MAQUINARIA DE LLENADO Y ENVASADO

Gestion del proceso de pesadas en un sistema ERP

En este articulo se exponen las ventajas que puede proporcionar una herramienta hecha
a medida en un sistema ERP para facilitar la gestion de las pesadas de materias primas
necesarias para la fabricacion de medicamentos.
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no de los procesos de produccién
que cobra especial relevanciaen lain-
dustria farmacéutica es el correspon-
diente a la preparacién de los componentes
necesarios para la fabricacion de los medica-
mentos. Cuando se trata de materias primas se
precisa, por lo general, que éstas sean pesadas
en bésculas de alta precisién y que, una vez

quiere el producto, sean separadas en bultos y
dispuestas en un pallet asociado a la orden de
proceso a fabricar, de modo que éste contenga
las cantidades necesarias de todos los compo-
nentes para cuando se requiera comenzar con
las posteriores fases de fabricacion.

La elevada cantidad de dérdenes de fabri-
cacion que se procesan a diario obliga gene-
ralmente a las fabricas a adelantar en mayor
medida los procesos de preparacién de los
componentes a consumir para evitar que las

cuellos de botella de la produccién. En ese
sentido, las cabinas de pesadas pueden tra-
bajar en paralelo a las lineas de produccion
que fabrican los medicamentos, con una o
varias semanas de antelacion.

Para garantizar, por tanto, un rendimiento
optimo de la produccion, debe poder realizar-
se un control sobre los procesos de pesadas
por parte de un planificador que decida qué
ordenes de fabricacion pueden empezarse a
preparary cuales no deben comenzar adn.
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Imagen 1 - Captura del monitor de preparacion de pesadas.
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Imagen 2 - Detalle de las columnas informativas del estado de preparacion.
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Es preciso por consiguiente que el pla-
nificador cuente con herramientas que le
permitan gestionar de manera eficiente los
procesos de preparacion de pesadas, sin
embargo, desafortunadamente, los sistemas
ERP no suelen contar, en su configuracion
estandar, con una herramienta que permita
realizar las tareas asociados a este proceso
de forma integrada y sencilla para el usuario.

Todo ello evidencia la necesidad configu-
rar una herramienta a medida, que cubra los
requerimientos de la industria farmacéutica
para la gestion de pesadas, y en dicho sen-
tido, la herramienta mas adecuada que per-
mita al planificador realizar estas labores es
un monitor de preparacion de pesadas.

El principal beneficio que ofrece un monitor,
respecto a otro tipo de herramientas, es el de
concentrar en una Unica pantalla (principal)
todas la funcionalidades que precisa el usua-
rio para ejecutar el proceso. En esta pantalla
se concentran los distintas opciones para efec-
tuar una seleccion de érdenes, también debe
recoger todos los datos relevantes asociados a
cada orden de proceso, indicadores que facili-
ten llevar un controly latoma de decisiones asf
como determinados botones que permitan al
planificador realizar las acciones o tareas que
se requieran.

Entre los requerimientos referentes a la pla-
nificacion del proceso de pesadas que suelen
tener los fabricantes de medicamentos se po-
drian, por ejemplo, citar la posibilidad gestio-
nar 6rdenes de forma individual o colectiva,
segln diversos criterios, poder realizar agrupa-
ciones de pesadas segUn las fases del proceso
de produccién para una o varias 6rdenes a la
vez (de utilidad por ejemplo en la fabricacion
de medicamentos por campafias), tener capa-
cidad para realizar consultas de disponibilidad
de stock de los componentes a pesar antes de
liberar las posiciones para su preparacion, po-
sibilidad de permitir la preparacién de una o
varias 6rdenes al completo, o bien de los com-
ponentes que se precisaran solo en unafasede
fabricacién concreta (Ej: Solo la mezcla; granu-
lacidn; recubrimiento; etc.) o de determinados
componentes de modo individual.

Todos los requerimientos y probleméticas de
negocio deben considerarse en el disefio del
monitor de preparacion de pesadas que debe
ademas contar con una interfaz amigable y
completamente funcional.

En este sentido, el monitor que se muestra
como ejemplo, se ha disefiado para permitir al
planificador trabajar con las 6rdenes de modo
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Imagen 3 - Acciones integradas en el monitor de preparacion de pesadas.

La elevada cantidad
de érdenes de
fabricacion que se
procesan a diario
obliga generalmente
a las fabricas a
adelantar en mayor
medida los procesos
de preparacion de
los componentes a
consumir para evitar
que las cabinas de
pesadas puedan
actuar como cuellos
de botella

jerarquico mejorando asi la operatividad del
mismo, de modo que seleccionando la linea
correspondiente la orden se operaria con to-
das las fases y sus componentes, seleccionan-
do las lineas correspondientes a las fases de
fabricacion se considerarian todos los compo-
nentes asignados a la misma, y por ultimo en
caso de seleccionar individualmente las lineas
correspondientes a los componentes se reali-
zarian acciones Unicamente para ellos.

A efectos de facilitar al planificador tener un
control en todo momento sobre el estado de
preparacion de la orden, de una forma rapida
y sencilla, se ha implementado un indicador
de estado que informa si el elemento asociado
ha sido liberado para su preparacion (se puede
proceder a su pesado) asi como un indicador
de tipo seméforo que informa si el elemen-
to asociado estd completamente preparado
(icono verde), si estd parcialmente preparado
(indicador amarillo) o si estd aln pendiente
de preparar (indicador rojo), complementado
visualmente la informacion relativa a la canti-
dad necesaria, cantidad preparada y cantidad
abierta (pendiente de preparar). (Imagen 2)

Nuevamente, el indicador de seméforo se ha
implementado de modo que presente un com-
portamiento jerarquico, infiriéndose el icono
de estado de las érdenes en base a los iconos
de estado de sus fases de fabricacion, y elicono
de éstas Ultimas en base al icono del conjunto

de sus componentes. De este modo, si se ha
comenzado la preparacién de algin compo-
nente se inferird el icono de estado amarillo
a las posiciones superiores, en el caso en que
se haya finalizado la preparacion de todos los
elementos contenidos en uno superior se le in-
ferira el icono verde, y en el caso de que no se
haya comenzado la preparacion de ninguno de
los componentes se inferira el icono rojo en los
elementos superiores.

Esto facilita al planificador de pesadas desde
realizar un seguimiento del progreso de prepa-
racion de la orden conforme se vayan actua-
lizando los datos en el ERP como poder con-
trolar el estado de preparacion de las érdenes
a alto nivel (Ej: evitando tener que comprobar
los estados de elementos inferiores cuando la
fase/orden esta completamente preparada).

Por ultimo, cabe destacar la necesidad de in-
corporar al monitor los botones que permitiran
al operario realizar acciones sobre los elemen-
tos previamente seleccionados. Estos botones
dependeran nuevamente de los requerimien-
tos del laboratorio de acuerdo a los subproce-
sos y tareas realizados en el proceso de prepa-
racién de materiales pesables. (Imagen 3)

Entre los botones configurados en el mo-
nitor que se muestra como ejemplo estarian
aquellos que permiten gestionar agrupa-
ciones de pesadas (Crear una agrupacion;
Asignar componentes a una agrupacion de
pesadas ya existente; Desasignar componen-
tes de una agrupacion de pesadas), los que
permiten conceder y revocar el permiso para
proceder a las pesadas de las materias pri-
mas seleccionadas (Liberar para preparacion;
Revocar preparacion), un boton que permita
asignar una determinada ubicacion de pre-
paracion (cabina de pesadas), en caso de
que esta no viniera preasignada o de que se
quiera cambiar la que estuviera previamente
informada, asi como botones que permiten al
usuario realizar consultas sobre las materias
primas a pesary sobre aquellas que ya fueron
pesadas, como realizar un consulta sobre la
disponibilidad en almacén del stock necesa-
rio de los componentes seleccionados (antes
de proceder a su liberacién para pesadas) o
aquellos que permiten consultar los lotes y
unidades de manipulacién (HU’s) para cada
componente que fueron asignadas a la orden
de proceso en la pesada @

83



