programacion de analisis

Objetivo

Realizar la planificacion para la programacion de los ensayos analiticos
dependiendo de las muestras de producto terminado que se encuentran
recepcionadas y que se encuentren asignados a la unidad productiva de liquidos.

Alcance

Aplica para todos los lotes de producto terminado del portafolio de la compafiia que
se encuentran asignados a la unidad productiva de liquidos.

Responsables

(1) coordinador técnico del laboratorio
(1) ingeniero de calidad

Recursos

Computador con acceso a Excel, LIMS
Usuario con acceso a LIMS

Tiempo promedio

1:30h/ dia

Descripcién de la operacién

El proceso de programacion de andlisis consiste en asignar a un lote de fabricacion
los ensayos analiticos -requeridos para garantizar que el mismo cumple con los
estandares de calidad establecidos por la normatividad-, teniendo en cuenta el
recurso de personal y equipos disponibles.

Para comenzar, primero se aborda el tema de los recursos de personal y equipos
que se tienen disponible. Actualmente, la unidad productiva de liquidos tiene
asignada 13 personas para realizar todos los ensayos analiticos requeridos, solo se
cuenta con 4 personas con rol de instrumentista que manejan los equipos HPLC y
UPLC (equipos homologables entre si). Considerando que es el equipo de mayor
complejidad en cuanto a su manera de operacién y adicionalmente un alto
porcentaje de los productos requieren este equipo para sus analisis; otras 8
personas se desempefian como preparadores y son expertos en el manejo de
ciertos equipos. Finalmente, el auxiliar de laboratorio que es quien se encarga de
realizar las pruebas fisicas del producto tales como pH, Volumen de entrega, olor,
sabor, densidad entre otras.
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Tabla 1 Personal disponible

Cantidad Descripcion
4 Manejo de HPLC y UPLC (instrumentistas)
6 Preparadores
2 Practicantes (preparadores)
1 Auxiliar

Fuente: Elaboracion propia

Nota: Se denomina rol de preparador a aquellas personas que realizan las
adecuaciones de las muestras requeridas para realizar los analisis en los equipos.
El rol instrumentista se asigna a aquellas personas que manejan con experticia los
equipos HPLC y UPLC, esta diferencia de roles se realiza debido a que los equipos
mencionados tienen una complejidad alta para su utilizacion.

Actualmente, se manejan dos jornadas laborales de lunes a viernes, la primera va
de 7:00 — 16:30 y la segunda de 16:00 — 01:30; dependiendo de la necesidad del
area en ocasiones se hace necesario la programacion de jornadas de trabajo extras
los fines de semana (sabado y domingo), sin embargo, para estos dias solo se
maneja una sola jornada de trabajo 07:00 — 16:00.

Para realizar los analisis a los productos se requieren de equipos tales como: HPLC,
UPL, Absorcion atdmica, cromatografia de gases, infrarrojo, infrarrojo cercano,
ultravioleta y titulacion. Existe una limitante para realizar la programacion de los
andlisis y esta relacionada con que no todos los analistas tienen la experticia o
conocen el manejo de todos los equipos, de tal manera que el recurso se ve limitado
al momento de realizar la asignacion. En la tabla 2 se relaciona los analistas con los
equipos que maneja cada uno.

27



Tabla 2 Relacion de manejo de equipo con el personal disponible

EQUIPO

HPLC,
UPLC
Analista 1

Analista 2

Analista 3
Analista 4

AA

Analista
5
Analista
6

CG

Analista Analista

7

IR

8

NIR

Analista
9

Analista Analista Analista

5

6

7

uv

Analista 1

Analista 2

Analista 3
Analista 4
Analista 5
Analista 8
Analista 6
Analista 9

Analista
10

Fuente: Compafia Farmacéutica S.A

TIT

Analista 1

Analista 2

Analista 3
Analista 4
Analista 5
Analista 8
Analista 6
Analista 9
Analista
10
Analista
11
Analista
12
Analista
13

Adicional a la limitacién que se tiene en el manejo de los equipos, la unidad solo
tiene asignados tres equipos HPLC, el resto se comparten con personal de otras
unidades productivas.

La actividad de programacion de los analisis de control de calidad, actualmente la
realiza el coordinador técnico del laboratorio o el ingeniero de calidad, para efectos
del siguiente diagrama de proceso se denominan “Programador UP liquidos”.

Como paso inicial para realizar esta actividad se debe de contar con una informacién
que se obtiene del sistema LIMS, tal y como se describe en la figura 4.

28



{ ) 3 / \
Copiarel De acuerdo con |z fecha
g consolidado 0 ingreso gue s
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. programados en la
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Figura 4 Diagrama de proceso para obtener la informacion de LIMS (Cod.
proceso 002)
Fuente: Elaboracion propia

Una vez se obtiene la informacion de LIMS se emplea una herramienta en Excel
para realizar la programacién de los analisis siguiendo el diagrama de flujo que se
muestra en la figura 5. Esta actividad se ejecuta de manera diaria y tiene
actualmente una duracién aproximada de minimo 1:30 h.

Para comenzar con la programacion se realiza una priorizacién de los lotes que se
encuentran pendientes por analizar, considerando la fecha de ingreso al laboratorio
y la fecha de compromiso acordada con el area de planeacién para realizar la
aprobacion del producto, bajo este contexto se asigna la fecha de entrega del
producto por parte del area de control de calidad.

En la herramienta que se maneja actualmente, no hay una medicion de los tiempos
de respuesta del laboratorio de acuerdo con el Lead time real y la fecha de ingreso
al laboratorio, este indicador es importante considerarlo pues indica la respuesta y
gestion del laboratorio de acuerdo con lo establecido. Los acuerdos de entrega entre
el area de planeacion y control de calidad son validos sin embargo no permiten
realizar una medicion real de la gestion o tiempo de respuesta establecido para el
laboratorio de control de calidad.
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Adicionalmente, al realizar un analisis a la herramienta se evidencian oportunidades
de mejora que se pueden implementar de tal manera que facilite la manera en la
que se realiza la planificacion de los ensayos, dentro de estas encontramos:
Implementacion de indicadores de cumplimiento a los analistas, secuenciacion de
los analisis programados a los analistas de acuerdo con las reglas TPC (tiempo de
procesamiento mas corto) y TPL (Tiempo de procesamiento mas largo), asignacion
de los analistas de acuerdo con la capacidad real del turno entre otras .
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Figura 5 Diagrama de proceso para realizar la programacion de andlisis (Céd. proceso 003)

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.1.3 Analisis de control de calidad

Objetivo

Realizar los ensayos analiticos a cada lote de producto terminado de la unidad
productiva de liquidos que se encuentra programado siguiendo las metodologias
establecidas en guia internacional USP

Alcance

Aplica para todos los lotes de producto terminado del portafolio de la compafiia que
se encuentran asignados a la unidad productiva de liquidos.

Responsables

(4) Quimicos instrumentistas (manejo de HPLC y UPLC)
(6) Quimicos preparadores

(2) Practicantes con rol de preparadores

(1) Auxiliar de laboratorio

Recursos

Equipos: HPLC, UPL, Absorciébn atdmica, cromatografia de gases, infrarrojo,
infrarrojo cercano, ultravioleta y titulacion.

Material volumétrico

Estandares de referencia y reactivos

Balanzas analiticas

Instrumentos para pesaje y calibracion de balanzas

Insumos (columnas

Procedimientos operativos estdndar y métodos analiticos para producto terminado
Tiempo promedio

Depende del producto terminado

Descripcién de la operacion

Para cada granel de la compafia, se tiene establecida una metodologia analitica la
cual se encuentra validada cumpliendo con los estandares de las guias
internacionales (USP), en esta metodologia se describe paso a paso de manera
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detallada cada uno de los ensayos que se deben de realizar al producto, estos
documentos son empleados por los analistas de calidad son el input para comenzar
a realizar los analisis. Estas metodologias son actualizadas cada vez que las guias
internacionales generan una modificacion en las monografias de los productos de
tal manera que estan en constante cambio.

En el anexo 1 se puede visualizar un ejemplo de un certificado de especificaciones
para un producto terminado de la compafiia farmacéutica S.A. En este documento
se relaciona cada uno de los analisis que se debe de realizar al producto junto con
su criterio de aceptacién y/o especificacion, cabe mencionar que a un producto se
le realizan tanto ensayos fisicoquimicos como microbiolégicos y con el cumplimiento
de ambas categorias se aprueba el producto para comercializacion. Por otra parte,
en el anexo 2 se evidencia un certificado de calidad de un producto que ha sido
analizado, en este documento se pueden identificar los resultados que se obtuvieron
para cada una de las pruebas, como se puede visualizar todos los resultados se
encontraron dentro de la especificacion establecida por tal razon al cumplir con los
atributos de calidad establecidos el producto es aprobado y continua con la ruta
para la logistica de comercializacion.

Como parte del desarrollo del presente trabajo, se encuentra la relacién de cada
uno de los ensayos que se requieren realizar a los productos. En el Anexo 3 se
muestra un consolidado de la informacion de los analisis que se deben de realizar
a cada producto, asi como los tiempos de ejecucion de estos.

5.1.1.4 Reporte de resultados

Objetivo

Realizar el reporte de los resultados de los ensayos analiticos realizados a cada lote
de producto terminado de la unidad productiva de liquidos en las hojas de trabajo
analitico.

Alcance

Aplica para todos los lotes de producto terminado del portafolio de la compafiia que
se encuentran asignados a la unidad productiva de liquidos.

Responsables
(4) Quimicos instrumentistas (manejo de HPLC y UPLC)
(6) Quimicos preparadores

(2) Practicantes con rol de preparadores
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(1) Auxiliar de laboratorio
Recursos

Hojas de trabajo analitico
Computador con acceso a LIMS
Usuario con acceso a LIMS
Tiempo promedio

Depende del producto terminado
Descripcién de la operacién

Una vez se realizan los ensayos de calidad, se obtienen unos datos primarios los
cuales deben ser reportados tanto en las hojas analiticas donde se realizaron los
respectivos calculos matematicos para la preparacion de las muestras y en el
software LIMS, en estas hojas se anexan las tirillas de pesaje generadas por las
balanzas analiticas y todos aquellos soportes que generan los equipos.

5.1.1.5 Estado de Aprobacién/Rechazo

Objetivo

Definir la aprobaciéon o rechazo de los productos terminados analizados en el
laboratorio de acuerdo con los resultados obtenidos en los analisis y realizando la
comparacion con las especificaciones establecidas.

Alcance

Aplica para todos los lotes de producto terminado del portafolio de la compaiiia que
se encuentran asignados a la unidad productiva de liquidos.

Responsables

(1) coordinador técnico del laboratorio
Recursos

Hojas de trabajo analitico
Computador con acceso a LIMS
Usuario con acceso a LIMS

Tiempo promedio
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Depende del producto terminado
Descripcién de la operacion

El coordinador técnico del laboratorio revisa el paquete de hojas analiticas donde
se encuentran registrados los resultados de los ensayos analiticos, cuando estos
cumplen con los criterios de aceptacion, definidos para cada una de las pruebas se
procede a realizar la aprobacién, de tal manera que pueda continuar con la logistica
para la comercializacion. En el caso en que los productos no cumplan con alguno
de los atributos de calidad establecidos el producto es rechazado y puede suceder
dos cosas que se programe un reproceso 0 se destruya, todos estos estados son
actualizados en el sistema LIMS

5.1.2 Productos de la compafiia

La compafiia farmacéutica S.A cuenta con amplio portafolio de productos
farmacéuticos de uso humano, dentro de los cuales se encuentran los asignados a
la unidad productiva de liquidos (objeto de estudio del presente trabajo), los cuales
corresponden a presentaciones como jarabes, emulsiones, suspensiones,
soluciones, lociones y cépsulas blandas. El total de productos es 99 graneles los
cuales se pueden utilizar en diferentes presentaciones comerciales del producto por
ejemplo presentacion 60mL, 120mL y 180mL.

5.1.3 Datos de la operacion

Durante un periodo de seis meses se realiz6 la toma de tiempos que se demora un
analista en la ejecucion de cada uno de los ensayos analiticos requeridos para cada
producto, los tiempos se determinaron en horas y se pueden visualizar en el anexo
3 el presente documento.

Los tiempos estimados se dividen de la siguiente manera: un tiempo destinado a los
analisis y otro tiempo al reporte de los datos en las hojas de trabajo y en el sistema
LIMS, la sumatoria de estos dos tiempos genera el tiempo total por persona que
demora un analista haciendo estas dos actividades.

Adicionalmente, también se realiza la divisibn de estos tiempos considerando el
tiempo destinado a la preparacion de la muestra y al montaje del sistema requerido
para el equipo HPLC y UPLC, esto es importante cuando se realiza la programacion
de varios lotes del mismo producto ya que el tiempo destinado al montaje del equipo
solo se considera una vez ya que con un mismo montaje se realiza el analisis de los
diferentes lotes, cuando se trabaja de esta manera se denomina campafa.

Al visualizar el anexo 3 se evidencia que en varias pruebas no se tienen tiempos
determinados para “instrumentista” esto sucede ya que no en todos los ensayos se
requiere el uso de equipos de HPLC y UPLC, puede pasar de que solo sean pruebas
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fisicas o en su defecto un equipo diferente a los mencionados anteriormente y estos
no requieren una preparacion previa para realizar la medicion.

De acuerdo con la caracterizacion del proceso realizada anteriormente se pueden
evidenciar aspectos de mejora que permitan una medicién de cumplimiento entre lo
planeado versus lo ejecutando tanto para el programador como para el analista,
también considerar la capacidad de la jornada durante la programacion de los
andlisis y contemplar los diferentes parametros input del proceso.

5.2 Mejoras de la herramienta

Para contribuir con la planificacion de los andlisis de control de calidad, se proponen
unas mejoras a la herramienta que se emplea actualmente considerando conceptos
de la administracion de operaciones para la programacién a corto plazo, aspectos
claves como el personal disponible, la capacidad de trabajo de la jornada laboral y
el tiempo de ejecucion de cada uno de los ensayos analiticos. El software empleado
para realizar las mejoras es Microsoft Excel el cual es el mismo que se utiliza en
este momento dado que es un programa de facil acceso y manejo para los usuarios.

Inicialmente se propone realizar una programacion diaria, para validar las mejoras
desarrolladas, dependiendo del cumplimiento y de la funcionalidad de herramienta
ir disminuyendo la frecuencia de programacion. Lo ideal es que esta se realice una
vez por semana, generando un alto cumplimiento entre lo programado y lo
ejecutado.

Dentro de las técnicas de programacion a corto plazo se tienen que existe la
programacion hacia adelante y hacia atras. Las técnicas de programacion utilizadas
en las organizaciones dependen de los objetivos, el proceso y area (Bernal, 2013).
Para el caso de la compaifia farmacéutica S.A, emplea la programacion hacia
adelante para realizar la programacion de los andlisis, puesto que una vez la planta
realiza la entrega de las muestras de los lotes al cuarto de recepcion de muestras 'y
estos quedan registrados en el sistema, se procede a realizar la respectiva
programacion. A pesar de que la planta hace parte de la misma compafia, esta se
puede ver para el area de control de calidad como el “cliente” para la cual se
programan las actividades a peticion de lo que el cliente envie para andlisis. El
criterio de mayor importancia que se utiliza para realizar la programacion es el de
minimizar el tiempo de espera del cliente, puesto que la aprobacion por parte del
area de control calidad es una etapa critica dentro del proceso, si esta no aprueba
el producto, no se puede comenzar con el proceso logistico para la distribucion.

Asignacion de recurso

Para la asignacion de los recursos de personal a cada ensayo analitico, el
programador debe de seleccionar de acuerdo con su criterio la persona mas idénea
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0 capacitada para realizar dicho ensayo, inicialmente se propuso dejar esta opcion
de manera automatica, para que la herramienta en Excel hiciera una asignacion, sin
embargo, el programador sugiri6 hacerse cargo de esta actividad, puesto que el
conoce las habilidades del personal que tiene a cargo de tal manera que esto
contribuye para la optimizacion del proceso del area. Una vez se asigna el recurso
se obtiene el programa de trabajo en el cual se describen las actividades, el personal
asignado y el tiempo (Bello Perez , 2004) requerido para cumplir a satisfaccion las
pruebas de cada producto.

Requerimientos del programador

De acuerdo con lo indicado por el programador, se requiere que la herramienta
contribuya con la planificacion de los ensayos analiticos de una manera mas
sistematica, de tal manera que se minimice el tiempo que se dedica actualmente a
esta actividad, asi mismo se contemple los tiempos de ejecucion de cada uno de
los ensayos, para que de esta manera se evidencie si se esta sobrecargando o
subestimando la capacidad laboral de los analistas. Adicionalmente que se permita
obtener tanto una medicion de cumplimiento entre lo ejecutado versus lo planeado;
como una medicién para cada uno de los analistas.

5.2.1 Funcionalidades de la herramienta

A continuacion, se describe cada una de las funciones que realiza la herramienta
mejorada

5.2.1.1 Definicién de parametros

El primer paso consiste en determinar todos los pardmetros que son claves para
realizar una adecuada programacion, dentro de estos tenemos: Lead time,
capacidad del turno, personal disponible, Manejo de equipos.

Lead Time: La unidad productiva de liquidos tiene establecidos dos Lead time. Uno
corresponde a los productos de linea que no requieren ensayos microbiolégicos
adicionales para estos el tiempo de respuesta es de 7 dias. Caso contrario ocurre
con aquellos productos que requieren la realizacion de una prueba de esterilidad
previa a su liberacion, para estos productos el tiempo de respuesta es de 17dias.
Aunque el Lead Time esta fijo en dos categorias trabajarlo de esta forma permite
visualizarlo por tipo de producto.

Capacidad del turno: El area de control calidad tiene establecido dos jornadas
laborales (T1y T2). ElI T1 tiene un horario laboral de 7:00am a 4:30pm (9.5h) y el
T2 tiene un horario laboral de 4:00pm a 01:30am (9.5h). Contemplando, el tiempo
total (1.67h) de los tiempos de esparcimiento y/o descanso de los analistas, se
realiza la resta entre el tiempo de la jornada laboral y el tiempo total de
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esparcimiento, para determinar la capacidad o tiempo productivo de cada uno de
los turnos, de tal manera que este sea el contemplado al momento de realizar la
programacion. Adicionalmente, se establece que la eficiencia por turno es del 82.5%

Tabla 3 Parametros Turnos

Turno T1 T2
JEIEEE 7:00 am -4:30pm 4:00pm-01:30am
laboral
_Tiempo dela 9.5h 9.5h
jornada laboral
Capacidad (h) 7.83 7.83
Eficiencia (%) 82.5% 82.5%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 4 Tiempo de esparcimiento

DESCRIPCION (h)

Reunion de apertura de turno 0.25
Almuerzo 0.8
Refrigerio y salida a bafio 0.3
Reunion de cierre de turno 0.25

TOTAL 1.67

Fuente: Elaboracion propia

Personal: Se identifica el personal que tiene disponible actualmente la unidad para
realizar los ensayos analiticos, esta informacién se organiza en forma de tabla en la
hoja denominada “PARAMETROS” y la hoja “PRGR” donde se realiza la
programacion, trae los datos de la hoja de parametros, de tal manera que cada vez
que se realice una modificacién, ya sea adicion o eliminaciéon de personal, esta se
actualice de manera inmediata en el filtro de seleccién requerido para la asignacion
de personal en cada ensayo analitico

Manejo de equipos: A pesar de que por requerimiento del programador la
asignacion del personal a cada uno de los ensayos analiticos va a quedar bajo su
direccionamiento, es necesario identificar las capacidades y/o habilidades del
personal en cuanto al manejo de los diferentes equipos requeridos en los analisis,
puesto que de esto depende que se realice una correcta planeacion. Ver tabla 2

Los parametros descritos anteriormente se encuentran en la primera y segunda hoja
de la herramienta denominadas “LEAD_TIME” y “PARAMETROS”
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Archivo Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas % Revisar Vista Programador Ayuda 1% Compartir =
(=N Irb, (e & ? g = Analisis de datos
E% BD o @ mj 2l | & @ J 2, Salver
Obtener __ Actualizar Cotizaciones Informacié... [=| | Z |, Ordenar | Filtro Herramientas Analisis de Prevision Esquema
datos ~ todo~ [2 A 1 de datos ~ hipétesis ~ =
Obtenery transfor... | Consultas y cone... Tipos de datos Ordenary filtrar Previsi6n Andlisis A
El8 - £~ -
A B C D E F G H | J K L |4
1 —
2 10035759 17
3 10002182 17
4 10015679 17
E 10015680 17
6 10015681 17
7 10002181 17
8 10007105 17
=] 10007106 17
10 10007103 17
11 10010745 17
12 10006654 17
13 10006656 17
14 10006655 17
15 10002183 17 =
» LEAD_TIME | PARAMETROS . @ [l 0
Listo & HH = [ ] +  100%

Figura 6 Informaciéon de parametros claves
Fuente: Elaboracion Propia

5.2.1.2 Ordenamiento de lotes

Una vez que el programador copia y pega los lotes que se encuentran creados en
LIMS en la hoja denominada “EN_PROCESO” en la herramienta de programacion,
y da clic en el boton “Ordenar” mediante una macro se realiza una organizacién en
dos pasos:

1. Organiza los lotes por la columna estado, colocando los que se encuentran
“En proceso” en la parte superior, puesto que estos son los que se requieren
programar. En esta columna puede aparecer otro estado de interés que se
denomina “No recepcionado” es decir que la muestra no ha llegado al area
de recepcion de muestras y no se ha ejecutado el proceso 001 de la figura 3
Diagrama de proceso para el ingreso de muestras al sistema LIMS. Dado
que este estado también es de interés para el area de control de calidad se
organiza posterior al estado “En proceso”

2. Organiza de acuerdo con la fecha de compromiso establecida entre el
programador y el area de planeacion, colocando primero la fecha mas
préxima. En este punto se resalta que este ordenamiento se relaciona con la
técnica de secuenciacion FIFO dado que el programador asigna la fecha de
compromiso de acuerdo con la fecha de entrada del lote y los acuerdos con
el area de planeacion.
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La macro utilizada para realizar el ordenamiento mencionado anteriormente se

muestra en la figura 7

Sub Macro Ordenar Estado_compromiso|

' Macro Ordenar Estado_compromiso Macro

Range ("Tablal[ [$#Headers], [ESTADO]]"™) .S5elect

AetiveWorkbook.Worksheets ("EN_PROCESQ") .ListOkbjects ("Tablal") .Sort.SortFields.
Clear

ActiveWorkkbook.Worksheets ("EN_PROCESQ") .ListOkjects ("Taklal") .Sort.SortFislds.
Add2 EKey:=Range ("Taklal [ESTADO]"), SortOn:=xlSortlinValues, Order:= _

xlAscending, CustomOrder:="En proceso,No recepcionada"”, Datalption:= _
xlSortNormal

With ActiveWorkbook.Worksheets ("EN_PROCESO") .ListObjects ("Tablal").5ort
.Header = xl¥Yes
.MatchCase = False

.Orientation = x1TopToBottom
.SortMethod = x1PinYin
-Bpply
End With
Range ("Tablal[ [$#Headers], [COMPROMISO] ] ") .S5elect
LetiveWorkbook.Worksheets ("EN_PROCESO") .ListObjects ("Tablal™) .Sortc.SorcFields.
Clear
ActiveWorkkook.Worksheets ("EN_PROCESQ") .ListOkjects ("Taklal™).Sortc.SortFields.
Add2 EKey:=Range ("Taklal [ESTADO]"), SortOn:=xlSortlinValues, Order:= _
x14scending, Customlrder:="En proceso,No recepcionada", Datalption:= _
xlSortNormal
ActiveWorkbook.Worksheets ("EN_PROCESO") .ListObjects ("Tablal").Sort.SorcFields.
Add2 Key:=Range ("Tablal [COCMPRCMISO]"™), SortOn:=xlS5ortOnValuwes, Order:= _
x14scending, CustomOrder:=

, DataCption:=xlSortNormal

With RctiveWorkbook.Worksheets ("EN_PROCES0O") .ListObjects ("Taklal™) .Sort
.Header = xlYes
.MatchCase = False
.Orientation = x1TopToBottom
.SortMethod = x1Pin¥in
LApply

End With

End Sub

"enero, febrero,marzo, abril, mayo, junio, julio, agosto, septienbre, octubre, noviembre, diciembre™

Figura 7 Macro ejecutada para ordenar
Fuente: Elaboracion Propia

5.2.1.3 Determinacién del Lead Time real por producto

Como se ha mencionado anteriormente la fecha de compromiso se establece entre
el programador y el area de planeacion teniendo como base el Lead Time del
producto, sin embargo, estos acuerdos pueden considerar unos dias adicionales al
lead time real del area, razon por la cual se busca determinar el Lead time real y
comparar con la fecha de compromiso, de tal manera que sea un indicador de

cumplimiento del area.

Mediante formulacion en Excel se realiza una busqueda en la base de datos de
LIMS para traer a la herramienta de programacion la fecha de ingreso de los lotes
de muestras al laboratorio. Con el cédigo del granel y los Lead Time descritos en el
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numeral 5.2.1.1 del presente documento, se determina el tiempo de respuesta
méaximo. En la figura 8 se muestra un ejemplo de lo descrito anteriormente. Para el
caso del cédigo del granel 10002181, las muestras del lote ingresaron al laboratorio
el 08 sep 2021, este producto tiene un Lead time de 17 dias es decir que el producto
debe ser liberado por control de calidad el 25 sep. 2021.De acuerdo con el
compromiso entre el area de planeacion y el programador, se establecié una fecha
de liberacién de 27 sep. 2021, es decir dos dias después de lo establecido como
directriz en el area.

4
SELECCION,  LOTE DESCRIPCION (OD_GRANEL  ESTADO _ COMPROMISO PROGRAMADO FEC,HADE LEAD TIME DISDE
INGRES ATRASO
1 "N B "™d
2 IM7438 10002181 CES0 | 27/09/2011 |NO PROGRAMADO  /09/2021  25/08/2021 1
3 N4 10002181 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  3/09/2021  26/09/2021 1“
4 1K7368-1 10006634 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
3 1K7368-2 10006634 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
b 1K7368-3 10006634 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
li 1K7368-4 10006634 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
§ 1K7368-5 10006634 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
9 1K7372-1 10006633 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
10 1KT372-2 10006633 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
1 1K7372-3 10006633 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
12 1K7371-4 10006633 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
13 1K7372:5 10006633 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
14 1KT372-6 10006633 27/03/2021 |NO PROGRAMADO  7/09/2021  24/08/2021 3
15 1K7275-1 10006654 | ENPROCESD | 27/09/2021 NO PROGRAMADO 9/09/2021 | 26/09/1001 1
16 1KT275-2 10006654 | ENPROCESD | 27/09/2021 |NO PROGRAMADO 9/09/2021  26/08/2021 1
b LEADTIME = PARAMETROS | EN_PROCESO | .. + 4

Figura 8 Determinacién del Lead Time
Fuente: Elaboracién Propia

A pesar de que los acuerdos entre las &reas son validos, la herramienta busca
evidenciar el cumplimiento entre la directriz de los tiempos de respuesta
establecidos para el area de control de calidad desde las gerencias y lo que
realmente sucede en la operacion, de tal manera que pueda ser un input para
sugerir ajustes a los tiempos de respuesta, puesto que puede suceder que el Lead
Time real nunca se cumpla o se cumpla parcialmente en un bajo porcentaje.

5.2.1.4 Seleccion y cargue de lotes

La herramienta contempla los ensayos analiticos y los tiempos que se demora la
ejecucion de cada ensayo, de tal manera que mediante una macro se realiza el
cargue de los ensayos en la hoja denominada “PRGR” donde se realiza la
programacion de los analisis de acuerdo con los siguientes pasos:
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1. Una vez se tienen organizados los lotes de acuerdo con lo enunciado en el
numeral 5.2.1.2 del presente documento, el programador realiza la seleccion de
los lotes que va a programar ver figura 9

Luego le da clic en el botén “programar” y cada uno de los ensayos requeridos
para cada lote seleccionado se carga en la hoja “PRGR” para que el
programador comience con la asignacion de personal a cada uno de los
ensayos ver figura 10.

WS e | | om Lm | e Lo P | —a

SELECOON.  LOTE

DESCRIPCION (0D_GRANEL

ESTADO

(OMPROMIS0 PROGRAMADO

H INGRESCH

IM7438

IM744

1K7368-1

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

N0 PROGRAMADO

I INT438 10002181 /090
X IN7441 10002181 77j09/201
K| 173681 10006654 /090
k73682 1000665 77j09/201
1K7368-3 10006654 /090
k73684 1000665 77j09/201
1K7368-5 10006654 /090
17721 10006655 77j0/201
1K7372-2 10006635 /090
7723 10006655 77j0/201
k73724 10006635 /09
737245 10006655 77j0/201
k73726 10006635 /09
172751 1000665 70/
k72752 10006634 /09
} LEADTIME | PARAMETROS | EN_PROCESO | PRGR .. E::-I-:II 1
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008/2021
7/
7)08/2021
70920
708/2021
70920
708/2021
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708/2021
70920
708/2021
70920
008/2021
3/

LEAD TIME

55/
25/03/201
/09202
/09201
/09201
/092001
/09201
/09200
/0920
/092001
/0920
/092001
/0920
/0920
/0920
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Figura 9 Seleccion de lotes

Fuente: Elaboracion Propia

42




E‘ T_TOTA

T D ~ v DESCRIPCION_PRUEBA |4 PR PIO A 0 v
1M7438 OLOR Y SABOR PRUEBA FISICA 033 017 0.50 0.00 050
1M7438 GRAVEDAD ESPECIFICA PRUEBA FISICA 0.25 0.16 041 0.00 041
1M7438 IDENTIFICACION i HIDROXIDO DE ALUMINIO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
1M7438 IDENTIFICACION i HIDROXIDO DE MAGNESIO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

HIDROXIDO DE ALUMINIO, HIDROXIDO
1M7438 VALORACION i DE MAGNESIO 150 050 2.00 0.00 2,00
M7438 CAPACIDAD NEUTRALIZANTE D TIT 0.83 017 1.00 0.00 1.00
1M7433 ACTIVIDAD ANTIESPUMANTE  TIT 1.00 0.20 1.20 0.00 1.20
1M7438 DESCRIPCION VISUAL 0.05 0.08 013 0.00 013
1M7442 CONTENIDO DE SODIO AA S0DIO 1.80 0.20 2.00 0.00 200
1M7342 VALORACION IR SIMETICONA 6.00 200 .00 0.00 .00
1M7342 VOLUMEN DE ENTREGA PRUEBA FISICA 1.00 0.16 116 0.00 116
1M7442 VISCOSIDAD PRUEBA FISICA 0.13 0.16 0.29 0.00 0.1
1M7342 pH PRUEBA FISICA 0.16 0.16 032 0.00 0.32
1M7442 OLOR Y SABOR PRUEBA FISICA 033 017 0.50 0.00 050
1M7342 GRAVEDAD ESPECIFICA PRUEBA FISICA 0.25 0.16 041 0.00 041
1M7442 IDENTIFICACION i HIDROXIDO DE ALUMINIO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
1M7242 IDENTIFICACION i HIDROXIDO DE MAGNESIO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
HIDROXIDO DE ALUMINIO, HIDROXIDO
1M7342 VALORACION i DE MAGNESIO ' 150 050 2.00 0.00 200
1M7442 CAPACIDAD NEUTRALIZANTE D TIT 0.83 017 1.00 0.00 .00
1M7342 ACTIVIDAD ANTIESPUMANTE  TIT 1.00 020 120 0.00 1.20
1M7442 DESCRIPCION VISUAL 0.05 0.08 013 0.00 013
1K7368-1 VALORACION AL SoDIo 0.66 0.06 011 0.00 0.72
1K7368-1 VALORACION AA POTASIO 0.04 0.06 011 0.00 011
1K7368-1 VALORACION AL ZINC 0.04 0.06 011 0.00 011
1K7368-1 VALORACION NIR DEXTROSA 0.08 033 042 0.00 0.42
1K7368-1 DENSIDAD PRUEBA FISICA 0.25 0.16 041 0.00 041
1K7368-1 pH PRUEBA FISICA 0.16 0.16 032 0.00 0.32
1K7368-1 OSMOLALIDAD PRUEBA FISICA 0.50 050 1.00 0.00 .00
1K7368-1 VOLUMEN DE ENTREGA PRUEBA FISICA 1.00 0.16 116 0.00 116
1K7368-1 DESCRIPCION VISUAL 0.05 0.08 013 0.00 013
1K7368-1 VALORACION HPLC CITRATO 5.50 1.00 3.90 260 650
1K7366-1 VALORACION HPLC DEXTROSA 8.00 200 6.00 4.00 10.00
’ LEADTIME | PARAMETROS | EN_PROCESO | PRGR ‘ @ [ [v]

Figura 10 Cargue de lotes

Fuente: Elaboracién Propia
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A continuacion, se procede a explicar de una manera mas detallada la funcion de la
macro para generar la seleccién y cargue de los lotes en la hoja “PRGR”.

En la hoja denominada “TIEMPOS” se encuentra relacionado por cada codigo de
granel los ensayos analiticos requeridos con sus respectivos tiempos, de tal manera
gue la macro realiza lo siguiente una vez que el programador selecciona en la hoja
“‘EN_PROCESQO? los lotes a programar:

1. Como paso inicial, mediante la formula en Excel =CONTAR.SI(E:E;"EN
PROCESQ") se realiza un conteo de los lotes que tienen un estado de “EN
PROCESO” dado que estos son los de interés para realizar la programacion,
de tal manera que se obtiene el rango dentro de la hoja donde se va a
ejecutar la macro, dado que en este rango el programador puede realizar la
seleccién de lotes mediante “X”.

2. Una vez el programador coloca “X” en el lote y selecciona el botén de
programar se ejecuta la siguiente macro (ConsultaPrecargue) : Se selecciona
el lote y se copia en la celda C3 de la hoja denominada “MACRO”, mediante
la férmula en Excel
=BUSCARX(C3;EN_PROCESO!B:B;EN_PROCESO!D:D) se trae el nUmero
de granel que se relaciona con ese lote y se copia en la celda E3, luego se
realiza una busqueda de ese numero de granel en la hoja “TIEMPOS” de tal
manera que se identifican los ensayos analiticos requeridos y se traen a la
hoja “MAGRO” posteriormente se cargan estos analisis (macro:
CargueDatos) a la hoja “PRGR” para continuar con la programacion. En el
caso en el que no se encuentre el cédigo de granel en la hoja “TIEMPOS” se
genera una alerta informativa “ & Cod_Granel & " no se encuentra en la base
de tiempos."

3. Dado que el programador no realiza la seleccion de un solo lote, si no de
varios lotes ver figura 9, se realiza una macro denominada loteseleccionado,
para que en el rango establecido en el paso 1 se desplace celda por celda e
identifique la “X” y se ejecuten las macro ConsultaPrecargue y CargueDatos.

En el anexo 4 se puede visualizar el algoritmo de las macros desarrolladas y
explicadas anteriormente.

5.2.1.5 Programacion de personal

Una vez que los analisis de los lotes han sido cargados en la hoja “PRGR” ver figura
10, el programador realiza la asignacion de personal a cada uno de los analisis, de
acuerdo con los conocimientos y habilidades de cada persona, esto favorece la
operacion diaria. Para esta programacion se deben de contemplar los tiempos de
cada andlisis y la capacidad de la jornada laboral, de tal manera que no se
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sobrecargue al trabajador con actividades que no va a ser posible cumplir o por el
contrario se subutilice el personal asignando menos actividades de las que es
posible que realice durante la jornada.

Para evitar las situaciones mencionadas anteriormente, en la tabla de la hoja
‘PRGR” de la herramienta se tienen dos columnas denominadas Tiempo total y
Alerta, de tal manera que cada vez que el programador vaya asignando el personal
a los andlisis se genere una sumatoria del tiempo de cada andlisis y en caso de que
se supere la capacidad de la jornada, se genera un alerta informativa indicado
“Excede tiempo” esto permite que el programador realice los ajustes pertinentes de
redistribucion de analisis.

Adicionalmente a lo anterior, en la hoja “CAPACIDAD” se genera una tabla
dinamica, de tal manera que el programador pueda visualizar el consolidado de la
carga diaria asignada a cada uno de los analistas en los distintos dias de la semana.
En la figura 11 se muestra un ejemplo de la informacién que genera la tabla
dinamica.

Fecha 4/10/2021 |-T

Etiquetas de fila ~ | Suma de T_TOTAL

= Gisella 16.63
10006654DESCRIPCIONVISUAL 0.13
10006654VALORACIONHPLCCITRATO 6.5
10006654VALORACIONHPLCDEXTROSA 10

= Hernando 2.89
10006654DENSIDADPRUEBA FISICA 0.41
1000665405MOLALIDADPRUEBA FISICA 1
10006654pHPRUEBA FISICA 0.32
10006654VOLUMEN DE ENTREGAPRUEBA FISICA 1.16

= Yuli 1.348
10006654VALORACIONAAPOTASIO 0.105
10006654VALORACIONAASODIO 0.723
10006654VALORACIONAAZING 0.105
10006654VALORACIONMNIRDEXTROSA 0.415

= Nicole 2.175
A7301597WVOLUMEN DE ENTREGAPRUEBA FISICA 1.16
A7301597VISCOSIDADPRUEBA FISICA 0.285
47301597pHPRUEBA FISICA 0.32
47301597 GRAVEDAD ESPECIFICAPRUEBA FISICA 0.41

b Hojal | LEADTIME | PARAMETROS | EN_PROCESC | TEEMPOS | MACRO CAPACIDAD

Figura 11 Determinacién de la capacidad por analista
Fuente: Elaboracion Propia

Teniendo como base que la capacidad de la jornada laboral es de 7.83, se puede
evidenciar a modo de ejemplo que los analisis programados a la analista Gisella se
encuentran muy superior a la capacidad, de tal manera que al presentarse esta
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situacion el programador debe de revisar y ajustar las asignaciones de tal manera
que se distribuya la sobrecarga en los otros analistas que no se encuentran
cumpliendo con el requerimiento minimo del dia. Este paso durante la programacion
es un paso de control, el cual el programador debe de ejecutar durante la
asignacion.

5.2.1.6 Secuenciacion de analisis

Una vez se realiza la asignacion de ensayos analiticos a cada analista, la
herramienta genera dos maneras de secuenciacion de los analisis, la primera
empleando el tiempo de procesamiento mas corto (TPC) y la segunda empleando
el tiempo de procesamiento mas largo (TPL) la seleccion de alguna de estas
secuenciaciones depende de la secuencia que genere mejores resultados en los
indicadores: tiempo de terminacion promedio, Media de utilizacion, numero de
trabajos en el sistema, y retraso promedio del trabajo . Para realizar estas
organizaciones se ejecutan las siguientes macros: TPCy TPL.

Los andlisis programados en la hoja “PRGR” se copian en la hoja denominada
“‘SECUENCIA” y se selecciona dependiendo del criterio del programador la
secuencia TPC o TPL, de tal manera que se le indica al analista el orden en el que
debe de ejecutar los analisis.

4/10/2021 1K7368-1 Gisella 10006654VALORACIONHPLCDEXTROSA 10.00
4/10/2021 1K7368-1 Gisella 10006654VALORACIONHPLCCITRATO 6.50 “
4/10/2021 1K7368-1 Gisella 10006654DESCRIPCIONVISUAL 0.13
4/10/2021 1K7368-1 Hernando  10006654VOLUMEN DE ENTREGAPRUEBA FISICA 116
4/10/2021 1K7368-1 Hernando  100066540SMOLALIDADPRUEBA FISICA 1.00 -
4/10/2021 1K7368-1 Hernando  10006654DENSIDADPRUEBA FISICA 0.41
4/10/2021 1K7368-1 Hernando  10006654pHPRUEBA FISICA 0.32
4/10/2021 1K7368-1 Yuli 10006654VALORACIONAASODIO 0.72
4/10/2021 1K7368-1 Yuli 10006654VALORACIONNIRDEXTROSA 0.42
4/10/2021 1K7368-1 Yuli 10006654VALORACIONAAPOTASIO 0.11
4/10/2021 1K7368-1 Yuli 10006654VALORACIONAAZING 0.11
HERRAMIENTA LEAD_TIME PARAMETROS EN_PROCESO TIEMPOS MACRO CAPACIDAD SECUENCIA ®

Figura 12 Secuenciacion de los ensayos analiticos por TPC o TPL
Fuente: Elaboracion Propia

Dado que el piloto de la herramienta se realizdé siguiendo la metodologia que
actualmente se emplea para la programacion (programacion diaria), el uso de estas
secuencias no puede contemplarse en la prueba piloto, puesto que se programa de
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acuerdo con la capacidad de la jornada laboral, es decir que en teoria se debe
ejecutar el 100% de lo programado. El uso de estas secuencias se proyecta cuando
se realice la programacion de los ensayos analiticos al menos cada tres dias o de
manera semanal a fin de que mediante los indicadores de tiempo de terminacion
promedio, media de utilizacion, nimero de trabajos en el sistema se pueda realizar
la seleccion de la secuenciacion mas favorable.

5.2.2 Ajuste ala programacion de anélisis

En las figuras 13 y 14 se puede visualizar el diagrama del proceso de la
programacion de analisis ajustado a las mejoras desarrolladas a la herramienta.

El diagrama de proceso mostrado en la figuras 13 y 14 contempla las entradas
requeridas para realizar la programacion, el proceso de ejecucion y la salida
(ensayos analiticos programados). Antes de realizar la programacion, se debe de
adecuar la herramienta, contemplando los inputs claves como son los lotes para
programar, personal disponible, las fechas de ingreso y compromiso.

Luego de realizar el ordenamiento de los lotes, se identifican los lotes que se van a
programar y mediante las macros mencionadas en el numera 5.2.1.4 del presente
trabajo se cargan a la hoja “PRGR” los ensayos requeridos para cada uno de los
lotes.

Una vez el programador tiene identificados los ensayos, comienza a asignarle a
cada uno el personal que va a ejecutar dicha actividad, considerando el tiempo de
ejecucion de cada prueba y la capacidad del turno, este paso es crucial para
garantizar que lo programado se pueda ejecutar en el tiempo de la jornada laboral,
es considerado como un paso de control.

Finalmente se genera la programacion del dia de los ensayos analiticos a ejecutar
junto con el personal asignado, al dia siguiente de la programacion se realiza el
seguimiento de cumplimiento entre lo ejecutado y lo programado. Tanto la
programacion como la determinacién del cumplimiento son consideradas las salidas
que se obtiene a través de la herramienta. Adicional a lo anterior, es importante
resaltar que a medida que se realice la estandarizacion del proceso de
programacion y se llegue a realizar de manera semanal, otra de las funcionalidades
de la herramienta es organizar los ensayos analiticos asignados al personal de
acuerdo con la secuencia mas favorable ya sea por el tiempo de procesamiento mas
corto (TPC) o por el tiempo de procesamiento mas largo (TPL).
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Figura 13 Proceso de programacion con la herramienta mejorada Parte 1 (proceso 004)

Fuente Elaboracion propia
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5.2.3 Comparacion entre la herramienta actual y la mejorada

A continuacion, se presenta un cuadro comparativo entre la herramienta anterior y

la herramienta mejorada:

Tabla 5 Comparacién entre la herramienta anterior y la mejorada

CRITERIO

HERRAMIENTA
ANTERIOR

HERRAMIENTA
MEJORADA

Fecha de compromiso

Capacidad del turno

Personal

Ordenamiento de lotes

Programacion de lotes

Tiempo de analisis

La fecha de compromiso
se asigna sin contemplar
la fecha en la que se
encuentran disponibles
las muestras en el area
de recepcioén (proceso
001).

No se contempla la
capacidad del turno para
realizar la programacion
de los ensayos
analiticos.

No se actualiza la hoja
‘PRGR” donde se realiza
la programacion cuando
hay un cambio de
personal.

El ordenamiento se
realiza de manera
manual.

Solo permite la
programacion uno a uno
de los lotes que se
requieren programar

Se tienen de manera
informativa pero no se
contemplan durante la
programacion
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La fecha de compromiso
se asigna contemplando
la fecha en la que se
encuentran  disponibles
las muestras en el area
de recepcidn (proceso
001) y los acuerdos con el
area de planeacion.

Se contempla la
capacidad del turno en la
programacion de los
ensayos analiticos.

Cada vez que se realiza
cambios en el personal se
realiza la actualizacion en
la hoja “PRGR” donde se
realiza la programacion.
Permite la organizacién
de los lotes por estado y
por fecha de compromiso,
empleando una macro.
Permite el cargue
simultaneo de todos los
lotes que se requieren
programar.

Contempla en la
programacion de los
analisis el tiempo de

ejecucion de cada ensayo
y la relacion de este con
la capacidad del turno.



Contempla los distintos

Lead time para los

No contempla el Lead productos, de tal manera

Lead time time gue permita realizar una
comparacion entre el lead

time objetivo y la fecha de

compromiso establecida.

Contempla
L secuenciacion TPCy TPL
Secuenciacion de e
analisis No lo contempla en la programacion dg los
ensayos analiticos

asignados a los analistas.
Fuente: Elaboracion propia

5.2.3.1 Falencias de la herramienta anterior

Fecha de compromiso: Al considerar la fecha de compromiso de entrega sin tener
en cuenta la disponibilidad de las muestras, genera una falla puesto que empiezan
a contemplarse los dias que tiene el area para realizar los andlisis, de tal manera
que se “pierden” dias para ejecutar los analisis y estos no pueden ser programados
por la falta de disponibilidad de muestras.

Capacidad del turno y Tiempo de andlisis: El programador no contempla la duracién
de ejecucion de los analisis de tal manera que se puede presentar dos situaciones,
la primera es que se sobrecargue al trabajador con actividades que no va a ser
posible cumplir y la segunda es que por el contrario se subutilice el personal
asignando menos actividades de las que es posible que realice durante la jornada.

Personal: La herramienta no actualiza automaticamente las listas desplegables
cuando se realiza una modificacion de los parametros, de tal manera que cada vez
que se realice un cambio se debe de realizar todo el proceso de creacién de lista,
lo cual es dispendioso.

Ordenamiento de lotes: El ordenamiento de los lotes a programar se realiza de
manera manual cada vez que se realiza la programacion, no se realiza de manera
automatica, contemplando todos los filtros necesarios previos a realizar la
programacion. Esto afecta aumentando el tiempo estimado para la programacion.

Programacion de lotes: Se realiza el cargue de los andlisis a programar de a un solo
lote, lo que genera demora de tiempo en el proceso de programacion de analisis.

Lead Time: La fecha de compromiso de entrega de los analisis, no se asigna de
acuerdo con el lead time objetivo, si no con los acuerdos establecidos entre el area
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de planeacion, lo cual no esta mal pero no permite una medicion real entre el lead
time objetivo y la fecha de cumplimiento del area.

Secuenciacion de andlisis: Cada uno de los analistas realiza la ejecucion de sus
actividades, contemplando la manera que cada uno considera mas apropiada, esto
genera que no haya criterios estandarizados para ejecucion de los analisis
contemplando herramientas de administracién de operaciones.

5.2.4 Indicadores propuestos

5.2.4.1 Indicadores de cumplimiento

Para evaluar la funcionalidad de la herramienta se proponen los siguientes
indicadores:

Tiempo de programacion

Tiempo en que se demora el programador en realizar la programacion de los
ensayos empleando la herramienta.

Lotes analizados

Mediante este indicador se determina el porcentaje de cumplimiento entre lo
programado y lo ejecutado.

) Lotes analizados
% Lotes analizados = Lotes programados x 100%

Ensayos analiticos

De acuerdo con los analisis programados para cada analista se determina el
porcentaje de cumplimiento entre lo programado y lo ejecutado

) # Ensayos ejecutados
% Ensayos Ejecutados = ¥ Ensayos programados x 100%

5.2.4.2 Indicadores de secuenciacién

Para evaluar la seleccion en la técnica de secuenciacion por TPC y TPL se tiene
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Suma del tiempo de flujo total

Tiempo de terminacion promedio = - -
Numero de trabajos

Tiempo total de trabajo (procesamiento)

Medida de utilizacion = Suma del tiempo del flujo total

Suma del tiempo de flujo total

Promedio de trabajos en el sistema = — - -
Tiempo total de trabajo (procesamiento)

Dias de retraso total

Retraso promedio del trabajo =
p J Numero de trabajos

5.3 Validacion de la herramienta

5.3.1 Criterios para la validacion de la herramienta

Para la validacion de la herramienta, se emple6 un periodo de 3 dias. Durante este
tiempo se programaron 99 ensayos analiticos a 36 lotes de 10 productos diferentes.
A continuacion, se relacionan los ensayos (tabla 6), productos (tabla 7) y personal
(tabla 8) implicado en la prueba piloto. Adicionalmente, en el anexo 3 se relaciona
para cada producto de la tabla 7 los ensayos analiticos requeridos con el tiempo
estimado de ejecucion.

Tabla 6 Ensayos analiticos programados

DESCRIPCION CANTIDAD
ANALISIS EXTERNOS 1
CANTIDAD LIBERADA POR ACTIVACION DE

LA VALVULA 1
DESCRIPCION 8
GOTAS POR mL 1

GRAVEDAD ESPECIFICA 13
LLENADO MINIMO 2
OLOR Y SABOR 5
PERFIL REOLOGICO 1
PESO PROMEDIO 2
pH 13
UNIFORMIDAD DE DOSIS (UNIF. DE CONT.) 3
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VALORACION 8

VISCOSIDAD 7
VOLUMEN DE ENTREGA 32
VOLUMEN POR FRASCO 2

TOTAL 99

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 7 Productos programados en la prueba piloto

No

No PRODUCTO PROGRAMADO LOTES

PRODUCTO BT
PRODUCTO CK
PRODUCTO BD
PRODUCTO AC
PRODUCTO Q
PRODUCTO BB
PRODUCTO AH
PRODUCTO AE
PRODUCTO AF
PRODUCTO V

Hoo~wouarwn R
COUIORRFPNNR P

TOTAL
Fuente: Elaboracion propia

w
(o]

Tabla 8 Personal programado en la prueba piloto

PRUEBAS

ANALISTA PROGRAMADAS
ANALISTA 1 2
ANALISTA 2 9
ANALISTA 3 9
ANALISTA 4 25
ANALISTA 5 19
ANALISTA 6 5
ANALISTA 7 29
ANALISTA 8 1
TOTAL 99

Fuente: Elaboracion propia

5.3.2 Resultados de la prueba piloto
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La evaluacién de los resultados obtenidos con la herramienta mejorada se realizara
mediante los indicadores propuestos:

Tiempo de programacion

Este indicador se determina estimando el tiempo en que se demora el programador
en realizar la programacion de los ensayos analiticos empleando la herramienta
mejorada. A continuacion, se muestra los tiempos determinados.

Tabla 9 Tiempos de programacion empleando la herramienta mejorada

Dia Tiempo de Cantidad lotes
programacion programados
1 20 min 3 lotes
2 30 min 6 lotes
3 60 min 27 lotes

Fuente: Elaboracion propia

Durante el periodo de tiempo que se realiz6 la validacién de la herramienta, se
evidencid que el programador realizé una programacion mas rapida comparada con
lo que se demoraba usualmente (1:30h). ElI promedio para los tres dias fue de
aproximadamente 40min. Dado que el programador depende de la disponibilidad de
muestras en el cuarto de recepcion (proceso 001), tanto el dia uno como el dos,
solo contaba con los lotes relacionados en la tabla para realizar la programacion.
Adicional a esto se pudo evidenciar que la herramienta es de facil manejo puesto
que posterior a la explicaciéon de esta, el programador realiz6 la programacion solo,
a pesar del acompafiamiento que se realizo en estos dias. Cabe mencionar que el
dia 1 demord un poco mas con respecto al dia dos y tres dado que era la primera
vez que utilizaba la herramienta.

Para medir la satisfaccién del programador utilizando la herramienta, se realizé una
encuesta la cual se puede evidenciar en el anexo 5. En términos generales queda
satisfecho con la mejora realizada, sin embargo, sugiere un requerimiento de mejora
gue se explica en el numeral 5.3.4

Lotes analizados

Este indicador permite determinar el porcentaje de cumplimiento entre lo ejecutado
y lo programado por el programador. Se determiné para los tres dias de duracion
de la prueba piloto y se obtuvo el siguiente resultado:

Lotes analizados

% Lotes analizados = Lotes programados x 100%
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36
% Lotes analizados = 36 x 100 = 100%

Se evidencié un cumplimiento del 100% entre lo ejecutado y lo programado, lo cual
es un aspecto positivo puesto que se realiz0 la programacion empleando la
capacidad que se tiene del recurso de personal, adicional a lo anterior no se
presentaron situaciones usuales como incapacidades, reprocesos, falta de insumos
entre otros que pudieran haber afectado el cumplimiento.

Ensayos analiticos

Este indicador permite determinar el porcentaje de cumplimiento entre lo que el
programador asigna al analista y lo ejecutado. Permite realizar una medicion de
seguimiento a cada analista. Se determiné para cada uno de los 8 analistas que se
programaron durante los tres dias de duracion de la prueba piloto. Dado que todos
cumplieron el 100%, se realiza un ejemplo con uno de los analistas

# Ensayos ejecutados

% Ensayos Ejecutados = ¥ Ensayos programados x 100%

Analista 4

24
% Ensayos Ejecutados = 7 * 100% = 100%

5.3.3 Informacion obtenida a partir de la herramienta

Como se menciond en el numeral 5.2.2.1 del presente trabajo, la unidad productiva
de liquidos tiene asignado dos Lead time diferentes, el general es de 7 dias a menos
gue a los productos se les requiera realizar una prueba microbiol6gica, en este caso
es de 17 dias. Sin embargo, a pesar de que estos son los lineamientos corporativos,
se evidencia que las fechas de compromiso establecidas por acuerdos entre el area
de planeacion y el laboratorio de control de calidad pocas veces cumple este criterio.
Analizando la fecha de los 134 lotes que se encuentran pendientes por analizar y
aprobar, se encontrd que el 81% de estos, programa la fecha de compromiso con
dias adicionales al Lead time establecido (ver Figura 15).
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Dias adicionales al Lead time
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Figura 15 Grafica dias adicionales al Lead Time

M Total

Fuente: Elaboracion propia

Con analisis histéricos de al menos uno o dos afos, esta informacion es util para el
jefe de control de calidad puesto que se tiene como sustentar solicitar el aumento
del tiempo de respuesta al area, puesto que estiraria demostrando que con la
capacidad que tiene actualmente no podria cumplir los lineamientos corporativos.

5.3.4 Requerimientos de mejoras futuras para la herramienta

Como parte de los requerimientos de mejora sugeridos por el programador se tienen
el de desarrollar un algoritmo de programacion que permita generar la programacion
considerando los andlisis que se ejecutan bajo la modalidad de campafa, puesto
gue de esta manera no se emplea todo el tiempo que actualmente se tiene
contemplado en cada ensayo analitico, ya que se generan ahorro de tiempo en la
adecuacion de los métodos o equipos puesto que con una sola adecuacion se
realiza la medicion de varios lotes.
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CAPITULO VI CONCLUSIONES

Se realiz6 la determinacion de tiempos de andlisis para 99 graneles de productos
de la unidad productiva de liquidos, contemplando el tiempo destinado para los
ensayos analiticos y el tiempo para realizar el reporte de los datos en las hojas de
trabajo y en el sistema LIMS, la sumatoria de estos dos tiempos genera el tiempo
total de ejecucion.

Se realizaron mejoras a la herramienta de programacion de analisis contemplando
el recurso de personal disponible, el tiempo de cada analisis y la capacidad de
trabajo en cada jornada, a fin de facilitar al programador realizar la planificacion de
los ensayos analiticos.

Durante la evaluacion de la herramienta en la prueba piloto de 3 dias se evidencio
un cumplimiento del 100% entre lo programado y lo ejecutado por el programador y
lo asignado a los analistas. De tal manera que se ve un resultado positivo al emplear
la programacion de los ensayos analiticos empleando los tiempos de ejecucion y la
capacidad del turno.

La implementacién de herramientas de administracion de operaciones genera un
beneficio para el area de control de calidad puesto que contribuye a mejorar la
productividad, dado que permite planear y controlar de manera eficiente los recursos
disponibles.

Mediante el uso de la herramienta modificada se evidencia que las fechas de
compromiso establecidas por acuerdos entre el area de planeacién y el laboratorio
de control de calidad pocas veces cumple este criterio. Analizando la fecha de los
134 lotes que se encuentran pendientes por analizar y aprobar, se encontré que el
81% de estos, programa la fecha de compromiso con dias adicionales al Lead time
establecido.

Los compromisos de entrega de resultados de los productos terminados que debe
cumplir el laboratorio dependen de la demanda de estos el mercado y los
requerimientos son establecidos por el area de planeacion. Esta situacion limita en
gran medida dado que en caso de presentar en el dia un “urgente” la programacion
debe de modificar para dar un cumplimiento oportuno al requerimiento realizado por
planeacion.

Una de las limitaciones que se puede presentar al emplear las técnicas de
secuenciacion de tiempo de procesamiento mas corto (TPC) y tiempo de
procesamiento mas largo (TPL) para la ejecucion de actividades asignadas a los
analista es la resistencia a los cambios a ejecutar los ensayos analiticos siguiendo
la secuencia establecida por el programador, puesto que llevan ejecutando las
actividades programadas siguiendo un orden establecido por ellos mismos durante
todo el tiempo que han laborado en la compaiiia.
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CAPITULO VIl RECOMENDACIONES

Desarrollar la validacion de la herramienta por al menos un mes de tal manera que
permita evaluar el impacto en los indicadores del area de control de calidad.

Considerar en la nueva herramienta un algoritmo de programacion que incluya los
andlisis en campafa de los productos farmacéuticos, de tal manera que se pueda
contemplar Unicamente los tiempos de preparacion de muestra y no los de
instrumentista puesto que con un mismo sistema se puede hacer el andlisis de
varios lotes, lo que genera ahorro de los recursos tanto de personal como de
materiales y equipos para la compaiiia.

Se sugiere realizar un analisis de eficiencias a los equipos de analisis HPLC y UPLC
puesto que la eficiencia del trabajo de los analistas varia dependiendo del equipo
en el que se tenga que realizar el analisis. Esto genera dificultades en la
estandarizacion del proceso de planificacion y programacion de analisis.

Uno de los factores que afecta la liberacion de los productos en el tiempo
establecido, son los analisis y entrega de resultados de ensayos analiticos que se
subcontratan con terceros, a pesar de que esta situaciébn no se encontraba al
alcance de este proyecto de grado, recomendable reforzar los acuerdos
comerciales entre la compafiia y los terceros para garantizar un cumplimiento a los
tiempos de respuesta, puesto que ha evidenciado demoras en las entregas de
resultados.

Se recomienda que cada vez que una técnica analitica de un producto se actualiza,
contemplar dentro de las actividades la revisidon de la herramienta de programacion,
puesto que, se debe actualizar la informacién de las técnicas de los ensayos
analiticos y determinar nuevamente los tiempos de ejecucion para contemplarse
dentro de la programacion.

Contemplar en el sistema LIMS la posibilidad de crear una casilla informativa donde
los analistas tengan que digitar por cada ensayo analitico la hora de inicio y
finalizacién, de tal manera que se vaya generando una toma de tiempos constante
gue permitan tener una informacion actualizada para realizar la programacién, eso
genera que el mismo proceso contemple los tiempos de ejecucidn y no se requiera
personal adicional que realice esta funcion.

En una segunda fase se puede mejorar el tema de secuenciacion que es uno de los
factores que pueden hacer que la herramienta pueda ser mas eficiente. Aspectos
como SMED en la secuenciacion son relevantes porque pueden ayudar a impactar
los indicadores de gestion del area de control calidad como el de faltantes de
inventario y el de tiempos de respuesta.
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ANEXOS

Anexo 1 Especificaciones de calidad de un producto farmacéutico

Mombre del producto: 47360590 ACETAMINOFEN 100 mg/mL GOTAS

Fecha de emision: 03,/12/2019%
Fecha de emision anterior: 23/0%/2019
Técnica vigente: GOT-253, EMISION 03 DIC 2019

Fecha proxima revision: 03/12/2023
Emision (version): Aprobado

. - Metodo
Ensayo Especificaciones Anslisis
LIQUIDO VISCOSO DE COLOR ROJQ,
DESCRIPCION TRANSLUCIDO, LIBRE DE PARTICULAS GOT-253
EXTRAMAS,
SABOR AMARGO A CEREZA SIMILAR AL

OLOR ¥ SABOR ESTANDAR DE APARIENCIA GOT-253
VOLUMEN DE ENTREGA
(USP VIGENTE) MINIMO 30 mL GOT-253
pH _ -
25°C (USP VIGENTE) sl ERl e
VISCOSIDAD
Aguja No. 1; 12 rpm Por 3 Minutos, LVF AL stz S LIRLS
|GRAVEDAD ESPECIFICA 1.0.-1.15. | GOT-253 |
|coTAs POR mL 21.0gotas/mL - 29.0gotas/mL | GOT-253 |
IDENTIFICACION TIEMPO DE RETENCION SIMILAR AL GOT-253
HPLC. Acetaminofen (USP VIGENTE) ESTANDAR DE REFERENCIA
IDENTIFICACION
TLC. Acetaminofen (USP VIGENTE) CUMPLE CRITERIO USP GOT-253
ENSAYO
Acetaminofen (USP VIGENTE) Sl Ll S 21RE
ENSAYO o . i}
Acetaminofen (USP VIGENTE) ELLE S L SRS
LIMITE . i}
4-aminofencl (USP VIGENTE) MAXIMO 0.15% GOT-253
|Contml microbiologico total:
RECUENTO TOTAL DE MICROORGANISMOS
N MAXIMO 200 UFC/mL GOT-253
RECUENTO TOTAL COMBINADO DE HONGOS
FILAMENTOSOS Y LEVADURAS e QIR
MICROORGANISMOS ESPECIFICOS (AUSENCIA DE AUSENTES/mL e
Escherichia coli)
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Anexo 2 Certificado de analisis de control de calidad de un producto terminado

Certificado de analisis
Control de calidad

Informacion del certificado de analisis

Codigo del producto:

Nombre del producto: ACETAMINGFEN 100 mg/mL GOTAS

Nimero del lote:

Orden de produccion:

Tamafio del lote: 1500 Litros

Emision: 03/12/2019
Reemplaza a: 23/09/2019

Fecha de fabricacién: 08/06/2020

Fecha de vencimiento: 30/06/2022

|[Fecha de muestreo: 10/06/2020

Muestra tomada por: Produccion

Estade: Liberado

[Fecha de ingreso de muestra a laboratorio: : 11/06/2020

Fecha de ingreso batch record de manufactura: 11/06/2020

Fecha de ingreso batch record de empaque: 11/06/2020

[Comentarios:
. - Método Fecha
Ensayo Espedificaciones Andlisis Resultado (i gmms]
LIQUIDO VISCOSO DE COLOR ROJO, TRANSLUCIDO, LIBRE DE PARTICULAS ] LIQUIDO VISCOSO DE COLOR ROJO, TRANSLUCIDO, LIBRE DE .
DESCRIPCION =S GOT-253 Ay 15/06/2020
OLOR Y SABOR SABOR AMARGO A CEREZA SIMILAR AL ESTANDAR DE APARIENCIA GOT-253 SHELTIEDR C:?:RZJAES::”I';'—AML ERLEEILE 19/06/2020
\VOLUMEN DE ENTREGA ] .
i MINIMO 30 mL GOT-253 33 mL 18/06/2020
pH R - f
um 38.-61. GOT-253 5.1. 15/06/2020
VISCOSIDAD ] ] .
[Aguja No. 1; 12 rom Por 3 Minutos, LVF 60.0 cps - 200.0 cps GOT-253 150.8 cps 15/06/2020
GRAVEDAD ESPECIFICA 1.0.-1.15. GOT-253 1.14. 15/06/2020
GOTAS POR mL 21.0 gotas/mL - 29.0 gotas/mL GOT-253 26.6 gotas/mL 15/06/2020
IDENTIFICACION ] .
S e i TIEMPO DE RETENCION SIMILAR AL ESTANDAR DE REFERENCIA GOT-253 TIEMPO DE RETENCION SIMILAR AL ESTANDAR DE REFERENCIA 15/06/2020
IDENTIFICACION ] .
s e CUMPLE CRITERIO USP GOT-253 CUMPLE CRITERIO USP 18/06/2020
ENSAYO 90.0 mg/mL - 110.0 mg/mL GOT-253 598.6 mg/mL 15/06/2020
Acetaminofen (USP VIGENTE)
ENSAYO - . g /
e e 90.0% - 110.0% GOT-253 95.6 % 15/06/2020
LIMITE . ] . .
e U T MAXIMO 0.15% GOT-253 0.0% 15/06/2020
Control microbioldgico total:
RECUENTO TOTAL DE MICROORGANISMOS AEROBIOS MAXIMO 200 UFC/mL GOT-253 MENOR A 10 UFC/mL 16/06/2020
|HRECUENTD TOTAL COMBINADO DE HONGOS FILAMENTOSOS Y LEVADURAS MAXIMO 20 UFC/mL GOT-253 MENOR A 10 UFC/mL 16/06/2020
mmcmommsmos ESPECIFICOS (AUSENCIA DE Escherichia coli) AUSENTES/mL GOT-253 AUSENTES/mL 16/06/2020
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Anexo 3 Productos, metodologia y tiempos

DESCRIPCIO  DESCRIPCION ANALIS REPOR 1OTAL PREPARAD INSTRUMENTI

N PRUEBA IS TE A OR STA
PRODUCTO | vaLoRrACION HPLC 400 | 100 | 500 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE

n e PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODAUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODBUCTO VALORACION HPLC 4.00 1.00 | 5.00 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE

A e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODBUCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PRODBUCTO OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 0.33 017 | 050 0.50 -
PRODUCTO | pEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

A D TREGA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRO'%UCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PRODCUCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PRODYCTO | vaLoraciON HPLC 400 | 100 | 500 3.00 2.00
PROBUCTO | yaLORACION uv 200 | 1.00 | 3.00 3.00 -
PRODCUCTO DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODYCTO | yaLoRrACION HPLC 135 | 015 | 150 0.90 0.60
PRODYCTO | vaLoraciON HPLC 135 | 015 | 150 0.90 0.60
PRODUCTO | vaLoRrACION HPLC 1.35 015 | 150 0.90 0.60
PRODYCTO | yaLoRACION HPLC 135 | 015 | 150 0.90 0.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE

> e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODDUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

! EeobaoPca | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | vaLoRrACION uv 045 | 005 | 050 0.50 -
PRODYCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODEUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

. Ay PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
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PRODUCTO | GRAVEDAD

. SHMEDAD | PRUEBAFISICA | 025 016 | 041 0.41 ;
PRODEUCTO VALORACION TIT 2.00 1.00 | 3.00 3.00 ;
PRODEUCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODFUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32 ;
PRODUCTO | VOLUMEN DE

. DLIMEN D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD

A SHMEDAD | PRUEBAFISICA | 025 016 | 041 0.41 ;
PRODFUCTO VALORACION TIT 2.00 1.00 | 3.00 3.00 ;
PRODFUCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRO%UCTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE

» DLIMEN D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRO%UCTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 ;
PRODGUCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 016 | 032 0.32 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD

x SRAVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRO'?_'UCTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE

. LN PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRO'?_'UCTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 ;
PRODUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

. SRAVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRO'?_'UCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODIUCTO VALORACION HPLC 5.00 1.00 | 6.00 3.60 2.40
PRODUCTO | VOLUMEN DE

| DLIMEN D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

| SRAVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRODIUCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODUCTO | CONTENIDO DE

) IS cG 2.00 1.00 | 3.00 3.00 ;
PRODJUCTO VALORACION HPLC 6.00 200 | 800 4.80 3.20
PRODUCTO | VOLUMEN DE

) DLIMER D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODUCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 016 | 032 0.32 ;

J
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PRODUCTO |  GRAVEDAD
) EeoteimieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODKUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
” i PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
X Eeaie® | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | vaLoracioN TIT 2.00 1.00 | 3.00 3.00 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROBUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
DESCRIPCION
PRODLUCTO PRODUCTO | PRUEBAFISICA | 0.07 007 | 013 0.13 -
RECONSTITUIDO
PRODLUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
i D TREGA PRUEBAFISICA | 104 | 012 | 116 1.16 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
" e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODMUCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PRODMUCTO PESO PROMEDIO | PRUEBAFISICA | 0.21 016 | 037 0.37 -
PRODVCTO | yaLoraciON UPLC 700 | 100 | 8.00 4.80 3.20
UNIFORMIDAD
PRODYCTO | e posis (var. | YARBCIONDE | 916 | 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
DESCRIPCION
PRODVUCTO | “probUCTO VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
RECONSTITUIDO
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | vaLoraciON HPLC 300 | 100 | 4.00 2.40 1.60
PRODI\IUCTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODYUCTO | pisoLucion HPLC 300 | 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | RESISTENCIA AL
. Poriioe | PRUEBAFISICA | 100 | 050 | 150 1.50 -
PRODUCTO | PESO NETO
\ oMEDIG | PRUEBAFISICA | 023 | 014 | 037 0.37 -
PRODUCTO | PESO BRUTO
\ oY | PRUEBAFISICA | 033 | 004 | 037 0.37 -
PRODUCTO | DESINTREGRACIO | pruesaFisica | 043 | 016 | 029 0.29 -
AREA DE
PRODI\IUCTO SELLADO PRUEBA FISICA | 0.50 020 | 0.70 0.70 -
SUPERIOR
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AREA DE

PRODNUCTO SELLADO PRUEBA FISICA | 0.50 020 | 0.70 0.70 -
INFERIOR
UNIFORMIDAD
PRODNUCTO DE DOSIS (VAR. VAR'QI%%N DE | 016 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRUEBA DE
PRODUCTO | RESISTENCIA EN
\ CAMARADE | PRUEBAFISICA | 100 | 050 | 150 1.50 -
CALOR
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | DE DOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA | 0.16 1.00 | 116 1.16 -
DE PESO)
PRODYCTO | vaLoracion HPLC 400 | 100 | 500 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE
> D TREOA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRO%UCTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
X EeobaRca | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 .
PRODOUCTO GOTAS PORmL | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 -
PRO%UCTO DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODYUCTO | vaLoRrAcION HPLC 3.50 1.00 | 450 2.70 1.80
PRODUCTO | RESISTENCIA AL
A Pormiiioe | PRUEBAFISICA | 100 | 050 | 150 1.50 -
PRUEBA DE
PRODUCTO | RESISTENCIA EN
! CAVARA bE | PRUEBAFISICA | 100 | 050 | 150 1.50 -
CALOR
PRODPUCTO PESO PROMEDIO | PRUEBA FISICA | 0.21 016 | 037 0.37 -
PRODPUCTO ESPESOR PRUEBA FISICA | 0.05 016 | 021 0.21 -
PRODUCTO | DESINTEGRACIO | prueBaFisicA | 013 | 016 | 029 0.29 -
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | pE Dosis (var. | VARWEIONDE | 016 | 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
PRODUCTO | pEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRO%UCTO VALORACION HPLC 150 | 1.00 | 250 1.50 1.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o i PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRO%UCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
5 CeabaPcA | PRUEBAFISICA | 025 | o016 | 041 0.41 -
PRODQUCTO GOTAS PORmL | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 -
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PRODUCTO

A DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODRUCTO VALORACION HPLC 1.50 1.00 | 250 1.50 1.00
PRODRUCTO IMPUREZAS HPLC 5.11 050 | 561 3.37 2.24
PRODUCTO | VOLUMEN DE

. DLIMEN D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODYCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 -
PRODRUCTO DENSIDAD PRUEBA FISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRODRUCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODUCTO | CONTENIDO DE

; NTENDO. cG 2.00 1.00 | 3.00 3.00 ;
PRODUCTO | VOLUMEN DE

A e PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODICTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 -
PRODSUCTO HUMEDAD KF | PRUEBA FISICA | 0.33 017 | 050 0.50 ;
PRODSUCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRODSUCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODSUCTO IDENTIFICACION FQ 4.05 045 | 450 450 ;
PRODTUCTO VALORACION HPLC 3.50 050 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE

. DLIMER D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODTUCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 016 | 032 0.32 ;
PRODTUCTO OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 0.33 017 | 050 0.50 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD

. SRAVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRODTUCTO GOTAS PORmL | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 ;
PRODTUCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODUUCTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE

) DLIER D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

) SRAVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRODUUCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODUCTO | CONTENIDO DE

" Jpe AA 1.80 020 | 2.00 2.00 ;
PRODVUCTO VALORACION IR 6.00 200 | 8.00 8.00 ;
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PRODUCTO | VOLUMEN DE
9 NTRECA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16
PRODUCTO | viscosibAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29
PRODVUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32
PRODUCTO | OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 033 | 017 | 050 0.50
PRODUCTO | GRAVEDAD
\ Eeaie2® | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41
PRODYUCTO | vaLoraciON TIT 150 | 050 | 2.00 2.00
CAPACIDAD
PRODVUCTO NEUTRALIZANTE T 0.83 017 | 1.00 1.00
DE ACIDO
PRODUCTO |  ACTIVIDAD
9 AN TS UMANTE TIT 100 | 020 | 1.20 1.20
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 0.13 0.13
PRODUCTO | VOLUMEN DE
L SEOIMENIACION | PRUEBAFISICA | 100 | 050 | 150 1.50
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o s PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16
PRODUCTO | viscosiDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29
TIEMPO DE
PRODUCTO | pepISPERSABILI | PRUEBAFISICA | 045 | 015 | 0.60 0.60
W
DAD
PRO'\DAl/JCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32
PRODUCTO | OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 033 | 017 | 050 0.50
PRODUCTO | GRAVEDAD
L EeateioieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41
PRODUCTO | vaLoRACION TIT 500 | 200 | 7.00 7.00
CAPACIDAD
PRO'\DAL/JCTO NEUTRALIZANTE T 0.83 017 | 1.00 1.00
DE ACIDO
PRODYUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13
PRODUCTO | VOLUMEN DE
” D TRECA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16
PRODUCTO | viscosIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29
PRODXUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32
PRODUCTO | GRAVEDAD
! S DD | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41
PRODYCTO | vaLoracION TIT 150 | 050 | 2.00 2.00
CAPACIDAD
PRODUCTO | NEUTRALIZANTE TIT 083 | 017 | 1.00 1.00
DE ACIDO
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13
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PRODUCTO

" LIMITE TIT 085 | 015 | 100 1.00 -
PRODYUCTO | vaLoRrAcION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN POR
A OMEND PRUEBAFISICA | 1.50 | 050 | 2.00 2.00 -
PRODYUCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO | GoTAS PORML | PRUEBAFISICA | 150 | 050 | 200 2.00 -
PRODUCTO DENSIDAD | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | vaLoRrACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN POR
. AN PRUEBAFISICA | 150 | 050 | 2.00 2.00 -
PRODZUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODZUCTO GOTAS PORmL | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 -
PRODUCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 0.41 0.41 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODICTO | vaLoRACION HPLC 400 | 100 | 500 3.00 2.00
PRODUCTO | GRAVEDAD
DU EeobGPca | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
UNIFORMIDAD
PRODYCTO | b DOSIS (UNIF. uv 250 | 100 | 350 3.50 -
DE CONT.)
PRODUCTO | VOLUMEN DE
. e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | viscosiDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 -
PROgXCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
UNIFORMIDAD
PRODYCTO | bE DOSIS (UNIF. HPLC 500 | 100 | 6.00 4.00 2.00
DE CONT.)
PROgXCTO VALORACION uv 3.00 100 | 4.00 3.00 1.00
PRODICTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | CONTENIDO DE
ou NTENIDO CcG 200 | 100 | 3.00 3.00 -
PRODYCTO | IpENTIFICACION FQ 405 | 045 | 450 4.50 -
PRODYCTO | vaLORACION HPLC 9.00 | 200 | 11.00 6.60 4.40
PRODUCTO | VOLUMEN DE
e e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRO%CTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
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PRODUCTO

e DENSIDAD | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODYCTO | IpENTIFICACION TLC 350 | 050 | 4.00 4.00 .
PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
UNIFORMIDAD
PRODYUCTO | DE DOSIS (UNIF. HPLC 400 | 1.00 | 500 3.00 2.00
DE CONT.)
PRODUCTO | SUSTANCIAS
AC RELACIONADAS HPLC 400 ] 100 ) 500 300 200
PRODUCTO | VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PROE(L:JCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | PESO PROMEDIO | PRUEBAFISICA | 021 | 016 | 037 0.37 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
s EeobGRca | PRUEBAFISICA | 025 | o016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
UNIFORMIDAD
PRODICTO DE DOSIS uv 4.00 1.00 | 5.00 4.00 1.00
LIBERADA
PROEgCTO LLENADO MINIMO | PRUEBA FISICA |  1.00 016 | 1.16 1.16 -
PRO%CTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE
e e PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRO?SCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PROEBCTO OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 0.33 017 | 050 0.50 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
e EeobaRca | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | pescriPcioN VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROgECTO VALORACION AA 0.66 006 | 072 0.11 -
PRO?ECTO VALORACION AA 0.04 0.06 0.11 0.11 -
PRO?ECTO VALORACION AA 0.04 006 | 0.11 0.11 -
PROgECTO VALORACION NIR 0.08 033 | 042 0.42 -
PRO?ECTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PROiECTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRO?ECTO OSMOLALIDAD | PRUEBAFISICA | 0.50 050 | 1.00 1.00 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
e A PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | pEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODYUCTO | vaLoRACION HPLC 550 | 100 | 650 3.90 2.60

72




PRODUCTO

e VALORACION HPLC 800 | 200 | 10.00 6.00 4.00
PRODUCTO | vaLoRACION AA 066 | 006 | 072 0.11 -
PRODUCTO | vaLoRACION AA 004 | 006 | 011 0.11 -
PRODUCTO | vaLoRACION AA 004 | 006 | 011 0.11 .
PRODUCTO | vaLoracioN NIR 008 | 033 | 042 0.42 -
PRODJCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32 -
PRO%CTO OSMOLALIDAD | PRUEBAFISICA | 0.50 050 | 1.00 1.00 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

e D TRECA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | pEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | vaLoRACION HPLC 550 | 1.00 | 6.50 3.90 2.60
PRODUCTO | vaLoRACION HPLC 800 | 200 | 10.00 6.00 4.00
PRO%CTO VALORACION AA 0.66 006 | 072 0.11 -
PROEgCTO VALORACION AA 0.04 006 | 011 0.11 -
PRODZCTO | vaLoracion AA 004 | 006 | 011 0.11 -
PRO%CTO VALORACION NIR 0.08 033 | 042 0.42 -
PROEgCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PROEgCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | OSMOLALIDAD | PRUEBAFISICA | 050 | 050 | 1.00 1.00 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

e D TREGA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODYCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODYCTO | vaLoRACION HPLC 550 | 1.00 | 6.50 3.90 2.60
PROEgCTO VALORACION HPLC 8.00 2.00 10.00 6.00 4.00
PRODUCTO | vaLORACION AA 066 | 006 | 072 0.11 -
PRODUCTO | vaLORACION AA 004 | 006 | 011 0.11 -
PRO?LJ'CTO VALORACION AA 0.04 0.06 0.11 0.11 -
PROPUCTO | vaLORACION NIR 008 | 033 | 042 0.42 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRO?ECTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PROPUCTO | OSMOLALIDAD | PRUEBAFISICA | 050 | 050 | 1.00 1.00 -
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PRODUCTO

o DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PRO'ELJICTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 -
PROQ:_J'CTO VALORACION HPLC 5.50 1.00 | 650 3.90 2.60
PROE:_J'CTO VALORACION HPLC 8.00 2.00 | 10.00 6.00 4.00
PRO'?\LIJCTO VALORACION AA 0.66 006 | 072 0.11 -
PRO'?;IJCTO VALORACION AA 0.04 006 | 011 0.11 -
PRODALIJCTO VALORACION AA 0.04 006 | 0.1 0.11 -
PRODALIJCTO VALORACION NIR 0.08 033 | 042 0.42 -
PRODUCTO | VOLLWENDE | pRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 116 1.16 -
PRO'%IJCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PRODALIJCTO OSMOLALIDAD | PRUEBAFISICA | 0.50 050 | 1.00 1.00 -
PRODALIJCTO DENSIDAD PRUEBA FISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PRO'?;IJCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 -
PRODALIJCTO VALORACION HPLC 5.50 1.00 6.50 3.90 2.60
PRODUCTO | yvaLoRACION HPLC 800 | 200 | 10.00 6.00 4.00
PRODUCTO | vaLoRrAcION AA 066 | 006 | 072 0.11 -
PRO%JCTO VALORACION AA 0.04 006 | 0.11 0.11 -
PRO%JCTO VALORACION AA 0.04 006 | 0.11 0.11 -
PRO%JCTO VALORACION NIR 0.08 033 | 042 0.42 -
PRODUCTO | VOLLWENDE | PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 116 1.16 -
PRO%JCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | OSMOLALIDAD | PRUEBAFISICA | 050 | 050 | 100 1.00 -
PRO'XSJCTO DENSIDAD PRUEBA FISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | pEScripciON VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRO%JCTO VALORACION HPLC 5.50 1.00 | 650 3.90 2.60
PRODUCTO | vaLoraciON HPLC 800 | 200 | 10.00 6.00 4.00
PROiIL(JCTO IMPUREZAS HPLC 2.00 150 3.50 2.10 140
PRO?ECTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRO'EIL(JCTO DISOLUCION HPLC 3.00 100 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMENPOR | PrRUEBAFISICA | 150 | 050 | 200 2.00 -
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TIEMPO DE

PRODUCTO | REDISPERSABILI | PRUEBAFISICA | 045 | 015 | 0.60 0.60 -
AK
DAD
PRORECTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODICTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PRORECTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | CONTENIDO DE
DU NTENDO cG 150 | 050 | 2.00 2.00 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
oL 2 NTRECA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 0.41 0.41 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | DE DOSIS (UNIF. HPLC 300 | 150 | 450 2.70 1.80
DE CONT.)
UNIFORMIDAD
PROPUCTO | bE DOSIS (UNIF. HPLC 400 | 100 | 500 3.00 2.00
DE CONT.)
PRODUCTO | pisoLucion HPLC 300 | 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | pisoLucion HPLC 300 | 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VARIACION DE
Y e PRUEBAFISICA | 008 | 016 | 0.24 0.24 -
PRODUCTO | PESO NETO
Y oOMEDIG | PRUEBAFISICA | 023 | 014 | 037 0.37 .
PRODUCTO | PESO BRUTO
Y oS> | PRUEBAFISICA | 033 | 004 | 037 0.37 -
PROEaCTO HUMEDAD KF | PRUEBA FISICA | 0.33 017 | 0.50 0.50 -
PROEaCTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 -
PRODUCTO | DESINTEGRACIO | prueBaFisica | 013 | 016 | 029 0.29 -
PRODUCTO | bEScRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VARIACION DE
DU oo PRUEBAFISICA | 008 | 016 | 0.24 0.24 -
PRODUCTO | PESO BRUTO
DU EoMES. | PRUEBAFISICA | 033 | 004 | 037 0.37 -
PRO'B,L\IJCTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 -
PRODUCTO | DESINTEGRACIO | pruesaFisica | 013 | 016 | 029 0.29 -
UNIFORMIDAD
PRO'E,E"CTO DE DOSIS (UNIF. UPLC 5.00 100 | 6.00 3.60 2.40
DE CONT.)
PROPUCTO | pisoLucion UPLC 250 | 100 | 350 2.10 1.40
PRODUCTO | bEScRrIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
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PRODUCTO

o VALORACION HPLC 4.00 1.00 | 5.00 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o N - PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODUCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD
o SRAVEDAD | PRUEBAFISICA | 025 016 | 041 0.41 ;
PROESCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODYCTO | vaLORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PROigCTO DISOLUCION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VARIACION DE
o oo PRUEBA FISICA | 0.08 016 | 0.4 0.24 ;
PRoﬁgCTO PESO PROMEDIO | PRUEBA FISICA | 0.21 016 | 037 0.37 ;
PRoﬁgCTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 ;
PRoggCTO DES'NTEIGRAC'O PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 ;
PRoggCTO COLOR PRUEBAFISICA | 0.14 002 | 0.16 0.16 ;
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | pE DOSIS (var, | VARWCIONDE | 16 100 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
PRoggCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
UNIFORMIDAD
PRODYUCTO | DE DOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA | 0.16 1.00 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
PROESCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PROBSCTO DES'NTF\IGRAC'O PRUEBA FISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 ;
PRO%CTO DISOLUCION HPLC 4.00 1.00 | 5.00 3.20 213
PROBSCTO DISOLUCION HPLC 4.00 100 | 500 3.20 213
PROESCTO DISOLUCION HPLC 4.00 1.00 | 500 3.20 213
PRO%CTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 ;
PRODUCTO | PESO BRUTO
20 EoOORUTO | PRUEBAFISICA | 033 0.04 | 037 0.37 ;
UNIFORMIDAD
PRO%CTO DE DOSIS (VAR. VAR'QSS%N DE | 016 1.00 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
UNIFORMIDAD
PRO%CTO DE DOSIS (VAR. VAR'QECé%N DE | 016 1.00 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
UNIFORMIDAD
PROESCTO DE DOSIS (VAR. VAR'Q%%N PE | 016 100 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
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UNIFORMIDAD

PROESCTO DE DOSIS (vAR. | VARVCIONDE | g6 1.00 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
PRO%CTO VALORACION HPLC 0.25 050 | 0.75 4.65 3.10
PROESCTO VALORACION HPLC 0.25 050 | 0.75 ; ;
PROESCTO VALORACION HPLC 0.25 050 | 0.75 ; ;
PROESCTO VALORACION HPLC 0.25 050 | 0.75 0.60 ;
PRO%CTO VALORACION HPLC 5.75 - 5.75 ; ;
PRODUCTO | VARIACION DE
o Ao PRUEBA FISICA | 0.08 016 | 0.4 0.24 ;
PROEECTO VALORACION HPLC 9.00 200 | 11.00 6.60 4.40
PRODUCTO | PESO NETO
e o0 Wel0 | PRUEBAFISICA | 0.23 014 | 037 0.37 ;
PRO?ECTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 ;
PRODUCTO | PRUEBA DE RUPTURA DE
AR RUPTURA CAPSULA 225 025 | 250 250 -
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | pEDOSIS (var, | VARVCIONDE | 016 100 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
PRO?ECTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRoﬁgCTO VALORACION HPLC 9.00 200 | 11.00 6.60 4.40
PRODUCTO | PESO NETO
oS O NETO | PRUEBAFISICA | 023 014 | 037 0.37 ;
PRoggCTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 ;
PRODUCTO | PRUEBA DE RUPTURA DE
AS RUPTURA CAPSULA 225 025 | 250 250 -
UNIFORMIDAD
PRO"iLSJCTO DE DOSIS (VAR. VAR'@%%” DE | 016 1.00 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
PRoggCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
UNIFORMIDAD
PRODJCTO | DE DOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA |  0.16 100 | 1.16 1.16 ;
DE PESO)
PRORLTJCTO VALORACION AA 0.50 0.50 1.00 1.00 ;
PRODUCTO | VOLUMEN DE
pe: DLIMEN D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRO%’CTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 016 | 032 0.32 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD
e SRAVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRO%JCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRO%CTO VALORACION AA 0.66 006 | 072 0.11 ;
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PRODUCTO

o VALORACION AA 004 | 006 | 011 0.11 -
PRODUCTO | vaLORACION AA 004 | 006 | 011 0.11 -
PRODUCTO | vaLORACION NIR 008 | 033 | 042 0.42 -
PRODUCTO | VOLUMEN POR

DU OMEND PRUEBAFISICA | 150 | 050 | 2.00 2.00 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o NTRECA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PROESCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PROELLJJCTO OSMOLALIDAD | PRUEBAFISICA | 0.50 050 | 1.00 1.00 -
PROEBCTO DENSIDAD PRUEBA FISICA | 0.25 0.16 0.41 0.41 -
PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRO%CTO VALORACION HPLC 5.50 1.00 | 650 3.90 2.60
PRO%CTO VALORACION HPLC 8.00 2.00 | 10.00 6.00 4.00
PR°2$CTO VALORACION cG 3.60 040 | 4.00 4.00 -
PRO%‘;CTO DESCRIPCION | PRUEBAFISICA | 0.12 001 | 013 0.13 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

Dy EeobaPca | PRUEBAFISICA | 037 | 004 | 041 0.41 .
PRO%CTO LLENADO MINIMO | PRUEBA FISICA | 1.04 012 | 116 1.16 -
PRODYCTO pH PRUEBAFISICA | 029 | 003 | 032 0.32 -
PROAD\;J/CTO VALORACION AA 0.66 003 | 0.69 0.25 -
PRODUCTO | vaLORACION HPLC 650 | 150 | 8.00 4.80 3.20
PRODUCTO | VOLUMEN DE

Y D TRECA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PROADVL\JICTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

ou EeatemieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -

TITULACION

PRODUCTO | \/o| ORACION | POTENCIOMETR| 250 | 050 | 3.00 3.00 -

AW

ICA

PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | IDENTIFICACION FQ 100 | 010 | 110 - -
PROAD\;JICTO IDENTIFICACION FQ 1.00 010 | 1.10 3.00 )
PRO'E)%CTO VALORACION AA 0.66 003 | 0.69 0.25 -
PRO?)L(JCTO VALORACION AA 0.23 0.03 0.25 0.25 -
PROQ)L(JCTO VALORACION HPLC 7.00 1.50 8.50 5.10 3.40
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o~ e PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
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PRODUCTO

o pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 -
TITULACION
PRODYCTO | VALORACION | POTENCIOMETR | 250 | 050 | 3.00 3.00 -
ICA
PRODYCTO | bDESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODYCTO | vaLoRACION TIT 066 | 050 | 116 3.00 -
UNIFORMIDAD
PR02$CTO DE DOSIS (UNIF. HPLC 5.50 100 | 650 3.90 2.60
DE CONT.)
PRODYCTO | vaLoRACION HPLC 400 | 100 | 500 3.00 2.00
PROR$CTO DISOLUCION HPLC 3.00 200 | 5.00 3.00 2.00
PRODUCTO | VARIACION DE
DY oo PRUEBAFISICA | 008 | 016 | 0.24 0.24 -
PRODUCTO | PESO BRUTO
DY oneS. | PRUEBAFISICA | 033 | 004 | 037 0.37 -
PRODYUCTO | HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 045 | 015 | 060 0.60 -
PRODUCTO | DESINTEGRACIO | pruEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PRODUCTO | bEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VARIACION DE
oY oo PRUEBAFISICA | 008 | 016 | 0.24 0.24 -
PRODUCTO | PESO PROMEDIO | PRUEBAFISICA | 021 | 016 | 037 0.37 -
PRODUCTO | DESINTEGRACIO | pruEBAFISICA | 043 | 016 | 029 0.29 -
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | bE DOSIS (UNIF. UPLC 450 | 1.00 | 550 3.30 2.20
DE CONT.)
PRODYCTO | vaLoRrACION uPLC 4.00 : 4.00 - -
PRODUCTO | bEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROESXCTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PROESXCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
bU EeobaRca | PRUEBAFISICA | 025 | o016 | 041 0.41 -
PRODICTO | pEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o i PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PROEE’CTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
DU S | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PROEECTO VALORACION UPLC 5.00 100 | 6.00 3.60 2.40
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PRODUCTO

oy DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
UNIFORMIDAD
PRODYUCTO | DE DOSIS (UNIF. HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
DE CONT.)
PRoggCTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN POR
ou OMEND PRUEBA FISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 ;
PRODYCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
oY SVEDAD | PRUEBAFISICA | 025 016 | 041 0.41 ;
CANTIDAD
PRODUCTO | LIBERADA POR
o roraDATOR | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 ;
LA VALVULA
PRoggCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | bE DOSIS (UNIF. HPLC 3.00 100 | 4.00 2.40 1.60
DE CONT.)
PRoggCTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN POR
oy NS PRUEBA FISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 ;
PRODICTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD
oy SRIVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
CANTIDAD
PRODUCTO | LIBERADA POR
oy raraomBOR | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 ;
LA VALVULA
PROggCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODUCTO | VOLUMEN DE
ov e PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PRODYUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PRO';ECTO VALORACION UPLC 3.50 1.00 | 450 2.70 1.80
PRO'BDLEJCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PRODYCTO | vaLoracioN NIR 0.17 1.00 | 117 1.17 ;
PRODUCTO | pisoLucion HPLC 2.50 1.00 | 350 2.10 1.40
PRODUCTO | VARIACION DE
oY heo PRUEBA FISICA | 0.08 016 | 0.4 0.24 ;
PRODUCTO | PESO BRUTO
D ESOBRUTO | PRUEBAFISICA | 033 004 | 037 0.37 ;
PROggCTO DES'NT',E\IGRAC'O PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 ;
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UNIFORMIDAD

PROggCTO DE DOSIS (VAR. VAR'QI%%N DE | 016 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | vaLoRACION HPLC 350 | 1.00 | 450 2.70 1.80
PRODUCTO | pisoLucion uv 2.50 1.00 | 350 3.50 -
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | DEDOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA | 0.16 | 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
UNIFORMIDAD
PROEgCTO DE DOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA | 0.16 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
PRODUCTO | VOLUMEN POR
oy AN PRUEBAFISICA | 150 | 050 | 2.00 2.00 -
TIEMPO DE
PRODUCTO | pepiSPERSABILI | PRUEBA FISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 -
BG
DAD
PRODUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
PRoggCTO DENSIDAD PRUEBA FISICA | 0.25 0.16 0.41 0.41 -
PROggCTO IMPUREZAS UPLC 0.81 0.57 138 0.83 0.55
PRODYCTO | vaLoRACION UPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PROggCTO VALORACION UPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODZCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
Bo e PRUEBAFISICA | 1.04 | 012 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | vaLoRACION HPLC 400 | 100 | 500 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o D TRECA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
DU EeatemeA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODHCTO | GOTASPORML | PRUEBAFISICA | 150 | 050 | 200 2.00 -
PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODBLIJCTO VALORACION AA 0.66 025 | 091 0.42 -
PRODBLIJCTO VALORACION AA 0.17 025 | 042 0.42 -
PRODUCTO | yaLoRrACION NIR 017 | 067 | 083 0.83 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
. iy PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODBLIJCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODBLIJCTO COLOR PRUEBAFISICA | 0.14 002 | 016 0.16 -
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PRODUCTO

. VALORACION TIT 250 | 050 | 3.00 3.00 -
PRODUCTO | SUSTANCIAS

Bl RELACIONADAS oV R I M 150 i
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODBLIJCTO VALORACION HPLC 8.00 3.00 | 11.00 6.60 4.40
PRODUCTO | vaLoraciON AA 066 | 025 | 001 0.42 -
PROggCTO VALORACION AA 0.17 025 | 042 0.42 -
PRODUCTO | vaLoRrACION NIR 017 | 067 | 083 0.83 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRO';?CTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO COLOR PRUEBAFISICA | 014 | 002 | 016 0.16 -
PRODUCTO | vaLoracioN TIT 250 | 050 | 3.00 3.00 -
PRODUCTO | SUSTANCIAS

BJ RELACIONADAS uv 1.00 030 150 190 )
PRODUCTO | bescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROESJCTO VALORACION HPLC 8.00 3.00 11.00 6.60 4.40
PRO';ECTO VALORACION AA 0.66 025 | 091 0.42 -
PRO';ECTO VALORACION AA 0.17 025 | 042 0.42 -
PROEECTO VALORACION NIR 0.17 0.67 0.83 0.83 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

"> D TRECA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODICTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO COLOR PRUEBAFISICA | 014 | 002 | 016 0.16 -
PRODYCTO | vaLORACION TIT 250 | 050 | 3.00 3.00 -
PRODUCTO | SUSTANCIAS

BK RELACIONADAS uv 100 ] 050 ) 150 150 i
PRODYCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODYCTO | vaLORACION HPLC 800 | 300 | 11.00 6.60 4.40
PRO';LLJCTO VALORACION IR 8.00 120 | 920 9.20 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

"y A PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | viscosIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PROEECTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PROBECTO OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 0.33 017 | 0.50 0.50 -
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PRODUCTO |  GRAVEDAD
D EeoteimieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | vaLoRrACION TIT 250 | 050 | 3.00 3.00 -
PRODUCTO | vaLoRrAcION TIT 250 | 050 | 3.00 3.00 -
CAPACIDAD
PRODUCTO | NEUTRALIZANTE TIT 08 | 017 | 1.00 1.00 -
DE ACIDO
PRODUCTO | pEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROBDﬁCTO VALORACION HPLC 4.00 1.00 | 500 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE
oy e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PROBDﬁCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROgﬁCTO VALORACION HPLC 6.75 100 | 775 4.65 3.10
PRODMCTO | pisoLucion HPLC 400 | 133 | 533 3.20 2.13
PRODYCTO | pisoLucion HPLC 4.00 133 | 533 3.20 2.13
PROE“CTO DISOLUCION HPLC 4.00 1.33 5.33 3.20 2.13
PRODMCTO | pisoLucion HPLC 4.00 133 | 533 3.20 213
PRODUCTO | VARIACION DE
e heo PRUEBAFISICA | 008 | 016 | 0.24 0.24 -
PRODUCTO | PESO BRUTO
Dy oML | PRUEBAFISICA | 033 | 004 | 037 0.37 -
PROg,L\IJCTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 -
PRODHCTO | DESINTEGRACIO | pruEsaFisicA | 013 | 016 | 029 0.29 -
UNIFORMIDAD
PRODYCTO | DEDOSIS (vAR. | YARWCIONDE | 916 | 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
UNIFORMIDAD
PRODYCTO | DEDOSIS (vAR. | YARWCIONDE | 916 | 100 | 116 116 -
DE PESO)
UNIFORMIDAD
PRODYCTO | e pOSIs (var. | YARWCIONDE | 916 | 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
UNIFORMIDAD
PRODYCTO | e DOSIS (vAR. | YARWCIONDE | 916 | 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
PRODHCTO | bEscripcioN VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
UNIFORMIDAD
PRODMCTO | DE DOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA | 0.16 1.00 | 1.16 1.16 -
DE PESO)
PRODUCTO | VOLUMEN DE
5O A PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -

83




PRODUCTO

5O pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
PRODYCTO | vaLORACION TIT 150 | 050 | 2.00 2.00 -
PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO METALES
oy METALES AA 023 | 003 | 025 0.25 -
PRODUCTO | OLORY SABOR | PRUEBAFISICA | 033 | 017 | 050 0.50 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o e PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PROggCTO PH PRUEBA FISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PROggCTO DENSIDAD PRUEBA FISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PRODYCTO | vaLoRACION uPLC 350 | 1.00 | 450 2.70 1.80
PROPICTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROESCTO VALORACION NIR 017 | 100 | 117 1.17 -
PROggCTO DISOLUCION HPLC 2.50 100 | 350 2.10 1.40
PRODUCTO | VARIACION DE
oo oo PRUEBAFISICA | 008 | 016 | 0.24 0.24 -
PROggCTO PESO PROMEDIO | PRUEBAFISICA | 0.21 016 | 037 0.37 -
PROggCTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 -
PROBQC | PESINTESRACIO pruEBAFISICA | 013 | 016 | 0.2 0.29 -
PROSSCTO AGUA KF PRUEBA FISICA | 0.40 010 | 050 0.50 -
UNIFORMIDAD
PROSSCTO DE DOSIS (VAR. | VARVCIONDE | 916 | 100 | 116 1.16 -
DE PESO)
PROSSCTO DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROESCTO VALORACION HPLC 350 | 1.00 | 450 2.70 1.80
UNIFORMIDAD
PROggCTO DE DOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA | 0.16 1.00 | 1.16 1.16 -
DE PESO)
UNIFORMIDAD
PROSSCTO DE DOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA | 0.16 1.00 | 1.16 1.16 -
DE PESO)
PRODHCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VARIACION DE
-~ pco PRUEBAFISICA | 008 | 016 | 0.24 0.24 -
PROSECTO DES'NT',E\IGRAC'O PRUEBA FISICA | 0.26 003 | 029 0.29 -
PRoggCTO DISOLUCION HPLC 250 050 | 3.00 1.80 1.20
PRODYCTO | vaLoRACION HPLC 250 | 050 | 3.00 1.80 1.20
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PRODUCTO | PESO BRUTO
- ooMES. | PRUEBAFISICA | 021 | 016 | 037 0.37 -
PRODECTO | HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 045 | 015 | 060 0.60 -
PROEECTO AGUA KF PRUEBAFISICA | 0.45 005 | 050 0.50 -
UNIFORMIDAD
PRODYCTO | DE DOSIS (VAR. | PRUEBAFISICA | 0.16 1.00 | 1.16 1.16 -
DE PESO)
PROggCTO COLOR PRUEBAFISICA | 0.14 002 | 0.16 0.16 -
UNIFORMIDAD
PRO';LSJCTO DE DOSIS (UNIF. HPLC 4.00 100 | 500 3.00 2.00
DE CONT.)
UNIFORMIDAD
PRODSCTO | DE DOSIS (UNIF. HPLC 350 | 100 | 450 2.70 1.80
DE CONT.)
PRODICTO | pisoLucion HPLC 300 | 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PROEgCTO DISOLUCION HPLC 2.50 1.00 3.50 2.10 1.40
PRODUCTO | VARIACION DE
D e PRUEBAFISICA | 008 | 016 | 0.24 0.24 .
PRODUCTO | PESO BRUTO
D oMESIG. | PRUEBAFISICA | 021 | 016 | 037 0.37 .
PROggCTO HERMETICIDAD | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 -
PRODJCTO | DESINTEGRACIO | pruEsaFisIcA | 043 | 016 | 029 0.29 -
PRODJCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
oy i PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD
DU S 2D | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | vaLoRACION UPLC 300 | 100 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | PESONETO | PRUEBAFISICA | 150 | 050 | 200 2.00 -
PRODUCTO | VARIACION DE
Dy o PRUEBAFISICA | 022 | 002 | 0.24 0.24 -
PRODUCTO | DESINTRGRACIO | pruEsAFiSICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PRODUCTO | vaLORACION uPLC 4.00 . 4.00 . -
PROSSCTO VALORACION UPLC 4.00 - 4.00 - -
PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | PESO NETO
DU e eS| PRUEBAFISICA | 033 | 004 | 037 0.37 -
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PRODUCTO | VOLUMEN DE
DU SEOIMENTAGION | PRUEBAFISICA | 100 | 050 | 150 1.50 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE
oy D NTREGA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PROE\L;CTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 -
TIEMPO DE
PRODUCTO | REDISPERSABILI | PRUEBAFISICA | 045 | 015 | 0.60 0.60 -
BV
DAD
PROESCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32 -
PRODYCTO | OLORY SABOR | PRUEBAFISICA | 033 | 017 | 050 0.50 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
ov EeoteinieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODYCTO | vaLORACION TIT 500 | 200 | 7.00 7.00 -
CAPACIDAD
PROESCTO NEUTRALIZANTE TIT 0.83 017 | 1.00 1.00 -
DE ACIDO
PRODYCTO | bEscripcioN VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
U EeotemieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 0
PROBDVL\JICTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 0.00
PROBDVl\J/CTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
CAPACIDAD
PRODUCTO | NEUTRALIZANTE TIT 08 | 017 | 1.00 1.00 0.00
DE ACIDO
PRODUCTO | vaLORACION AA 6 1 7
PROBD\;J/CTO VALORACION AA 1.00 100 | 2.00 0.42 0.00
PRODUCTO | vALORACION IR 4 1 5 8 °
PROBDVL\JICTO VALORACION HPLC 6 1 7
PRODUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 0
PRODUCTO | VOLUMEN DE
" e PRUEBAFISICA | 1 016 | 116 1.16 0
UNIFORMIDAD
PROBDVL\JICTO DE DOSIS (UNIF. HPLC 7 1 8
DE CONT.)
UNIFORMIDAD
PRODUCTO | DE DOSIS (UNIF. AA 55 1 6.5
DE CONT.)
UNIFORMIDAD
PROBD\;JICTO DE DOSIS (UNIF. IR 6 1 7
DE CONT.)
PRODUCTO | CONTENIDO DE
oy NTENIDO cG 200 | 1.00 | 3.00 3.00 -
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PRODUCTO

o VALORACION HPLC 500 | 200 | 7.00 3.00 4.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o iy PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODYCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PROEQCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

oy e PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | ViscosIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PRODYCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

DV Pt | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PR°g$CTO VALORACION uv 2.00 100 | 3.00 3.00 -
PRODYCTO | bescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

by s PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | VisCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PROggCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

Dy BeabGRcA | PRUEBAFISICA | 025 | o016 | 041 0.41 -
PROE%CTO VALORACION uv 2.00 1.00 3.00 3.00 -
PRODUCTO | pEscripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROEXCTO VALORACION HPLC 3.50 1.00 | 450 2.70 1.80
PRODUCTO | VOLUMEN DE

oA e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PROEXCTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 -
PROEXCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PROBXCTO OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 0.33 017 | 050 0.50 -
PROEXCTO DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODYCTO | vaLoRACION HPLC 300 | 100 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE

B D TRECA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PROSECTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 0.29 0.29 -
PROEECTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

o EemteoeA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRORECTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
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PRODUCTO

o VALORACION HPLC 450 | 100 | 550 3.30 2.20
PRODUCTO | VOLUMEN DE

oy SEOENTAGION | PRUEBAFISICA | 100 | 050 | 150 1.50 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o e PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 .

TIEMPO DE

PRODUCTO | REDISPERSABILI | PRUEBAFISICA | 045 | 015 | 0.60 0.60 -

cc

DAD

PRODUCTO | TAMANO DE

o P ARTICULA | PRUEBAFISICA | 050 | 050 | 1.00 1.00 -
PRORECTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

oy EeatemieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PROZICTO | bESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROEBCTO VALORACION HPLC 5.00 1.00 6.00 3.60 2.40
PRODUCTO | VOLUMEN DE

i s PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODRCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
PROEBCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PROZICTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRO?ECTO VALORACION HPLC 4.00 1.00 5.00 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE

or i PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PROEECTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PROEECTO GOTAS PORmL | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 -
PROZYCTO | bEScRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o D TRECA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | viscOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PROELFJCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

by EeatemieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PROELFJCTO VALORACION uv 2.00 100 | 3.00 3.00 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRoggCTO ALCOHOL CcG 2.00 1.00 3.00 3.00 -
PRORZCTO | vaLoracion HPLC 250 | 100 | 350 210 1.40
PRODIYCTO | vaLoRACION HPLC 250 | 100 | 350 210 1.40
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PRODUCTO

e VALORACION HPLC 250 | 100 | 3.50 2.10 1.40
PRoggCTO VALORACION HPLC 2.50 100 | 350 2.10 1.40
PRODUCTO | VOLUMEN DE

e e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PROggCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 016 | 032 0.32 -
PRODICTO DENSIDAD | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODYCTO | vaLoRrACION uv 350 | 1.00 | 450 4.50 -
PRODYCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PROZICTO | ViscOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 0.6 | 029 0.29 -
PROEECTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODHCTO DENSIDAD | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PROEECTO VALORACION TIT 1.50 1.00 2.50 2.50 -
PROZHCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

- D TRECA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRO%‘IJCTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 -
PRO%‘IJCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

L EeatemieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PRODUCTO | vaLoRrAcION TIT 1.50 1.00 | 250 2.50 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

2 D TRECA PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODUCTO | viscosIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 029 0.29 -
PROE‘JJCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 0.16 0.32 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

. S 2 | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PROIéSJCTO VALORACION TIT 1.50 1.00 2.50 2.50 -
PRODUCTO | bescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROZRCTO | vaLoRrACION HPLC 300 | 100 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | GRAVEDAD

ou S P | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PROQECTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
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PRODUCTO | VOLUMEN DE

o NTRECA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODYCTO | bESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROZYCTO | vaLORACION uv 300 | 100 | 4.00 4.00 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

ey e PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PROBECTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

DU EeoteioieA | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41 -
PROBECTO VALORACION uv 3.00 1.00 | 4.00 4.00 -
PRODUCTO | pescripcion VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROCDI\leTO VALORACION HPLC 4.00 2.00 6.00 3.60 2.40
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o s PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PRORUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
PROCijICTO GOTAS PORmL | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 -
PROCijCTO DENSIDAD PRUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 -
PROZUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PROEHCTO VALORACION HPLC 4.00 1.00 5.00 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o D TREGA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PROSECTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 -

TIEMPO DE

PRODUCTO | EDISPERSABILI | PRUEBAFISICA | 0.45 015 | 0.60 0.60 -

CN

DAD

PROBHCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PROZNCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

o0 D TREGA PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 1.16 1.16 -
PROggCTO pH PRUEBAFISICA | 0.16 016 | 0.32 0.32 -
PRODUCTO MATERIAL

o PAMTICULASG | PRUEBAFISICA | 075 | 008 | 0383 0.83 -
PRODUCTO | GRAVEDAD

o CeabaPcA | PRUEBAFISICA | 025 | o016 | 041 0.41 -
PROROCTO | vaLORACION TIT 150 | 050 | 2.00 2.00 -
PROBSCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 0.08 | 0.3 0.13 -
PRODUCTO | VOLUMEN DE

oo e PRUEBAFISICA | 100 | 016 | 1.16 1.16 -
PRODRCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 0.32 0.32 -
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PRODUCTO

o OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 0.33 017 | 050 0.50 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD
e S EDAD | PRUEBAFISICA | 025 016 | 041 0.41 ;
PRoggCTO GOTAS PORmL | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 ;
PRoggCTO VALORACION TIT 2.00 050 | 250 2.50 ;
PRoggCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PROBSCTO VALORACION HPLC 2.00 1.00 | 3.00 1.80 1.20
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o DLUMENT PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PROBSCTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 ;
PRoggCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 ;
PRoggCTO OLOR Y SABOR | PRUEBAFISICA | 0.33 017 | 050 0.50 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD
2o SRAVEDAD | PRUEBAFISICA | 025 016 | 041 0.41 ;
PRoggCTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PROESCTO GOTAS PORmL | PRUEBAFISICA | 1.50 050 | 2.00 2.00 ;
PROEECTO VALORACION HPLC 3.00 1.00 | 4.00 2.40 1.60
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o LN T PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PROBECTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 0.29 0.29 ;
PROZHCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32 -
PRODUCTO | GRAVEDAD
o SRAVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PROEECTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
PROggCTO VALORACION HPLC 4.00 100 | 500 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE
o DLIMEN D PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;
PROggCTO VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 0.13 016 | 029 0.29 ;
PROggCTO pH PRUEBA FISICA | 0.16 016 | 032 0.32 ;
PRODUCTO | GRAVEDAD
o SRAVEDAD | PrUEBAFISICA | 0.25 016 | 041 0.41 ;
PROE;’CTO DESCRIPCION VISUAL 0.05 008 | 013 0.13 ;
UNIFORMIDAD
PROg$CTO DE DOSIS (UNIF. HPLC 5.00 100 | 6.00 4.00 2.00
DE CONT.)
PROSLTJCTO VALORACION HPLC 4.00 1.00 | 5.00 3.00 2.00
PRODUCTO | VOLUMEN DE
Pt LEN PRUEBA FISICA | 1.00 016 | 1.16 1.16 ;

91




PRODUCTO

pe VISCOSIDAD | PRUEBAFISICA | 013 | 016 | 0.29 0.29
TIEMPO DE

PRODUCTO | peDISPERSABILI | PRUEBAFISICA | 045 | 015 | 0.60 0.60

cT

DAD

PRODUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32
PRODUCTO |  GRAVEDAD

pe SRAVEDAD | PRUEBAFISICA | 025 | 016 | 041 0.41
PRODUCTO | pEscrIPCION VISUAL 005 | 008 | 013 0.13
PRODUCTO | VOLUMEN DE

oy DLIMEN = PRUEBAFISICA | 1.00 | 016 | 116 1.16
PROZUCTO pH PRUEBAFISICA | 016 | 016 | 032 0.32
PROZUCTO | DESCRIPCION VISUAL 005 | 008 | 0.3 0.13
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Anexo 4 Macros desarrolladas

Macro: ConsultaPrecargue

Suk consultaPrecargue()
Application,.ScreenUpdating = False

Dim sizeTabBusg As Integer
Dim Cod Granel As String

ThisWorkbook.Activate

Sheets ("MACRCO") .Activate

Range ("TAB BUSQ").Select
Selection.ClearContents
Selection.EntireRow.Hidden = False
Sheets ("TIEMPOS") .Activate

Cod Granel = Range ("B2").Value
Range ("Z5:AR100000") .ClearContents

Range ("TAB TIEMPOS").AdvancedFilter Action:=xlFilterCopy, CriteriaRangei= _
Range ("B1:B2"), CopyToRange:=Range("Z4:4B4"), Unigue:=False
Range ("Z4") .CurrentRegion.Copy

Sheets ("MACRCO") .Activate
Range ("F12") .PasteSpecial x1PasteValues

On Error GoTo probleml

sizeTabBusq = Range (Range ("F12"), Range ("F12").End(x1Down)).Rows.Count - 1
Range ("C3:E3") .Copy

Range ("C13:E" & 13 + sizeTakBusg - 1).PasteSpecial xlPasteValues

Cn Error GoTo O
Range ("C" & 13 + sizeTabBusg & ":Ce2").Select

Selection.EntireRow.Hidden = True

Bpplication,ScreenUpdating = True
Exit Sub

probleml:

MagBox "El codigo de granel ingresado " & Cod Granel & " no se encuentra en la base de tiempos.”
Bpplication,ScreenUpdating = True

End Sub
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Macro: CargueDatos

Sub cargueDatos()
Application.ScreenlUpdating = False

Dim sizeTabBusg As Integer
Dim Cod Granel As Strinﬁ

ThisWorkbook.RActivate

Sheets ("MACRO"™) .Activate

Range ("TAB BUSQ").5elect
Selection.ClearContents
Selection.EntireRow.Hidden = False
Sheets ("TIEMPOS"™) .Activate

Cod Granel = Range ("B2").Value
Range ("Z5:ABl0O0Q0O0O") .ClearContents

Range ("TAB TIEMPOS").AdvancedFilter Action:=xlFilterCopy, CriteriaRange:= _
Range ("BL1:B2"), CopyToRange:=Range ("Z24:4B4"), Unique:=False
Range ("Z4") .CurrentRegion.Copy

Sheets ("MACRO"™) .Activate
Range ("F12") .PasteSpecial xlPasteValues

Cn Error GoTo probleml:

sizeTabBusg = Range (Range ("F12"), Range("F12").End(x1Down)).Rows.Count - 1
Range ("C3:E3") .Copy

Eange ("C13:E"™ & 13 + sizeTabBusg - 1).PasteSpecial xlPasteValues

Cn Error GoTo ©

Range ("C" & 13 + sizeTakBusg & ":Cé2").5elect
Selection.EntireRow.Hidden = True

Range ("C13:H"™ & 13 + szizeTabBusg - 1).Copy
Sheets ("PRGR") .Activate

If Range ("E3").End(x1Down) .Row < 1000000 Then
Eange ("E3") .End (x1Down) .Offset (1, 0).5elect
Selection.PasteSpecial xlPasteValues

Else

Range ("E3") .0ffset (1, 0).PasteSpecial xlPasteValues
End If

Application.ScreenUpdating = True
Exit Sub
probleml:

MsgBox "El codigo de granel ingresado " & Cod Granel & " no se encuentra en la base de tiempos.”
Application.ScreenUpdating = True

End Sub
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Macro: Loteseleccionado

Suk loteseleccionado ()
Dim wvalor &As String

Dim Mumrows As Integer
Dim Lote As String
Dim Loteprogramado As String

HNumrows = Range ("M1"™) .Value
' Select first line of data.
Range ("A2™) .Select

' Set search wariable walue.
wvalor = "x"

S5et Do loop to sStop at empty cell.

For i = 1 To Humrows
' Check active cell for search walue.
If ActivelCell.Value = walor Then

Lote = Activelell . Offsec (0, 1) .Valus
Loteprogramado = Activelell.Offset (0, &) .Value

If Lote = Loteprogramado Then
M=sgBox "E1 lote "™ & Lote & " Ya se encusentra
Elses

Sheets ("HACRCO") . Select
Range ("C3"™) .Value = Lote

"Ejecutando macro de buscar
'consultaPrecargus

'"Ejecutando macro de cargar
carguseDatos
End IFf

Sheets ("EN_PROCESO™) .S5elect
Range ("A2"™) .Select
BoetivelCell  Offsec (i, 0).5elect

Else

LDetivelell . Offsec(l, 0O) .5Select
End If
Hext
End Sulk

programado. ™
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Anexo 5 Encuesta de satisfaccion del programador

VALIDACION DE LA HERRAMIENTA PROPUESTA PANA PROGRAMACION DE ANALISIS
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