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Introduccion

En un mundo tan competitivo y globalizado como es el que tenemos hoy en dia, es
sumamente importante que las empresas entreguen a sus clientes los productos en la
cantidad y en el tiempo estipulados por el propio consumidor, asi como con la calidad
comprometida. Para la industria farmacéutica esto no es una excepciéon. Cada vez los
clientes son mas exigentes con las empresas, por lo que, si alguna de éstas no les
suministra los productos de acuerdo con sus requerimientos, cambiaran de proveedor
sin dudarlo. Por esta razon, las compafias farmacéuticas lideres han enfocado gran

parte de sus esfuerzos en tener una cadena de abastecimiento eficiente.

El término logistica se empleara indistintamente con el término administracion. Se
refiere a las actividades que implica la planificacion de los recursos, del funcionamiento
y de la evaluacion de un sistema de suministro de medicamentos focalizado hacia las

etapas administrativas del sistema.

La Coordinacion de Optimizacion de Procesos, tiene a su cargo la busqueda
sistematica de oportunidades de mejora en los procesos de la cadena de suministro de
bienes y servicios, asi como el desarrollo e implantacion de mejoras y/o nuevos
procesos optimizados. En esa busqueda sistematica de areas de oportunidad, se
detectd la necesidad de mejorar el control de los medicamentos por las diferentes
problematicas que existen, que afectan la disponibilidad de estos y su entrega oportuna

para su administracién a los clientes.

El trabajo que a continuacion se presenta es un caso practico que se llevé en una
organizacién comercializadora de medicamentos en su mayoria genéricos un orden que
nos permita basarnos en Buenas Practicas de Almacenamiento, Buenas Practicas de
Documentacion y una distribucion de los insumos y adicional contar con un Almacén
idoneo con un buen lay-out que permita que los productos mantengan la calidad
necesaria de manera que sea regulado con normas actuales y basandonos en estas

mismas como es el caso de la Norma Oficial Mexicana (NOM-059-SSA-2015).



? '§'§
M L 1

FES
ZARAGOZA

1. MARCO TEORICO

1.1. Definicién de logistica

La logistica trata los problemas de suministro relativos al tiempo en que son requeridos
los bienes y servicios. Notese que las empresas no actian de manera independiente,
sino que forman parte de una cadena de suministros cuya estructura tiene dos
dimensiones: la horizontal (el nimero de eslabones que lo integran) y la vertical
(numero de miembros que lo constituyen). Su mayor o menor éxito dentro de la cadena
depende de la capacidad para integrar y coordinar sus actividades y las relaciones con

el resto de los eslabones. Figura 1 Cadena de logistica directa.

ALMACEN MATERIAS PRIMAS ALMACEN

Y/O SUMINITROS PRODUCTO

CLIENTES

TERMINADO

PROVEEDOR &
BUSQUEDA Y ADQUISICION PROCESO DE VENTAS Y
DE MATERIA PRIMA PRODUCCION DISTRIBUCION

Figura 1 Cadena de logistica directa (%)

La logistica tiene muchos significados, uno de ellos, es la encargada de la distribucion
eficiente de los productos de una determinada empresa con un menor costo y un

excelente servicio al cliente:
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Segun el Consejo de Profesionales de la Gerencia de la Cadena de Suministro
(CPGCS):

“La gerencia de la cadena de suministro, abarca la planificacion y la administracién de
todas las actividades involucradas en el financiamiento y en las adquisiciones y todas
las actividades de administracion logistica. En gran medida, incluye también la
coordinacion y la colaboracion con los socios del sistema; éstos pueden ser
proveedores, intermediarios, proveedores terceristas y clientes. En esencia, la gerencia
de la cadena de suministro integra la gerencia de la oferta y la demanda adentro y a
través de las companias.” EIl CPGCS define también la logistica como: “La parte de la
gerencia de la cadena de suministro que planifica, implementa y controla los flujos de
distribucién ya sea hacia el cliente o hacia el proveedor para que sean eficientes y
eficaces, asi como el almacenamiento de productos, los servicios y la informacion
relacionada entre el punto de partida y el punto de consumo, todo esto a fin de
responder a las exigencias de los clientes. La gerencia logistica cumple con una funcién
integrada que coordina y optimiza todas las actividades logisticas, y que también integra
las actividades logisticas en otras funciones, como es el caso del mercadeo, las ventas,

la fabricacion, las finanzas y la tecnologia de la informacion.”

Dicho de otra manera, se puede considerar que las actividades logisticas son el
componente operativo de la gerencia de la cadena de suministro; este componente
incluye la cuantificacion, la adquisicion, la administracion de los inventarios, el
transporte y la gestion del flete, asi como la recoleccion de datos y el reporte de la
informacion. La gerencia de la cadena de suministro incluye las actividades logisticas
mas la coordinacion y la colaboracion del personal, de los niveles adentro del sistema
y las funciones. La cadena de suministro incluye los fabricantes a nivel mundial y las
dinamicas de la oferta y la demanda, aunque la logistica tienda a enfocarse mas en

tareas especificas adentro de un sistema de programa de salud.
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El término logistica se empleara indistintamente con el término administracion. Se
refiere a las actividades que implica la planificacion de los recursos, del funcionamiento
y de la evaluacién de un sistema de suministro de medicamentos focalizado hacia las
etapas administrativas del sistema. La necesidad de planificar el sistema de suministro
se basa en que de esa manera se puede obtener una vision general del funcionamiento
del sistema como un todo, se facilita la interrelacion y coordinacion necesaria entre las
etapas que constituyen el sistema de suministro y se promueve el desarrollo oportuno
de sus fases a modo de alcanzar la eficiencia deseada. @

Otra conceptualizacion de la logistica a considerarse en este proyecto, es aquella que
se ha ido desarrollando desde que tuvo sus inicios en el contexto militar; pero fue a
partir de la segunda guerra mundial cuando empezé a ser tomada en cuenta en el
mundo empresarial esta ha venido evolucionando desde el manejo de flujo de
materiales hasta la logistica integral, para lograr tener claridad en los conceptos de
logistica se dara una mirada a la bibliografia reciente sobre el tema, pasando por la

logistica, produccién, almacenaje y distribucion-©)

Se puede entonces observar que la logistica es una herramienta integradora de la
organizacion en la cual se deben realizar estudios e investigaciones con el objetivo de
realizar mejoras en dicho sistema y asi poder lograr una mayor diferenciacién ante los
clientes gracias a la satisfaccion de sus necesidades y a la informacion estratégica
sobre la calidad del producto y del servicio que se puede obtener de ellos es por ello
gue la logistica cada vez toma mayor participacibn en las organizaciones como
elemento clave para el mejoramiento de la rentabilidad y rendimiento de las empresas
y en la economia por la importancia de esta en el mercado nacional e internacional de

bienes y servicios.

Lo anterior demuestra la relevancia e importancia que ha tomado la logistica y su
gestion en las organizaciones, en la medida en que contribuyen a la disminucién de

inventarios e incrementan la competitividad y con ésta su rentabilidad. ¥
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1.2. Clasificacion de las acciones logisticas

Divide las actividades logisticas, en actividades clave y actividades de apoyo. Entre las
actividades clave estan: el servicio al cliente, el transporte, el manejo de inventarios y
los flujos de informacion y procesamiento de pedidos; en la actividad de apoyo se
encuentran: Almacenamiento, manejo de materiales, compras, embalaje y proteccion,
cooperacion con produccion y operaciones, mantenimiento de la informacion. ® Ver

figura 2 Flujo de materiales

Funcion de la Logistica Funcion de la Logistica
De Entrada De Salida

Canal de
Reposicion

Canal de
Pedidos/
SerVICOOS

. LA Gestién de
:l‘“t""_" |“" GESTION Distribucion
aeriaes LOGISTICA Fisica

Valor
Agregado
dei
Proceso

Almacenamiento
final de
Productos

Flujo de Materiales

Figura 2 Flujo de Materiales ©)
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1.3. ¢Por qué es importante la logistica?

La logistica mejora la calidad de la atencion. Los programas de salud bien abastecidos
pueden proveer un servicio superior, mientras que los programas mal abastecidos no
lo pueden hacer. De la misma manera, los trabajadores de la salud que disponen de
buenos abastecimientos pueden utilizar sus conocimientos y su pericia por completo y
mejorar directamente la calidad del servicio a los usuarios. Dichos usuarios no son los
unicos en sacar beneficio de un abastecimiento constante de insumos. Un sistema
logistico eficiente ayuda a proveer insumos apropiados a los proveedores de salud, lo
gue incrementa su satisfacciéon profesional, su motivacion y su animo. Es mas probable

gue un personal motivado provea un servicio de calidad superior.

La logistica aumenta la eficacia y la eficiencia de los costos, una cadena de suministro
eficiente contribuye al mejoramiento de la eficacia de los costos en todas las areas de

un programa.

De igual forma, puede extender los recursos limitados, el fortalecimiento y el
mantenimiento de un sistema logistico tiene tres ventajas: reduce las pérdidas debidas
a sobreabastecimiento, desechos, vencimientos, dafos, hurto e ineficiencia; protege
las inversiones de otros grandes proyectos; y maximiza el potencial de recuperacion de

costos.
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1.4 Los seis “correctos” de la logistica.

e Productos correctos.
e Cantidades correctas.
e Condicién correcta.

e Lugar correcto.

¢ Momento correcto.

e Costo correcto.

La gestion logistica comprende una serie de actividades que sustentan los seis
“correctos”. Con los afios, los técnicos en logistica han desarrollado un modelo que
ilustra la relacion que existe entre las actividades adentro de un sistema logistico. Lo

denominaron el ciclo logistico. Ver figura 3 Ciclo logistico.

Politica
Servicio
al c
Wﬂ usuario & L=y
e;-'— % o
= g,
SlAL
Cont::l de Monitoreo del sistema de Seleccion
al inventarios, - distribucién: organizacién - + de
macenamiento y personal, presupuesto, Productos
y distribucién super\rlsu:rrl, evaluacion
i~
=
~ e
q‘-‘t:wqh ; | Cuantificacion (‘_o%‘“‘d\
Y
adquisiciones
Adaptabilidad

Figura 3 Ciclo Logistico @

Lo primero que se puede notar es que el ciclo es circular, lo que muestra la indole ciclica
0 repetitiva de varios elementos en el ciclo. Cada actividad, ya sea el servicio a los
usuarios, la selecciéon de productos, la cuantificacion y las adquisiciones, asi como el
control de inventarios, depende de y se ve afectada por las demas actividades. Por

ejemplo, la seleccion de productos se basa en el servicio a los
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usuarios. ¢ Qué pasaria si, por alguna razon médica, se selecciona un producto que no
esta aprobado o registrado para el uso en el programa de un determinado pais? Se
tendria que revisar la decision y encargar un producto que esté aprobado y registrado
para el uso. A su turno, esta decision afectaria las adquisiciones y el almacenamiento,
otras dos actividades del ciclo logistico. Las actividades que se encuentran en el centro
del ciclo logistico representan las funciones de apoyo a la gerencia, o sea las que

informan e impactan los demas elementos alrededor del ciclo logistico.

1.4.1 Industria Farmacéutica

En la historia la alquimia es considerada como una proto ciencia o una disciplina
filosofica que incluye nociones de quimica, fisica, astrologia, metalurgia, espiritualismo
y el arte. Las escuelas de alquimia fueron muy populares durante unos 2.500 afios, en
regiones como la Mesopotamia, el Antiguo Egipto, China, India, la Antigua Grecia y el

Imperio Romano. @

La Industria Farmacéutica es un sector empresarial dedicado a la fabricacion,
preparacion y comercializacién de productos quimicos medicinales, bajo estandares de
calidad establecidos y buenas practicas de manufactura, que tienen como objetivo
principal mejorar la salud de las personas o prevenir enfermedades, lo cual reporta

niveles de lucro econdmico altos. ©

Desde su origen, la principal motivacion que ha impulsado a la Industria Farmacéutica
a realizar sus actividades ha sido la busqueda de la salud; a través de la investigacion,
la innovacion y el desarrollo tecnoldgico, la industria brinda a la poblacién terapias

eficaces, seguras, accesibles y acordes con los padecimientos que nos aquejan.
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Los medicamentos son la tecnologia médica mas usada para la prevencion, el
tratamiento y la rehabilitacion de la salud, lo que convierte a la Industria Farmacéutica

en la principal fuente de innovacion en salud.

La correlacion positiva entre innovacion farmacéutica y las condiciones de salud de la
sociedad son innegables, ya que se ha observado que la introduccién de nuevos
medicamentos explica 40% del aumento promedio en la esperanza de vida observada

en 15 afios en 52 paises, incluido México.

No obstante, las inversiones necesarias para el lanzamiento de un nuevo farmaco ©
han experimentado o un fuerte incremento debido al mayor nimero de ensayos clinicos
necesarios antes de su comercializacion. Este aumento es consecuencia de una
legislacibn mas estricta, que procura mejorar la seguridad de los pacientes, pero
también del hecho de que los nuevos farmacos se parecen cada vez mas a los antiguos,
lo que obliga a realizar mas pruebas para poder demostrar las pequefias diferencias

con el farmaco antiguo. 19

La creacion del Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS), el 19 de enero de 1943
impulsé el crecimiento de la Industria Farmacéutica Nacional, de ahi surgen los
principales organismos de regulacién y representacion, en 1945 la Asociacion Nacional
de Fabricantes de Medicamentos (ANAFAM) y Camara Nacional de la Industria
Farmacéutica (CANIFARMA), en 1950 la Asociacion de Industrias de Investigacion
Farmacéutica A.C. (AMIIF).

El mercado farmacéutico mexicano se conforma esencialmente por dos grupos bien

definidos que operan en forma independiente:

a. El institucional (sector publico) cuya demanda comprende primordialmente

productos genéricos y de tecnologia madura.
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b. El privado, caracterizado por el uso de marcas comerciales o también llamados
‘innovadores”. Adicionalmente, una parte del mercado privado en el que se
comercializan medicamentos genéricos no intercambiables, de bajo precio, se
expenden en farmacias exclusivas o a través de botiquines y otros canales

informales por lo que es conocido como mercado de impulso.

Adicional a lo anterior, desde hace una década para la Industria Farmacéutica mundial,
México es uno de los diez principales paises para el desarrollo de protocolos de
investigacidbn en medicamentos innovadores y es referencia fundamental para los
demas paises de la region, dadas sus caracteristicas tanto demograficas como

epidemiologicas.

El mercado farmacéutico en nuestro pais se encuentra en una fase de cambios
importantes. Esta transicion obedece a factores tanto econémicos como de salud

publica y que buscan regular y dar certeza a todos los involucrados.

Las caracteristicas de los laboratorios atendiendo el estado de propiedad intelectual

gue guardan los medicamentos que producen son las siguientes:

a. Empresas que se especializan en desarrollar, fabricar y vender medicamentos
con patente y que son conocidas como empresas innovadoras.

b. Empresas que fundamentalmente fabrican productos que han perdido la
proteccién de una patente y que son conocidas como de genéricos.

c. Empresas que participan en ambas actividades.

10
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Los laboratorios extranjeros por lo general son productores de medicamentos de
patente y realizan importantes contribuciones a la investigacion y desarrollo de nuevos
medicamentos. En el caso de México, existen varios laboratorios extranjeros que
participan tanto en el segmento de medicamentos de patente como en el de
medicamentos genéricos. Por otro lado, las empresas de capital nacional tienen como
actividad principal la fabricacion de productos una vez que se ha vencido la patente
(genéricos), si bien algunos realizan investigacién béasica. Este tipo de mercados de
genéricos existen en varios paises de Latinoamérica y juegan un papel fundamental en
la estabilizacién de los precios de los innovadores, ya que constituyen substitutos muy

cercanos, pero con precios mucho menores.

Los medicamentos de patente, también llamados “Innovadores”, son los que
comunmente hacen el “debut” de un nuevo compuesto o presentacion de un farmaco,

ofreciendo una solucion a un padecimiento determinado.

Los precios de los medicamentos innovadores generalmente no se asocian solo con
los costos de produccién sino también con los que incurren para el desarrollo de la
tecnologia e investigacidon que requieren para introducir un medicamento en el

mercado.

Se estima que, en promedio, por cada medicamento nuevo que sale al mercado
existieron 10,000 compuestos mas que fueron estudiados y probados y que en el
proceso fueron quedando en el camino para que al final sélo uno de ellos salga a la luz.
Detras de cada analgésico, antibiotico o jarabe hay afios de trabajo, infinidad de

pruebas y fracasos millonarios.
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La inversion promedio para desarrollar un nuevo remedio alcanza los 800 millones de
dolares, ademas, su desarrollo implica unos 15 afos de investigacion, de alli el celo

puesto en el monopolio de la explotacion comercial por un tiempo dado.

El productor propietario de la patente tendra siempre el incentivo para establecer
mayores precios en la medida en que haya pocos sustitutos terapéuticos (lo que implica
una baja elasticidad de la demanda) o precios menores, cuando el nimero de sustitutos
sea mayor (alta elasticidad de la demanda). Aun asi, los medicamentos nuevos y bajo
proteccion de patente, frecuentemente compiten con otros productos en la misma clase
terapéutica y con los mas antiguos que a lo largo del tiempo han ganado la confianza y
lealtad de los médicos y consumidores. Esto aumenta la elasticidad de la demanda vy,

por lo tanto, es un determinante importante del nivel de precios.

Segun la Asociacion Mexicana de Industrias de la Investigacibn Farmacéutica,
actualmente hay tres tipos de medicamentos: originales, genéricos intercambiables

Incluyen los productos Over The Counter (OTC) y similares.

Originales: Tienen al aval cientifico de alrededor de 10 afios de investigacion de un

laboratorio, y gastos de cientos de millones de ddlares. Su precio es el mas alto.

Genéricos intercambiables: Cuando vence la patente después de 20 afios, un

laboratorio puede fabricarlo y hacer pruebas de “bio-equivalencia”.

La Secretaria de Salud les otorga el titulo del sello de genérico intercambiable. El precio

disminuye un poco con respecto al original.
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OTC: El medicamento de venta libre, también llamado Over The Counter (OTC, por
sus siglas en inglés, “sobre el mostrador’) o medicamento de venta directa o
medicamento sin prescripcion es aquel que no requiere una prescripcion o receta
médica para su adquisicion. Se trata de una categoria de medicamentos producidos,
distribuidos y vendidos a los consumidores/usuarios para que los utilicen por su propia

iniciativa. 1)

1.5 Concepto de Almaceén

Podemos definir el almacén como el recinto donde se realizan las funciones de

recepcion, manipulacién, conservacion, proteccion y posterior expedicion de productos.
12)

El concepto que se le da al almacén es “realizar las operaciones y actividades
necesarias para suministrar los materiales o articulos en condiciones éptimas de uso,
a manera de evitar paralizaciones por falta de ellos o inmovilizaciones de capitales por

sobre existencias”. 13

El almacén es el espacio fisico en donde se guardan bienes de cualquier clase. Por otra
parte, la funcion del almacenamiento comprende actividades y procedimientos relativos
al ingreso, registro, resguardo, distribucion, medidas de seguridad y control de los

bienes de consumo de una organizacion. (4

La palabra almacén sugiere una instalacion especifica para el albergue de productos
de diferente naturaleza (materiales, productos comerciales, herramientas y mobiliario,
entre otros); seria algo similar a lo que en la lengua anglosajona se conoce como
“‘warehouse”. Sin embargo, de acuerdo con el enfoque que se necesita se hace
referencia basicamente a almacenes que pretenden dar el albergue y distribucién a
materiales y/o productos, objeto de fabricacién o comercializacion de acuerdo con los

conceptos modernos de logistica de distribucion. (%)
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El objetivo principal de la planeacion de los almacenes es suministrar espacio y equipo
para contener y proteger los articulos hasta que se utilizan o embarcan, en la forma que
sea mas eficiente en costo. El logro eficiente de las actividades de almacenamiento

depende de una planeacion muy cuidadosa. 3

El objetivo de la funcién de almacenamiento es:

a) Optimizar la disponibilidad de bienes.
b) El control de sus operaciones.

c) La minimizacién de los costos de almacenamiento.

1.5.1 Almacén de consolidacion

Es el almacén en el que se concentra una serie de pequefos pedidos de diferentes
proveedores, para agruparlos y asi realizar un envié de mayor volumen (Ver figura 4).
Este tipo de almacén tiene la ventaja de que reduce los costos de transporte al agrupar
varios pedidos en uno de mayor tamafio, permite aplicar la técnica del just in time y

favorece el flujo de los productos a los clientes. 12

Cliente 1
| ProductoA . 1 AB C
| Producto B — __: Centro de
. > consolidacion Cliente 2
| Producto C -| A B C

Figura 4. Centro de consolidacion. @2
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Son muy habituales en industrias cuyos productos tienen una gran cantidad de
componentes. El centro de consolidacion produce ahorros por el uso de medios

eficientes de transporte al agrupar envios reduciendo los niveles de stock en el cliente.
(16)

Podemos distinguir distintos tipos de almacenes, en funcién de como se manipulen los

productos, se usen los equipos y se apliquen los sistemas de almacenaje. 12

1.5.2 Almacén convencional

Es aquel cuyo equipamiento maximo de almacenaje consiste en estanterias para el
depdsito de paletas, con carretillas de mastil retractil. Esto influira en las dimensiones
del almacén cuya altura oscilara entre 6 y 7 metros, ademas debera tener pasillos

anchos para que fluyan sin dificultades las carretillas. 12

1.5.3 Almacén mecanizado

Es el almacén en el que la manipulacion de productos se realiza mediante equipos
automatizados, por lo que reduce al minimo la actividad realizada por los trabajadores.
Su altura sobrepasa los 10 m, lo que permite almacenar mayor volumen de productos.

Todo esto requiere que las unidades de carga tengan las mismas dimensiones. (12

1.5.4 Seguridad Industrial
Durante mucho tiempo, el tnico objetivo de la proteccién de los trabajadores en caso
de accidente o enfermedad profesional consistié en la reparacién del dafio causado y
de aqui parte precisamente, la relacion histérica con otra disciplina prevencién, la
medicina del trabajo, en la que la seguridad tuvo su origen, al sefalar aquella, la

necesidad de esta como ideal de prevencion primaria de los accidentes de trabajo. 7

15



1.5.4.1 Definicidén de seguridad industrial

Es la encargada del estudio de normas y meétodos tendientes a garantizar una
produccion que contemple el minimo de riesgos tanto del factor humano como en los

elementos (equipo, herramientas, edificaciones, etc.). 8

La seguridad industrial es un “area multidisciplinaria que se encarga de minimizar los
riesgos en la industria. Parte del supuesto de que toda actividad industrial tiene peligros
inherentes que necesitan de una correcta gestion. Los principales riesgos en la industria
estan vinculados a los accidentes, que pueden tener un importante impacto ambiental
y perjudicar a regiones enteras, alin mas alla de la empresa donde ocurre el siniestro.
La seguridad industrial, por lo tanto, requiere de la proteccién de los trabajadores (con
las vestimentas necesarias, el equipo de proteccidon personal, etc.) y su monitoreo
médico, la implementacion de controles técnicos y la formacion vinculada al control de
riesgos. Cabe destacar que la seguridad industrial siempre es relativa, ya que es
imposible garantizar que nunca se producira ningun tipo de accidente. A pesar de ello,
su mision es trabajar para prevenir los siniestros. Un aspecto muy importante de la
seguridad industrial es el uso de estadisticas, que le permite advertir en qué sectores
suelen producirse los accidentes para extremar las precauciones. Aunque la seguridad

absoluta nunca puede asegurarse. (19

1.6 Buenas practicas de almacenamiento

Buenas préacticas de almacenamiento y distribucion son parte del aseguramiento de
calidad, el cual garantiza que la calidad de los medicamentos es mantenida a través de
todas las etapas de la cadena de suministro desde el sitio de fabricacion hasta la

farmacia.
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La distribucion de los medicamentos es una actividad importante en el manejo integral
de la cadena de suministro. La red de distribucion actual de los medicamentos es cada
vez méas compleja. El contar con BPAD asiste a los distribuidores en la realizacion de
sus actividades, previene que medicamentos falsificados ingresen en la cadena de
suministro, asegura el control de la cadena de distribucibn y mantiene Ila

calidad e integridad de los medicamentos. (20(23)

1.7 Areas de almacenamiento

Las areas de almacenamiento deben ser disefiadas y construidas para asegurar las B
PAD, deben cumplir con condiciones de limpieza, temperatura y humedad relativa
requeridos por el tipo de insumos y/o productos, y llevar a cabo su monitoreo y
verificacion.

Para insumos y/o productos que requieran de cadena de frio, se debe contar con la

infraestructura y equipo necesarios para cumplir con los requisitos y llevar a cabo su

control, monitoreo continuo y verificacion.

El area de recepcion de insumos y productos debe ser disefiada y construida de tal

forma que los proteja del medio exterior, que permita su inspeccion y limpieza.
Deben contar con:

e Area para el muestreo de materias primas dedicada e independiente que cumpla
con las mismas condiciones de un area de produccion.

e Area de embarque que asegure la conservacion de las propiedades de los
medicamentos e insumos.

e Areas delimitadas para el almacenamiento de insumos y productos, recuperados
0 devueltos. Los productos rechazados deberan estar en areas segregadas e

identificadas.
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Los insumos o0 productos clasificados como estupefacientes y psicotropicos
(controlados) deben contar con un area segregada, segura y con acceso controlado y
restringido.

Los materiales impresos para el acondicionamiento deben almacenarse en un &rea con
acceso controlado y restringido. 4

Disponibilidad de instalaciones y medios auxiliares El area de los estantes y racks debe
determinarse de acuerdo con la naturaleza, volumen y destino de los articulos. Para

esto hay que considerar la altura y la anchura.

A pesar de que existen diversos tipos de estantes y anaqueles, se recomienda el uso
de los metalicos (Ver figura 5).

NPl
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:
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Estructura para palets: a. Soporte, b. Apovo. c. Sostén, d. diagonal, f. escalera, g. pie, |
fijacién. m. cuerpo. n. alojamiento fijacién, p. paso. r. ensamble (fuente normas UNE: 58-
003-78)

Figura 5. Estanterias convencionales. ??
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1.9 Definicion JUST IN TIME

JUST IN TIME (justo atiempo) es una filosofia industrial que consiste en la reduccion
de desperdicio (actividades que no agregan valor) es decir todo lo que implique
subutilizacién en un sistema, desde la adquisicion de materia prima, hasta la entrega

del producto final a la siguiente célula de produccién. %

1.9.1 La potencia del “Just in Time”

El just in time implica una forma de pensar y razonar los negocios como los procesos
productivos. Pensar en términos de just in time significa concentrarse en la deteccién y
eliminacién sistemética de desperdicios. De alli la potencia del just in time como sistema
gue lleva a las empresas a lograr resultados sorprendentes. Basta con decir que las
empresas que aplican el sistema en cuestidén han logrado niveles anuales en la rotacion
de inventario de dos digitos llegando en algunos casos a superar las treinta rotaciones,
cuando las empresas tradicionales de occidente oscilaban entre las 2,5 y las 5
rotaciones anuales. Ello se logré reduciendo a su minima expresion el nivel de
inventarios, gracias a reducir los tiempos de preparacién y cambio de herramientas,
reducir a niveles de partes por millon las fallas en los productos, eliminar las averias, y

mejorar el lay out en la planta productiva.

Esos notables incrementos en los niveles de rotacion redujeron sus necesidades

financieras, incrementando al mismo tiempo su rentabilidad.

El sistema que comenz6 gestandose en la empresa automotriz Toyota gracias a la
vision de Taiichi Ohno, se propago luego a las demas empresas japonesas. A las ideas
de Ohno se sumaron los aportes de otros imponentes gestores y consultores de la
calidad y la productividad del Jap6n, como lo son Imai, Ishikawa, Karatsu, Mizuno, y los

revolucionarios Taguchi y Shigeo Shingo.
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El sistema fue puesto a prueba en cuanto a su capacidad de reaccion durante la crisis
de 1973 a 1974, época en la cual la mayoria de las empresas y sobre todo las
automovilisticas tenian ingentes problemas, provocados ellos por el gran incremento
en el precio del petréleo posterior a la Guerra de lom Kipur. Fue en esa época cuando
las demas empresas japonesas tomaron conciencia de la capacidad de lo que dio en

llamarse Sistema de Produccion Toyota (TPS).

1.9.2 Los principales objetivos del Justo a Tiempo

Atacar las causas de los principales problemas
Eliminar despilfarros

Buscar la simplicidad

w0 DN

Disefiar sistemas para identificar problemas

1.10 Inventario

El inventario es la acumulacién de cualquier producto o recurso utilizado dentro de la
organizacion con la finalidad de cumplir a tiempo con la demanda, ofreciendo al cliente
una alta disponibilidad del producto al momento de la transaccién comercial.

La manutencion de inventarios persigue multiples propdésitos, entre los cuales se
encuentran: el logro de economias de escala al hacer ahorros por compras en cantidad;
el equilibrio en las variaciones entre la oferta y la demanda; la satisfaccion de la
demanda aun a pesar de su estacionalidad sin afectar la capacidad de produccion de
manera permanente; capacidad para permitir la especializacién en la produccién y la
seguridad ante las variaciones en la demanda o la variabilidad en el ciclo de
reaprovisionamiento, debidas a especulaciones en compras o posible falta de

suministros.

20



RS [ 1

FES
ZARAGOZA

Existen diferentes tipos de inventarios dependiendo de la razén de su existencia:

El Inventario Basico esta constituido por los productos elaborados en el ciclo de
produccion, el cual es requerido para satisfacer la demanda bajo condiciones de

certeza.

e El Inventario en transito se compone de los productos enviados de una localidad
a otra, pero que no estan disponibles para su uso o venta.

e El Inventario de seguridad es adicional al inventario basico y se mantiene debido
a la incertidumbre en la demanda o en los tiempos de entrega.

e El Inventario especulativo existe por razones distintas a simplemente satisfacer

la demanda actual: bien sea para recibir descuentos por volimenes en compras,

por escasez de materia prima o bien por una variacion relevante en el precio. @3

Es una variedad de inventario especulativo que involucra la acumulacion de productos
antes del comienzo de un periodo estacional. Por altimo, el Inventario Muerto. abarca
los productos para los cuales no se ha registrado demanda durante un periodo
especifico de tiempo. La Gestidon de Inventarios es una inversion cuantiosa para la
organizacion, pudiendo llegar a representar mas del 50% de las ventas, por lo cual los
objetivos de esta son incrementar la rentabilidad corporativa, predecir el impacto de
politicas corporativas sobre los niveles de inventario y minimizar el costo total de las
actividades logisticas satisfaciendo simultaneamente las necesidades de Servicio al

Cliente.

Un sistema de Gestion de Inventarios es el conjunto de politicas y procedimientos de
control para manejar los niveles de inventario y determinar qué niveles deben

mantenerse, cuando debe reponerse, y de qué tamafio deben ser las 6rdenes.
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El patron de la demanda incide directamente sobre el sistema de Gestion de
Inventarios, el cual puede ser de dos tipos: Pull o Push. Estos sistemas se distinguen
entre si por la manera en que la empresa maneja la produccion. Si una empresa sélo
produce cuando el cliente asi lo requiere, es un sistema Pull porque “hala” del inventario
para satisfacer la demanda existente. Al contrario, si una firma produce de acuerdo con
pronosticos y previsiones anticipadas en ventas, es un sistema Push dado que “empuja”

sus inventarios al mercado anticipandose a las ventas. 4

1.10.2 Concepto de control de inventarios

Un concepto que se maneja sobre el control de inventarios es “Plan organizacional
entre el sistema de contabilidad, funciones de empleados, procedimientos coordinados,
gue tienen por objeto obtener informacién segura, salvaguardar las mercancias,
materias primas, productos en proceso y productos terminados propios, en existencia
y de disponibilidad inmediata, que en el curso de operaciones estan destinados a la

venta, ya sea en su estado original de compra o después de transformados”. %%

La organizacion y control de las existencias dependera del numero de referencias a
almacenar, de su rotacion, del grado de automatizacion e informatizacion de los
almacenes, etc. Independientemente de esto, para una buena organizacion y control

debemos tener en cuenta donde ubicar la mercancia y como localizarla para:

Minimizar los costos correspondientes al manejo de las mercancias en lo que se refiere
a la extraccion y preparacion de pedidos. Maximizar la utilizacion del espacio. Tener en
cuenta algunas condiciones exigidas por los propios productos a almacenar, como

seguridad e incompatibilidad entre los mismos.
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Ademas de tener en cuenta las consideraciones anteriores, una buena organizacion y

control de las existencias se basa principalmente en:

La situaciéon de las mercancias dentro del almacén, es decir, el sistema que se emplea

para la distribucion de las existencias dentro del area de almacenaje.

El modo de extraer los productos de su lugar de almacenamiento, con el objetivo de
disminuir la manipulacion de estos en el momento de preparar los pedidos requeridos
por los clientes. La trazabilidad por lotes, es decir, el sistema mediante etiquetado y
gestion de la informacion en diferentes soportes que permite introducir un producto en

la cadena de suministro y poder averiguar cudl es el origen del stock. ©6)

1.10.3 Objetivos del control de inventarios

Los objetivos que persigue el control de inventarios son los siguientes: Prevenir fraudes
de inventarios. Descubrir robos y substracciones de inventarios. Obtener informacién

administrativa, contable y financiera de inventarios.

Valuar los inventarios con criterio razonable y consistente. Proteger y salvaguardar los
inventarios. Promover la eficiencia del personal del almacén de inventarios. Detectar
desperdicios y filtraciones de inventarios. Aplicar adecuadamente las pruebas fisicas
en la toma de inventarios. ldentificar partidas obsoletas y de lento movimiento. Adoptar
medidas para impedir las salidas, las entradas o los embarques, sin presentacion de
solicitudes apropiadas o sin ser registradas. Adoptar normas para tener aseguradas

las existencias en la compainiia.
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1.10.4 Clasificacion ABC de inventarios

La clasificacion ABC de inventarios se basa en el anéalisis de Pareto de clasificar las

cosas de acuerdo con su importancia.

Este sistema plantea que al 20% de las unidades de existencias almacenadas, les

corresponde el 80% del valor monetario total del inventario.

Clasificacion A Los articulos “A” son los considerados de mayor importancia.

Clasificacion B Los” B” de importancia media.

Clasificacion C Los “C” son considerados de menos importancia.

TABLA |. Clasificacién ABC de inventarios ¢7.

Para determinar la clasificacion de cada producto, se realizan las siguientes acciones:

1. Realizar el producto, de la demanda anual de cada articulo por su costo unitario.
Esto nos da el valor monetario que cada articulo implica anualmente.
Sacar la suma del total del valor monetario de todos los articulos.

3. Con el producto obtenido en el paso 1 y el valor monetario total del paso 2,
determinar qué porcentaje monetario implica cada articulo.

4. El o los articulos con mayor porcentaje monetario seran los articulos A. Los
articulos A seran los primeros en porcentaje monetario, se va sumando el

porcentaje de cada articulo hasta llegar al 80% del valor monetario.
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5. Después de obtener el o los articulos A, se obtienen los B, sumando el porcentaje
del valor monetario de los articulos restantes hasta obtener el 15% del valor
monetario total.

6. El resto de los articulos sin clasificar, seran los articulos que se denominaran

articulos C.

El sistema ABC de inventarios sirve para determinar los articulos en los cuales se
debera tener un mayor control, pues implican mayores costos. Se determina una
politica de administracién diferente, dependiendo del tipo de clasificacién de cada

articulo

1.10.5 Importancia de los inventarios
Hoy en dia es importante llevar un control adecuado y conveniente, asi como implantar

medidas de seguridad relativas al cuidado de las siguientes existencias:

e Mercancias.

e Recepcidén o compras a proveedores.

e Transferencias o traslados de mercancias a otras secciones de la planta.
e Devoluciones.

e Mercancias en custodia.

e Embarques.

e Materiales de desecho, etcétera.

Ademas, el control y manejo de inventarios es importante para la toma de decisiones y
eleccion de la mejor alternativa en una organizacion, para alcanzar los objetivos

establecidos anteriormente.

Los inventarios constituyen la fuente de los problemas contables mas dificiles, tanto en

teoria como en la practica. ?7)
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1.11 ¢/Qué es un ERP?

El Planeamiento de Recursos Empresariales por sus siglas en inglés (Enterprise
Resource Planning) o ERP es un sistema integral de gestion empresarial que esta
disefiado para modelar y automatizar la mayoria de los procesos en la empresa (area
de finanzas, comercial, logistica, produccion, etc). Su misién es facilitar la planificacion

de todos los recursos de la empresa.

Lo mas destacable de un ERP es que unifica y ordena toda la informacién de la empresa
en un solo lugar, de este modo cualquier suceso queda a la vista de forma inmediata,
posibilitando la toma de decisiones de forma mas rapida y segura, acortando los ciclos
productivos. Con un ERP tendremos la empresa bajo control e incrementaremos la

calidad de nuestros servicios y productos.

La implantacion de un ERP conlleva la eliminacion de barreras inter departamentales,
la informacion fluye por toda la empresa eliminando la improvisacion por falta de

informacion.

Los ERP son una evolucion de los sistemas La planificacion de los materiales o MRP,
los cuales estaban enfocados Unicamente a la planificacion de materiales y
capacidades productivas. Los ERP disponen de herramientas para efectuar la
planificacion de los trabajos en planta. Esta planificacion se efectia enfrentando los
requerimientos de materiales y capacidad de los productos a fabricar contra las
existencias y capacidades sin asignar. Los ERP méas completos ofrecen mdédulos para
planificar a capacidad finita.
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Los ERP son el nacleo de otras aplicaciones como pueden ser el CRM (Gestion de las

relaciones con los clientes), Data Mining (Conversion de datos en informacion (til), etc.

Un poco de historia: Si echamos un vistazo al pasado, encontraremos que realmente lo
gue hoy se conoce como ERP se gest6 durante la Segunda Guerra Mundial, asi como
muchos otros productos del area de la informética el origen del ERP se encuentra en el
area de la tecnologia militar.

Durante la Segunda Guerra Mundial, el gobierno estadounidense utiliz6 sistemas
especializados para gestionar los recursos materiales que se utilizaban en el frente de
batalla, soluciones llamadas Planeacion de los Requerimientos de Materiales (Material
Requirements Planning, MRP). A principios de la década de los sesenta, estos sistemas
incursionaron en el sector productivo, y durante las dos décadas siguientes tuvieron un
desarrollo importante ya que permitian reducir los inventarios al planear sus consumos

en base a la demanda real.

En los 80"s evolucioné completamente lo que dio lugar a los MRP 1l (Planificacion de
Recursos de Manufactura), lo que daba la idea de que una mayor parte de la empresa
se estaba involucrando en el programa. El intento inicial para la MRP Il fue planear y
monitorear todos los recursos de una empresa de manufacturas, entre ellos se incluia
el marketing, la manufactura, las finanzas e ingenieria de procesos, a través de un

sistema de ciclo cerrado que generaba cifras financieras.
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En los 90°s dado el contexto econdmico que se empez0 a vivir, regido por un marco de
competencia global que exigia mayores niveles de eficiencia y productividad,
multiplantas en lugares internacionales, amplia demanda mundial de productos,
subcontratacion internacional, mercados monetarios variados, provocoé que los
programas de software existentes no pudieran cubrir las caracteristicas anteriormente
descritas. Debido a estos requerimientos, la industria del software desarrollé varias
aplicaciones con el fin de interconectar los sistemas MRP Il con los sistemas MRP

existentes, a fin de integrar ese panorama disperso: los ERP habian nacido.

1.11.1 Motivos para implantar un ERP

Los principales ERP, reservados hasta hace poco a las grandes corporaciones, estan
ahora al alcance de la mayoria de las empresas. Con la implantacion de un ERP, de
primera linea, el cliente se beneficia de todo el Know-How que han empleado hasta el

momento las grandes corporaciones en su desarrollo.

Los ERP lideres estan funcionando en las grandes corporaciones por lo que tenemos

garantia absoluta de que van a cubrir nuestras expectativas.

Las Empresa pequefia o mediana (PYME) no debe quedarse inmovil ante los avances en

Sistemas de la informacién, ahora es tiempo de avanzar.

Si bien es cierto que cambiar de sistema informatico conllevaba un considerable
esfuerzo en el pasado, también lo es que los fabricantes lideres han desarrollado
utilidades para automatizar el traspaso de informacién con total garantia de éxito y en

un periodo de tiempo relativamente corto.
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Todo ello conlleva que, en la actualidad, para la PYME, sea posible adquirir e implantar

estos sistemas a un precio razonable.

En toda implantacién de un ERP se incurre en tres tipos bésicos de coste:

e Coste del Hardware
e Coste de Implantacién

e Coste de las licencias

El coste del Hardware no va a depender del ERP elegido el precio del hardware va a
depender del grado de fiabilidad deseado y capacidad del sistema (Velocidad,

Almacenamiento, N.° de usuarios, etc.)

El coste de Implantacién no va a depender del ERP elegido. El coste de la implantacion
va a depender, fundamentalmente, de la cantidad de funcionalidades que se activen. A
mayor grado de implantacién, mayor nivel de automatizacion y organizacion alcanzara
su empresa. En los ERP mas completos la implantacion puede dividirse en varias

partes, primero lo fundamental y luego lo accesorio.

El coste de las licencias, de los tres costes, es el mas importante porque:

e De él depende el grado de automatizacion y funcionalidades que se puedan
implantar.

e Debe asegurarle cubrir las necesidades presentes y futuras.

e Debe ser solidoy contar con el respaldo de empresas usuarias y desarrolladoras
fuertes.

e Una vez adquirido el programa deberemos seguir con él varios afios para

amortizar la implantacion.

29



ezt [ 1

FES
ZARAGOZA

Entonces, si deseamos realizar una buena inversion, deberemos optar por un ERP
lider, aunque el coste parezca relativamente superior, a medio plazo, son los Unicos

gue ofrecen una garantia absoluta.

Existen dos tipos de implantaciones: La implantacién informatica, que se limita a
explicar como funciona el programa, o la implantacién global, que va mas alla e implanta
una nueva manera de hacer las cosas, no porque se hagan mal, sino porque con el
nuevo ERP se pueden hacer mejor. Nos inclinamos a pensar que la Unica forma valida

de implantacion es la segunda, aunque conlleve mas esfuerzo.

Durante la implantacién se van a ir definiendo todos los procesos en la empresa, el
cambio fundamental va a consistir en que en todos ellos existira un elemento comun, el
ERP. Es por ello que vamos a aplanar nuestra organizacion. Muchas de las gestiones
de los responsables pueden ser ahora gestionadas por el ERP; por ejemplo, el
responsable de existencias debera definir la politica en el ERP, y el ERP seguira esa
politica facilitando que otras personas puedan efectuar la gestion de propuestas de
compra sin su intervencion. Ello va a permitir, que, de forma casi invisible, las personas
responsables puedan recuperar tiempo para otras gestiones. También conlleva un

mayor rigor y seguridad en todas las gestiones.

Esta sistematizacion, lleva a una simplicidad abrumadora en el funcionamiento de la
empresa, de modo que, las empresas, suelen preguntarse como pudieron sobrevivir en

tiempos pasados sin un sistema ERP.

Una vez implantado, va a ser mucho mas facil obtener un certificado de calidad, puesto

gue los procesos basicos van a estar definidos.
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El ERP va a permitir afrontar con éxito la tendencia de reduccion de plazos de entrega

con cantidades cada vez menores.

Un ERP es también un recolector de datos, estos datos, con el tiempo, tienen un valor
incalculable si se tratan adecuadamente. Pensemaos, por ejemplo, en la informacién que
nos pueden facilitar los fichajes de los operarios de planta. Al pasar el tiempo vamos a
poder conocer con total exactitud cuanto tiempo se emplea en realizar cada operacion
de cada producto, ello nos va a permitir evaluar cuéles son las operaciones que nos

estan consumiendo mas recursos y evaluar con certeza una hipotética inversion.

Como vamos a disponer de toda la informacién, podremos adoptar una actitud proactiva
y adelantarnos a las necesidades de materiales o capacidad productiva (horas hombre

0 maquina). ®

1.12 Definicion del empaque y embalaje, sus diferencias

Empaque

Es la presentacion comercial del producto, contribuye a la seguridad de éste durante el
desplazamiento, y logra su venta; le otorga una buena imagen y lo distingue de la
competencia. El empaque es la manera de presentar el producto terminado en el punto

de venta.

* El empaque esta mas orientado hacia el marketing. La funcion gréfica del
empaque toma gran importancia, “esta funcion se establece con el fin de
aumentar la venta del producto, distinguirlo junto a otros en un anaquel,
consolidar una marca a la que pertenece y desarrollar una personalidad propia

para el tipo de producto que busca vender.” 29
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Embalaje

Es una forma de empaque que envuelve, contiene, protege y conserva los productos
envasados; facilita las operaciones de transporte al informar en el exterior las
condiciones de manejo, requisitos, simbolos, e identificaciébn de su contenido. El

embalaje es la proteccidn del producto durante el transporte o almacenamiento.

e El embalaje estd mas orientado hacia la logistica y las exportaciones.

Etiqueta

Es cualquier imagen o descripcion grafica que identifica al producto, y va impresa,

adherida, escrita, marcada, grabada, sobrepuesta, etcétera.

e Su composicion geométrica, materiales, colores de los envases y embalajes ha
sido, desde hace tiempo, el modo convencional para la representacion y disefio
de estos; en las latas, los envases de plastico, las cajas de carton, las tarimas
de madera, las botellas de vidrio, que son los mas utilizados, se perciben las
formas geométricas caracteristicas a cada uno. El color, actualmente, segun las
necesidades y exigencias de los clientes, ha ido cambiando, pues los envases
ahora cuentan con mejores disefios graficos exteriores para distinguir un
producto de otro. El mejor envase y embalaje es el que mas se adapta a las
especificaciones del producto, y lo protege hasta llegar en excelentes

condiciones al consumidor final.

Los materiales utilizados desde hace afios son los materiales de empaqgue y embalaje ver

Tabla 2 Tipos y materiales de empague y embalaje:
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Material Tipo Ejemplo Ventajas Desventajas
Altos costos, facil
descomposicién,

Madera en ) contaminable,
Facil de :
bruto, : : sensible a plagas,
Cajas, pallets, manipular, .
Madera aglomerada, voluminoso,
canastas. acomodar y
contrachapada, : pesado,
estibar. :
etc. inflamable,
sensible a la
humedad.
Altos costos,
Laminas de
e Contenedores, Facil de estibar, corrosion, dificil
aluminio,
recipientes, reutilizables, es eliminacion,
Metal acero,
cajas un producto pesado,
recubiertas de
metalicas, etc. solido. voluminoso,
estarfo, etc.
sensible al sol.
Visibilidad del
contenido,
Botellas,
Boro silicato, reciclable, facil
) frascos, . ) Fragil a los
Vidrio tratado, calizo, eliminaciéan y
botellones, golpes, pesado.
no parenteral. . descomposicion,
recipientes.
higiénico,
reutilizable.
Muy fragil,
Plano, Econdmico, sensible a la
Carton ondulado, Cajas. reciclable, facil humedad v el
corrugado. manipulacién. calor, poco sdlido,
no reutilizable
Cajas,
Polietileno, poli | contenedores, | Impermeabilidad, Inflamable,
Plastico estireno, PVC, rigidos, reutilizable, gran costoso, dificil
etc. semirrigidos, variedad. eliminacién.
bolas, etc.

Tabla 2. Tipos y materiales de empaque y embalaje ¢V
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1.13 El pallet

Es una plataforma generalmente de madera, que permite el agrupamiento de

mercancias sobre ella, constituyendo una unidad de carga.

Colocacién de la mercancia sobre el pallet, para asegurar la estabilidad de la carga, es

recomendable que las unidades que forman los pallets se coloquen de forma cruzada.

También hay que intentar evitar que entre estas unidades no existan espacios libres, y
gue no sobresalgan del pallet, cuando las unidades no son idénticas se debera
retractilar la unidad de carga, colocando una pelicula envolvente alrededor del pallet

para evitar caidas.

1.13.1 Tipos de pallet

En términos de empleo los clasificamos en:

e Pallet abierto: no tiene uniones entre sus tacos de esquina y como

consecuencia puede ser utilizado por todo tipo de maquinas.

o Pallet cerrado: solo podra ser usado por maquinas con “horquillas libres” Por
sus dimensiones: (existen multitud de variantes. S6lo nombramos los mas
usados) o Pallet universal: 1000 x 1200 mm o Pallet europeo: normalizado en
cuanto a resistencia y dimensiones.

Sus dimensiones son: 800 x 1200 y tienen un lado cerrado, accesible con
maquinas de horquilla libre y otro abierto accesible por todo tipo de maquinas,
resiste una carga maxima de 1000 kg. Por su base los podemos clasificar en:

Pallet de dos entradas reversible (soporta las cargas por ambos lados) o no o

Pallet cuatro entradas reversibles o no.
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/
Pallet de dos entradas doble cara Pallet de dos entradas simple cara
(reversible)

TIPOS DE PALLETS EN FUNCION DE LA CARGA TRANSPORTADA

PALETS LIGEROS | PALETS SEMI LIGEROS | PALETS PESADOS

Espesor de las planchas en mm 15-17 17-20 >20
Cargas a transportar 0-400 kg 400-800 kg B00-1500 kg
Uso De un solo uso De uso limitado Con varias rotaciones

Palet de 4 entradas 1200x800 mm. Palet de 4 entradas 1200x800 mm.

Palet de distribucién para cargas ligeras Palet de distrib. para cargas pesadas.

Figura 6. Logistica Comercial. Envases y Embalajes. Unidad de Carga. ®®
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Exportacion 'segura’ con pallets de madera: La nueva reglamentacion fitosanitaria
NIMF-15 (Normas Internacionales para Medidas Fitosanitarias), de la IPPC (The
International Plant Protection Convention), organismo perteneciente a la
Organizacion de las Naciones Unidas (ONU), es la Unica entidad que regula y autoriza
esta norma a nivel internacional), entré en vigor en el 2004 y se aplica a pallets y

embalajes de madera para exportacion de dos o cuatro vias.

Exige dos requisitos: un certificado de origen del pallet y otro del tipo de tratamiento
aplicado para su desinfeccion. Para cumplir con el segundo se permiten dos
tratamientos: Tratamiento térmico y fumigacion con bromuro de metilo. El térmico, es
un tratamiento permanente, mientras que el bromuro de metilo debe ser renovado cada

dos meses.

El Protocolo de Montreal, firmado por multitud de paises, promueve abandonar la
utilizacién de tratamiento quimico con bromuro de metilo a partir de 2005. La NIMF-15
trata de evitar la entrada de plagas, insectos o parasitos que pueda contener la madera

procedente de otros paises.

1.13.2 Recomendaciones de la AECOC sobre las unidades de carga

eficientes

e La mercancia no debe sobresalir de la base de la paleta, y debe tender a un
aprovechamiento del 100% de la superficie de la paleta para optimizar la
ocupacion de esta.

e La configuracion de la carga paletizada debe facilitar la apertura, desmontado, y
extraccion de productos.

e Debe ofrecer la maxima accesibilidad por dos o cuatro lados
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e Para que pueda facilitar su identificacion, se recomienda que la unidad de carga

esté acompafiada de la etiqueta de la unidad de envio.

e La carga paletizada debe incluir los medios de proteccion del producto.

e La altura de la carga paletizada (en pallet europeo) se establece en tres rangos
de altura maxima: (todas incluyendo el pallet): 1.15m, 1.45m, 2 m.

e Cuando se vayan a apilar dos unidades de carga, la altura méxima de cada una
sera de 1.35 m. (Figura 7 Unidad de caga).

Pallet Metdlico

Figura 7. Unidad de Carga. 9
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1.14 Marco Legal

1.14.1 Normas Mexicanas

En México existen una serie de reglamentos e instituciones preocupadas por las
condiciones de trabajo, la normalizacion, certificacion, obligaciones tanto de los obreros
como de los patrones, etc., todo esto con el fin de crear un ambiente de trabajo seguro
y saludable. De manera general estas son algunas de las instituciones preocupadas

por la salud y seguridad:

Leyes y Normas Mexicanas

e Constitucion Politica de los Estado Unidos Mexicanos

e Ley Federal del Trabajo Normas Oficiales Mexicanas en Seguridad e
Higiene en el Trabajo del IMSS.

e Ley Federal de Normalizacion y Metrologia Reglamento Federal de
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo.

e LalLey de Prevencion de Riesgos Laborales

Tabla 3. Leyes y Normas Mexicanas (8

La Ley de Prevencion de Riesgos Laborales esté incluida en la Ley Federal del Trabajo,
gue no tiene un numero en particular, pero incluye un reglamento de medidas
preventivas de accidentes de trabajo, un reglamento de higiene del trabajo, otro de

labores peligrosas e insalubres para mujeres y menores, otro de inspeccién
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federal del trabajo, otro de seguridad para los trabajadores, incluso la Constitucion
Politica de México establece en su articulo 123, Fracciona XV, la obligacion del patrén
para prevenir riesgos de trabajo.

Constitucién Politica de los Estados Unidos Mexicanos

Ley de Proteccion El articulo 3° de esta ley establece la condicidn
Civil Reglamento gue aseguren tanto la vida y con la salud de los
General de trabajadores

Seguridad e Higiene El articulo 132 habla sobre las obligaciones de
en el Trabajo del los patrones, entre los que destacan instalar los
IMSS principios de seguridad, la ubicacion de la

fabrica, taller o lugar de trabajo modificar

instalaciones si es necesario entre otras.

Tabla 4. Reglamento General de Seguridad e Higiene IMSS (18

ElI IMSS es el encargado de proporcionar estos servicios. Asi mismo, en el Reglamento
Federal de Seguridad, Higiene y Medio ambiente de Trabajo contiene titulos referentes
a la seguridad industrial, al igual que la secretaria del Trabajo y Prevision Social posee
normas de acuerdo con el giro de la empresa para asegurarse de la seguridad e higiene

industrial. G
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2. Planteamiento el Problema.

La distribucién de los medicamentos genéricos crece en forma muy rapida mas que los
medicamentos patentados, debido a que los costos de los productos genéricos son por

mucho mas accesibles para la economia familiar en México.

Los principales puntos para llevar una correcta distribucién de insumos a su destino
final, nos ha llevado a realizar una mejora y mas eficiente logistica y entrega de
medicamentos en un centro de distribucion, implica ademas un reto grande en el nivel
de servicio, llevar a cabo esa tarea no es nada facil ya que debe de mantener siempre
sus estandares de calidad, bajo la Norma Oficial Mexicana Nom-059-Ssal-
2015, Buenas Practicas de Fabricacion de Medicamentos, Buenas Practicas de
almacenamiento asegurar que durante el trasporte de los insumos para la salud se
cumplan con las condiciones de conservacion, cumpliendo las indicaciones de las

etiquetas.

El objetivo de un sistema de logistica en el area de la salud va mas alla de simplemente
asegurarse que un producto llegue a donde tiene que ir. En dltima instancia, la meta de
cualquier sistema logistico para la salud es ayudar a que cualquier cliente tenga una

disponibilidad asegurada de insumos.

También deberd contar con correctos Procesos Normalizados de Operacién que

permita una clara instruccion de esta.
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La empresa donde se realizaron estas practicas es una compafia en crecimiento dentro
del sector farmaceéutico en México, por lo cual la implementacion de una técnica como
es el just in time que se considera importante en los procesos para garantizar una

buena logistica y satisfaccion del cliente.

Manteniendo en sintonia con las necesidades de los clientes, a fin de que ésta se siga
mejorando para lograr competir y ser una de las mejores empresas. Obteniendo un flujo
en el proceso y asi el QFB que se dedique en la vida laboral a la logistica, garantice

gue se mantengan los insumos inocuos, integros y lleguen a su destino final.
3. Objetivos

3.1 Objetivo General

Conocer y aplicar una correcta logistica en un centro de distribucién farmacéutico, asi
como también elaborar adecuados Procedimientos Normalizados de Operacion que

permitan una idobnea mejora logistica involucrando la filosofia “Justo a tiempo”.

4. Objetivos Especifico

e Implementar una mejora en la logistica y su distribucion garantizando la entrega
en tiempo y forma de los productos farmacéuticos e insumos.

e Precisar una mejor planeacién de surtido y embarque de pedidos.

e Controlar desabasto en farmacias y satisfacer necesidades del cliente aplicando
el método just in time.

e Elaborar adecuados Procedimiento Normalizado de Operacion (surtido y

recepcion de insumos).
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4. METODOLOGIA
4.1 Diagrama de Flujo

NOM-059
Just in time Buenas Practicas de
Almacenamiento,
surtido y Recepcion

Cumple No cumple

Desviacién

No conformidad

Control de Cambio




4.2 Recursos materiales

e Computadora procesadora: Intel Celeron n4000 hasta 2.6 GHz niumero de
puertos usb:2usb 3.1 1usb 2.0, sistema operativo: Windows 10 home
marca: hp

e USB 2.0 Marca Kingston

e Impresora HP - Impresora Multifuncional Office Jet Pro-8710

e Internet. Banda Ancha

e Manual de logistica: Manual de logistica Guia practica para la gerencia de
cadenas de suministros de productos de salud.

e Paqueteria Office (Word).2019

4 .3Procedimiento de recoleccién de datos.

. Implementar Buenas Practicas de Almacenamiento y documentacion logistica
para llevar a cabo correctos Procedimientos Normalizados de Operaciéon (PNO-

01) que pueda ser aplicado en el Centro de Distribucion.

. -PNO 01 Recepciéon de productos- Calidad del producto se mantenga las
condiciones idoneas de temperatura y humedad para no afectar el insumo desde

el recibo hasta su almacenaje en racks.

. PNO-01 Surtido de Productos, y su correcta distribucibn de medicamentos e
insumos y mantengan su inocuidad con base en norma 059 y realizar un correcto
LAY-OUT.

. PNO. Limpieza: 01.

. PNO Seguridad e Higiene del personal.

43



i

&

o

i

F
ZARAGH

& [ 1
ZA

m
gwn

5. Resultados y andlisis de Resultados

Se investigo bibliografica en internet, libros y normas de la industria farmacéutica, para
la realizacidbn e implementacion de los correctos Procedimientos normalizado de

operacion:
e Preparacién de Pedidos
e Recepcién de Productos
e Limpieza (cedis)

e Seguridad e higiene

Esto permitira tener una clara instruccion de la operacion diaria que se realizar en
Cedis, para poder brindar una mejora continua en la recepcion, surtido y distribucién de
los medicamentos y asi poder satisfacer la necesidad del cliente final, manteniendo en

todo momento la calidad de los productos almacenados.

En la bibliografia de este tema se consultaron normas (Nom-059, Nom 72,FEUM FEUM
Suplemento para Establecimientos Dedicados a la Venta y Suministro de Medicamento
y otros insumos para la salud, 5ta edicién, 2014) relacionadas a la industria
farmacéutica con el fin de elaborar los Procesos normalizados idoneos y Correctos
acorde a la necesidad actual del mercado y cliente, mantenido una buena calidad en

su distribucion.

Para realizar una mejor sinergia con los procedimientos se consultaron bibliografias
logisticas que me permitieron tener una mejor claridad en esos términos y la

importancia con el cliente final

La figura 8 Lay out almacen, se busco un correcto dinamismo desde la recepcion,
acomodo y surtido de los insumos, conta de Rack “A” hasta Rack “F” acomodados de
manera que puedan ser dipsendados los articulos hasta la salida en el area de

Embarque, para su distribucion al cliente final.
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Se eligio este sistema(ERP Utilizado Pharmacy Soft) ya que es acorde para llevar un
buen inventario, presenta caracteristicas para poder rastrear lotes, caducidades de los
productos, asi como una rastreabilidad adecuada, un software y en comparacion con
otros ERP existentes en el mercado. Ellos son Lideres nacionales en consultoria de

procesos operativos del sector farmacéutico.

5.1 La calidad en el Centro de Distribucion

La calidad en el Centro de Distribucion condiciones adecuadas de temperatura y

humedad deberan estar en el rango 15°C a 30°C.

5.2 LAYOUT ALMACEN

A continuacion, se muestra del Lay out del almacén.

Figura 8 Lay out CEDIS
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5.3 Proceso Normalizado de Operacién de Surtido de Insumos

Procedimiento Normalizado de Operacion cODIGO 01
PNO 01
LOGO PREPARACION DE PEDIDOS -
VERSION: 001
FECHA DE MISION: |PROXIMA REVISION |SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 1DES8

Elaboré:

Nombre: Firma:
Puesto: SUPERVISOR DE ALMACEN Fecha:
Reviso:

Nombre: Firma:
Puesto: DIRECCION GENERAL Fecha:
Autorizé:

Nombre: Firma:
Puesto: RESPONSABLE SANITARIO Fecha:

46



Procedimiento Normalizado de Operacion CODIGO 01
3 PNO 01
LOGO PREPARACION DE PEDIDOS
VERSIONOO1

FECHA DE EMISION: |PROXIMA REVISION |SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 2DES8

INDICE

1. ODJELIVO. .. 3

2. AlCANCE. ...

3. Responsabilidades...........cccooiiiiiiiii 3

4. DefiniCIoNesS. ... 3

5. Desarrollo del proCes0........c.coovviiiiiiiiiiiiieieaee, 4

6. Referencia bibliografica.................cooi

T ANBXOS. ..ot

8. Control de Cambios..........ccoiuiiiiiiiii
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Procedimiento Normalizado de Operacion cODIGO 01
) PNO 01
LOGO PREPARACION DE PEDIDOS
VERSION 001
FECHA DE EMISION: |PROXIMA REVISION |SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 3DES8
1. Objetivo

Establecer los lineamientos bajo los cuales se realicen las operaciones de surtido

para la preparacion de pedidos para los clientes.

2. ALCANCE

Las actividades de surtido para la preparacion de pedido de los productos que se

manejan por Farmaceéutica. Son indicados en el presente procedimiento.

3. RESPONSABILIDADES
Responsable Sanitario / Supervisor de almacén

¢ Vigilaran el cumplimiento del presente procedimiento. Personal designado a
preparacion de embarques para surtido

e Apegarse a las actividades sefialadas en el presente procedimiento.

4. DEFINICIONES

e Calidad: Al cumplimiento de especificaciones establecidas para garantizar la
aptitud de uso. La calidad de un medicamento esta determinada por su identidad,
pureza, contenido o potencia y cualesquiera otras propiedades quimicas, Fisicas,
bioldgicas, o del proceso de fabricacion que influyen en su aptitud para producir el
efecto para el cual se destiné.

e Desviacion o no conformidad: Al no cumplimiento de un requisito previamente
establecido.

e Envase primario: Elementos del sistema del envase que estan en contacto

directo con el insumo.
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e Envase secundario: Componentes que forman parte del embarque en el cual

se comercializa el insumo y no estan en contacto directo con él.

e Especificacion: A la descripcién de un material, sustancia o producto, que

incluye los parametros de calidad, sus limites de aceptacion y la referencia de

los métodos a utilizar para su determinacion.

e Fecha de caducidad: Fecha que indica el fin del periodo de vida atil de un

insumo para la salud.

3.- DESARROLLO DEL PROCESO

Descripcion de la Actividad

Responsable

Frecuencia

El supervisor de almacén/Coordinador de
surtido debe revisar el listado de pedidos
pendientes, de modo que se programe la

preparacion y entrega de los embarques

Una vez programadas estas actividades,
extraer del sistema pedidos generados por
clientes (sucursales)de acuerdo rol de ruta y
entregar colaboradores para su correcto
surtido, proceder a revisar en el inventario la
existencia, verificando productos deben ser

surtidos de acuerdo con los sistemas de

Supervisor

de almacén

Por evento
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# | Descripcion de la Actividad Responsable Frecuencia
Primeras Caducidades/ Primeras Salidas para
medicamentos y productos con fechas de
caducidad o bien de acuerdo con el sistema
de Primeras Entradas / Primeras Salidas para Supervisor
- Por evento
productos que no indican fechas de de almacén
caducidad. Una vez terminado el surtido
identificara el producto con nombre
correspondiente para su escaneo de este.
# | Descripcion de la Actividad Responsable Frecuencia
El personal designado para la preparacion de
embarques recibird las correspondientes
6rdenes de surtido e identificaciones Auxiliar
correspondientes. de Por evento
El personal comienza por verificar el surtido

adecuado estado de limpieza y conservacion

de los contenedores que seran utilizados para
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#| Descripcién de la Actividad Responsable Frecuencia

el transporte de los productos y coloca la
etiqueta generada para el pedido en cuestion.
No se debe de iniciar la operacion de surtido,
hasta contar con la orden de surtido y la
etiqueta para el o los contenedores.

Auxiliar
Enseguida, siguiendo estrictamente lo
. . . de Por evento
indicado en las 6rdenes de surtido, proceder a

surtido

ubicar los productos en las distintas
posiciones, tomando la cantidad de piezas
correcta de cada lote, de los cuales también
se debe constatar la cantidad
correspondiente. No se deben surtir
presentaciones diferentes a las indicadas en

la correspondiente orden.
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Descripcion de la Actividad

Responsable Frecuencia

Colocar los productos en las cajas plasticas
elegibles, las cuales no deben ser colocadas
directamente sobre el piso. Para los medicamentos
esta operacion se lleva a cabo sobre el carril de

empaque Yy surtido.

El personal que realiza la preparacion de
embarques no debe desatender esta actividad hasta
finalizarla, a menos que se presente algun evento de

emergencia en el establecimiento.

Una vez finalizado el surtido de una orden, una
segunda persona debe verificar el correcto surtido
de esta y en su caso firmar de conformidad en la

misma orden.

Indicar al Supervisor del almacén /coordinador de
surtido que se ha concluido el surtido de una orden
para colectar los documentos correspondientes para

el embarque.

Auxiliar
de Por evento

surtido
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6. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

FEUM Suplemento para establecimientos dedicados a la venta y suministro de

medicamento y otros insumos para la salud, 5ta. Edicion, México 2014.
NOM-059-SSA1-2015 Buenas Practicas de Fabricacion para Medicamentos
7. ANEXOS

N/A

8. CONTROL DEL CAMBIOS

REV. |Fecha Descripcion del cambio | Motivo del cambio

NA |NA NA NA
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5.4 PROCESO NORMALIZADO DE OPERACION
RECEPCION DE PRODUCTOS
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AUTORIZACION DEL PROCEDIMIENTO

Elaboro:

Nombre: Firma:
Puesto: SUPERVISOR DE ALMACEN Fecha:
Reviso:

Nombre: Firma:
Puesto: DIRECCION GENERAL Fecha:
Autoriz6:

Nombre: Firma:
Puesto: RESPONSABLE SANITARIO Fecha:
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1.0BJETIVO

Indicar el proceso para la recepcion de insumos adquiridos, los cuales seran
resguardados en las instalaciones de almacenamiento correspondiente.

2.ALCANCE

Todos los insumos que ingresen a las areas de almacenamiento

3.RESPONSABILIDADES
Responsable Sanitario/ Supervisor de almacén

Vigilar el cumplimiento del presente procedimiento.

Jefe de recibo

Debe conocer y aplicar adecuadamente el presente procedimiento.

4. DEFINICIONES

Insumos: a todas aquellas materias primas, material de envase primario, material de
acondicionamiento y productos que se reciben en una planta.

Calidad: Al cumplimiento de especificaciones establecidas para garantizar la aptitud de
uso.

Criterio de aceptacion:

A las especificaciones, estdndares o intervalos predefinidos
gue deben cumplirse bajo condiciones de prueba preestablecidas.

Desviacion o no conformidad: Al no cumplimiento de un requisito previamente
establecido.
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Entradas: Proceso de ingreso de insumos para la salud y demas insumos al
establecimiento, con facturas o documentos que amparen su posesion o procedencia
licita.

Envase primario: Elementos de sistema del envase que estan en contacto directo con
el insumo.

Envase secundario: Componentes que forman parte del embarque en el cual se
comercializa el insumo y no estan en contacto directo con él.

Especificacion: A la descripcion de un material, sustancia o producto, que incluye los
paradmetros de calidad, sus limites de aceptacion y la referencia de los métodos a utilizar
para su determinacion.

Fecha de caducidad: Fecha que indica el fin del periodo de vida Gtil de un insumo para
la salud.

Lote: Cantidad especifica de cualquier materia prima o insumo, que haya sido
elaborada en un ciclo de produccion, bajo condiciones equivalentes de operacion y
durante un periodo determinado.
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Hay que asegurar que las actividades que
se realizan en el establecimiento
correspondan con las establecidas en el
aviso de funcionamiento

Procedimiento Normalizado de Operacion CcODIGO 01
) PNO 01
LOGO RECEPCION DE PRODUCTOS VERSION
001
FECHA DE EMISION: | PROXIMA REVISION | SUSTITUYE A: PAGINA:
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5. DESARROLLO DEL PROCESO
5.1. Requisitos para la adquisicion de productos
Descripcidon de la Actividad Responsable Registro
Adquirir los medicamentos y demas
insumos para la salud, de proveedores
legalmente establecidos.
Compras Por evento
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5.2 Recepcion de proveedor y revision de documentos
Descripcion de la Actividad Responsable Registro
2- | Recibir la documentacién del proveedor,
registrando en bitacora datos del proveedor, Vigilancia Recepcion de

la hora de llegada al almacén, cantidad a proveedor a

entregar. Entregar la documentacion al

almacén
personal de Recibo para su revision.
Verificar los siguientes datos en la
. Por evento
documentacién y asegurarse que sean Auxiliar de recibo
legibles:
a) Certificados de analisis nacional y
origen (si aplica), verificar: Certificado
nacional o de
¢ Lote corresponda con factura. origen

e Caducidad no menor a 12 o a 14

meses de acuerdo con el cliente (o

solicitar carta canje).
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Descripcién de la Actividad Responsable Registro

meses.

e Lote

e Fecha de fabricacion no mayor a 12

e Cantidad aprobada mayor o igual a

la cantidad recibida en factura.
¢ Dictamen y firma de aprobado

e En el caso del certificado de origen
este debera tener el sello con la
firma del responsable Sanitario o
Auxiliar del mismo, del laboratorio

representante del registro en México
b) Orden de compra que especifique:

e Clave y descripcion del producto

e Laboratorio/ Proveedor

Auxiliar de recibo

Orden de compra
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# Descripcién de la Actividad Responsable Registro
Factura

c) Factura

e Cantidad facturada vs cantidad
liberada en certificado de

analisis.

e Direccibn del proveedor vy
direccién del cliente (esta debe
de coincidir con la direccion del
CEDIS

d) Carta aclaratoria (cuando aplique)

Se solicita en el caso de que no se
especifique la cantidad recibida en el
certificado o si la cantidad recibida es
menor a la especificada en la factura con
respecto a la del certificado. O en el caso
de que el laboratorio que importa el
producto no genera certificado nacional por
contar con certificado de buenas practicas
de fabricacion que le permite entregar el
producto Unicamente con certificado de

origen.

Auxiliar de recibo

Carta aclaratoria
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Descripcién de la Actividad Responsable Registro

e) Carta canje (cuando aplique) Carta canje

Todo producto que llegue con corta caducidad

debera contar con este documento, el cual

debera fotocopiar para proporcionar una

copia al auxiliar de recibo y posteriormente

archivar la original

En caso de que falte algun certificado el

Supervisor de Almacén debera solicitar al Auxiliar de recibo

departamento de Compras y/o al

departamento que corresponda para que lo

solicite al proveedor.

Levantar el formato de concesion documental Concesion
documental

e informar al area de recibo de dicho evento.

Llenar el formato de check List de inspeccién

con los datos del producto.

Check List de

inspeccion de recibo
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5.3Recepcion de producto
# Descripcion de la Actividad Responsable Registro
Revisar en la orden de compra y en factura
original la siguiente informacion:
e Cantidad
e Descripcion
e No. de lote
e Clave
e Licitacién a la que corresponde
1.1 Revisar la caducidad en los Auxiliar de
certificados y Orden de compra
recibo

1.2factura, en caso de identificar que el pro;

cuenta con corta caducidad solicitar carta

1.3 canje de acuerdo con lo siguiente:

1) Todo producto inferior a 12 o 14
meses de caducidad (dependiendo

del cliente) debe traer carta canje de

forma obligatoria.
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inspeccién que la unidad de transporte

se encuentre habilitada con lo siguiente:

Caja seca limpia, que Unicamente se
use para transportar medicamentos y
demas insumos para la salud.

Certificado de fumigacion vigente.

Construido de materiales resistentes a
la corrosion, impermeable, no téxicos y

de facil limpieza.
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Descripcién de la Actividad Responsable Registro
2)Todo producto inferior a 9 meses de
caducidad aparte de la carta canje
debe contar con la autorizacion de la
Direccién de Compras y la Gerencia de
Enlace, sin dichas autorizaciones por
correo electronico no se recibe el
producto.
3)Todo producto mayor a 12 o 14 meses
de caducidad entra sin carta canje.
Verificar y registrar en el check List de
Personal de recibo Check list
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Definir la cantidad de piezas a inspeccionar de
acuerdo con la cantidad recibida indicada en la
factura, por lote, utilizando la tabla ANSI,

considerando lo siguiente:

a) Determinar el Tamafo de muestra con un nivel
de inspeccion tipo Il (tabla de inspeccién

normal).

b) Inspeccionar las cajas con restos de producto
al 100%. (Estas no se contabilizan para el

muestreo).

Procedimiento Normalizado de Operacion CcODIGO 01
) PNO 01
LOGO RECEPCION DE PRODUCTOS VERSION
001
FECHA DE EMISION: | PROXIMA REVISION | SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 12 DE 16
Descripcion de la Actividad Responsable Registro
Nota:
Cualquier incumplimiento anotarlo en el check list de
inspeccion de producto en el apartado de
observaciones
Una vez autorizada la unidad, solicitar al transportista
gue descargue y acomode el producto en tarimas,
indicando la forma en que se debe realizar el
acomodo (numero de camas y tamafio de estiba de
acuerdo con la indicacién impresa en las mismas, 0
bien a no mas de 1.70 m de altura cuando no se
indique). Personal de recibo | Por evento
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Descripcion de la Actividad Responsable Registro
Seleccionar el nUmero de cajas a revisar
usando la siguiente férmula:
/N-1, donde n es el numero total de cajas
colectivas de la entrega.
Distribuir de manera homogénea el
namero de cajas
Resultante entre el total de las tarimas de
entrega.
Dividir el tamafio de muestra determinado
Personal de recibo Por evento

por las tablas ANSI entre el total de las

cajas a muestrear.

Considerar cajas de las diferentes camas

gue conforman las tarimas

Realizar la inspeccion del producto y
verifica que:
e EIl producto se encuentre en buen
estado.
e La impresion de lote y caducidad

legibles y correspondan con los.
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Verificar la inspeccién del producto por el
auxiliar de recibo y registrar los resultados

en el check list de inspeccion.

Firmar el check list de inspeccién en la
seccion de realizd y turnar al Supervisor de
Almacén para su revision y firma de visto

bueno.
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Descripcién de la Actividad Responsable Registro
Certificados analiticos.
e La cantidad fisica recibida correspong
con la registrada en la factura
Verificar que las condiciones en que se
recibe el producto sean las indicadas en el
marbete de la caja, en caso de encontrar
una alteracion reportar en el check list de
inspeccion de producto, e indicar el nimero
de piezas.
Personal de recibo Por evento
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Descripcién de la Actividad Responsable Registro
3
En el caso de rechazar un producto se
dictamina en el check list de inspeccion
registrando la cantidad de piezas
entregadas al transportista, solicitar su
firma de recibido y generar tres copias, una
copia del check list al guardia de seguridad,
otra al transportista y la tercera la anexa a
la documentacion.
Personal de recibo Por evento

Nota: No aplica en recolecciones, en este
caso proporcionar las piezas dafadas al
auxiliar de recibo para que lo entregue al
Coordinador de Recibo y sean trasferidos al
area de obsoletos, dadas de baja de
disponibles y se comunique al area de
compras para que solicite el canje al

proveedor.
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6 REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

FEUM Suplemento para establecimientos dedicados a la venta y suministro de medicamento
y otros productos, 5ta edicion, 2014.

NOM-059-SSA1-2013 Buenas practicas de Fabricacion de Medicamentos

NOM-241-SSA1-2012 Buenas practicas de fabricacion para establecimientos dedicados a la
fabricacion de dispositivos médicos.

NOM-072-SSA1-2012 Etiguetado de medicamentos

NOM-137-SSA1-2008 Etiquetado de dispositivos médicos

7 ANEXOS
ANEXO 1. Formato FRP 001 “Check List de recepcion de producto”

8. CONTROL DE CAMBIOS

REV. Fecha Descripcion del cambio Motivo del cambio

NA NA NA NA
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5.5 Proceso Normalizado de Operacion de Limpieza

Procedimiento Normalizado de Operacion CODIGO 01
PNO 01
LOGO LIMPIEZA VERSION:
001
FEEMcl'glAOﬁF PROXIMA REVISION | SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 1DE 12

AUTORIZACION DEL PROCEDIMIENTO

Elaboré:

Nombre: Firma:
Puesto: SUPERVISOR DE ALMACEN Fecha:
Reviso:

Nombre: Firma:
Puesto: DIRECCION GENERAL Fecha:
Autorizé:

Nombre: Firma:
Puesto: RESPONSABLE SANITARIO Fecha:
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1.0BJETIVO

Establecer el proceso de limpieza CEDIS para prevenir la proliferacion de fauna nociva

y mantener el producto e instalaciones en condiciones adecuadas de higiene,

garantizando la integridad y adecuada presentacion del producto hasta su entrega

final con el cliente.

2.ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todo el almacén

3.RESPONSABILIDADES

Personal de Limpieza

e Realizar la limpieza de acuerdo con lo establecido en el procedimiento.

e Realizar los registros de limpieza en los formatos establecidos una vez terminada

la actividad.

e Mantener los registros en las areas correspondientes.
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Coordinacion de Servicios Generales
e Supervisar la limpieza de las areas y dar seguimiento a los reportes generados
por las mismas.
e De manera mensual, proveer al Supervisor de limpieza las bitacoras de registro
correspondientes de las distintas areas del almacén.

e Verificar que el programa de limpieza se cumpla y atender los reportes generados.

Supervisor de almacén

e Dar acceso y supervisar al personal de limpieza dentro del almacén

e DEFINICIONES

Limpieza: Eliminacion fisica de materias organicas y de la contaminacién de los objetos.

Medicamento: Toda sustancia o mezcla de sustancias de origen natural o sintético que
tenga efecto terapéutico, preventivo o rehabilita torio, que se presente en forma
farmacéutica y se identifigue como tal por su actividad farmacoldgica, caracteristicas

fisicas, quimicas y bioldgicas.
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e DESARROLLO DEL PROCESO

Actividades iniciales

Descripcién de la Actividad Responsable Registro

Portar el uniforme correspondiente para
iniciar sus labores, incluyendo zapatos de

seguridad y credencia de identificacion.

Tomar el equipo de trabajo para limpieza
(Productos Quimicos y accesorios) del
cuarto de limpieza. Preparar las soluciones

necesarias para el inicio de actividades.

El personal asignado a la limpieza debera
ejecutar estas actividades, cuidando de no N

Personal de limpieza Por evento
afectar mutuamente las actividades de
limpieza con las demdas operaciones de
almacenamiento. Debera realizar las
actividades de limpieza cuidando de no

afectar los productos almacenados.

Las actividades de limpieza de las distintas
areas se ejecutaran apegandose al rol
indicado en el anexo 01 del presente

procedimiento.
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Procedimiento Normalizado de Operacion

CODIGO.

LOGO LIMPIEZA

PNO 01

VERSION:
001

FECHA DE
EMISION:

PROXIMA REVISION SUSTITUYE A:

PAGINA:

Nov-19 Nov-21 NUEVO

6 DE 12

5.1 Limpieza de areas de almacenamiento

#

Descripcion de la Actividad

Responsable

Registro

Limpieza de pisos y rejas

La limpieza general consiste en barrer las distintas
zonas cuidando de provocar el minimo levantamiento
de polvo que se pudiera depositar en los
contenedores de los insumos. El barrido debe
abarcar todos los espacios abiertos y aquellos
espacios entre racks, espacios por debajo de los
mismos, asi como por debajo de los carriles para
surtido. Colectar la basura y depositarla en los
contenedores correspondientes. Para una limpieza
mas profunda, con un trapo aplicar una solucion de
detergente en los pisos para luego proceder secar.
Esta operacion debe abarcar las zonas descritas
para el barrido. Con un trapo humedecido en una
solucion de detergente, retirar el polvo acumulado en
las rejas. Para las partes mas altas, auxiliarse con
una escoba, colocando el trapo sobre la escoba y

proceder a retirar el polvo.

Personal de

limpieza

Por evento
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Procedimiento Normalizado de Operacion CcODIGO. 01
PNO 01
LOGO LIMPIEZA ;
VERSION:
001
FECHA DE - - . .
EMISION: PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 7 DE 12
5.2 Limpieza de racks, y otro mobiliario
Descripcién de la Actividad Responsable Registro
Para las repisas metdlicas que se
encuentran en la parte frontal de los racks,
limpieza general consiste en retirar el polvo
acumulado. Una limpieza mas profunda
consiste en limpiar con un trapo limpio
humedecido con agua y luego con un trapo
seco retirando previamente
El producto que se encuentra en las partes Personal de limpieza Por evento

mas altas de los racks auxiliarse con una
escoba colocando el trapo sobre la escoba

y proceder aretirar el polvo. Se debe limpiar

El producto que se encuentra en las partes
mas altas de los racks auxiliarse con una
escoba colocando el trapo sobre la escoba
y proceder aretirar el polvo. Se debe limpiar
las cajas contenedoras con producto,

utilizando un trapo seco.
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Procedimiento Normalizado de Operacion CcODIGO. 01
PNO 01
OGO LIMPIEZA VERSION:
001
FEE,\;:I';]%EF PROXIMA REVISION | SUSTITUYE A: PAGINA:
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# Descripcién de la Actividad Responsable Registro
Cuando se trate de areas de acceso restringido, como las
2 areas enrejadas o bajo llave, se debe solicitar al
Supervisor de almacén o la persona asignada que abra la Personal de
reja y al terminar la actividad de limpieza, notificar al limpieza Por evento
Supervisor de almacén o persona asignada, para que
éste proceda a cerrar el area.
5.3 Limpieza de tarimas y cajas plasticas
# Descripcion de la Actividad Responsable Re?;s”
Las tarimas libres deberan estar colocadas en un espacio Personal de
3 | determinado, de modo que no obstruyan el flujo en las almacén
areas.
La limpieza de las tarimas de plastico se realizara
empleando un trapo humedecido con agua, retirando el Personal de Por
polvo acumulado. En caso necesario aplicar una solucién limpieza evento
detergente y agua potable para enjuagar En este ultimo
caso, el lavado se realizara en una zona especifica para
ello, que no implique contaminacion o afectaciéon a los
insumos almacenados.
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5.4Limpieza de lAmparas
Descripcion de la Actividad Responsable Registro
Verificar que las lamparas permanezcan
apagadas durante su limpieza. Limpiar con
un trapo humedecido con agua y luego con
un trapo seco.
La persona designada a esta actividad Personal de limpieza Por evento

debe seguir los cuidados necesarios
utilizando su equipo de seguridad y sistema
de andamios. Esta actividad se realizara

semestralmente, bajo la supervision

constante de otro elemento del personal
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5.5 Limpieza de Sanitarios
Descripcion de la Actividad Responsable Registro
Proceder a barrer los sanitarios Yy
enseguida lavar pisos, ventanas Yy
mobiliario de los mismos, aplicando una
solucién  desinfectante (cloro), agua
potable para enjuagar y cerciorarse de
dejar seco al finalizar
Se debe emplear utensilios de uso Personal de limpieza Por evento

particular y exclusivo para la limpieza de

los sanitarios.

El registro de la limpieza de sanitarios y la
correspondiente verificacion de esta se
controlard de forma independiente al
registro de la limpieza para éareas de

almacén.
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Procedimiento Normalizado de Operacion

CcODIGO0.01
PNO 01

LOGO LIMPIEZA

VERSION: 001

FECHA DE

EMISION: PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:

Nov-19 Nov-21 NUEVO 11 DE 12

7.2 Limpieza de patines

Descripcion de la Actividad Responsable Registro

Para los patines, se debe verificar que se
encuentre a nivel de piso. Limpiar con una
franela y solucion jabonosa, para retirar el | pgarsonal de limpieza Por evento
exceso de polvo o grasa, después
humedecer una franela limpia en agua y

retirar la solucién jabonosa y finalmente

secar con una franela limpia.

5.6 Registros de las actividades de limpieza

# Descripcién de la Actividad Responsable Registro

Al término de las actividades de limpieza,
se debera proceder inmediatamente a
registrar dicha actividad en el formato FL N

Personal de limpieza Por evento
001, indicando si se aplico limpieza general
con la letra G o limpieza exhaustiva con la

letra E.
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constantemente los registros de limpiezas,
verificando que se cumpla lo establecido en
el presente procedimiento y firmando de

conformidad los registros mensuales.

El Coordinador de Servicios Generales
debera resguardar los registros de limpieza

y tenerlos disponibles

Procedimiento Normalizado de Operacion CcODIGO.01
PN 1
LOGO LIMPIEZA O 0
VERSION: 001
FECHA DE - - : :
EMISION: PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 12DE 12
Descripcion de la Actividad Responsable Registro
El Supervisor de almacén debe determinar
a una persona que verifique la correcta
ejecucion de la limpieza que debe ser
diferente a la persona que realiza la
limpieza.
El responsable Sanitario debera revisar . .
Supervisor de almacén
Por evento

/Personal de limpieza

8 Referencias Bibliogréficas

Suplemento para establecimientos dedicados a la venta y suministro de

medicamentos y demas insumos

para la salud. (FEUM).

NOM-059-SSA1-2015 Buenas Practicas de Fabricacién para Medicamentos.
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ANEXO 1 Rol de limpieza CEDIS

AREA ACTIVIDAD LUNES|MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES

Barrer Estacionamiento
Oficina Vigilancia X X X
Recepcion X X X X X
Oficina Gerencia Médica X X
Oficina Recursos Humanos X X X
Sala de Capacitacion X X X X X
~ Salas de Entrevista X X
Planta Baja
Sala Comun X X X X X
Oficina Prevencion X X
Sanitarios (Damas - Caballeros)
PB X X X X X
Pasillo Escaleras X X X
Limpieza de Vidrios PB X
Lockers Almacén X X
Area de o
_ Sanitario (Afuera) X X X X X
Recibo
Area de Recibo X X X
Cafetera X X X X X
Comedor - escaleras X X X X X
Comedor

Hornos X X X
Refrigerador X X X
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AREA ACTIVIDAD LUNES |MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES
X X

Puerta
Barrer Pasillos X X X
Almacén  Limpiar Racks X X

Sacar Cajas X X X X X
Oficina Almacén X
Area ComUn Planta Alta X X X X X
Escaleras externas X X X X X
Oficina Direccion General X X X X X
Oficina Finanzas X X X
Oficina Operaciones X X X
Oficina Compras X X

Planta Alta Oficina Mercadotecnia X X
Oficina Expansion X X
Oficina Control Interno X X X
Sala de Juntas X X X X X
Cafetera Planta Alta X X X X X
Sanitarios (Damas - Caballeros)
PA X X X X X
Limpieza Vidrios PA X
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ANEXO 2. Formato FL 001 “Formato para el registro de limpieza de planta baja”

ANEXO 3. Formato FL 001 “Formato para el registro de limpieza de almacén”

ANEXO 4. Formato FL 001 “Formato para el registro de limpieza en planta alta”

ANEXO 5. Formato FL 001 “Formato para el registro de limpieza de area de
recibo y comedor”

9.Control de cambios

REV.

Fecha

Descripcion del cambio

Motivo del cambio

NA

NA

NA

NA
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5.6 Proceso Normalizado de Operacion Seguridad e Higiene

Procedimiento Normalizado de Operacién cODIGO 01
PNO 01
LOGO SEGURIDAD E HIGIENE EN EL ALMACEN -
VERSION:
001
FECHA DE PROXIMA REVISION | SUSTITUYE A: PAGINA:
EMISION:
NoOV-19 Nov-21 NUEVO 1 DE 15

AUTORIZACION DEL PROCEDIMIENTO

Elaboro:
Nombre: Firma:

Puesto: SUPERVISOR DE ALMACEN Fecha:

Reviso:
Nombre: Firma:

Puesto: DIRECCION GENERAL Fecha:

Autoriz6:
Nombre: Firma:

Puesto: RESPONSABLE SANITARIO Fecha:

85



86

Procedimiento Normalizado de Operacion cODIGO 01
PNO 01
LOGO SEGURIDAD E HIGIENE EN EL ALMACEN VERSION:
001
FECHA DE - _ _
EMISION: PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 2DE15
INDICE
1. (@] o] =3 1Y/ o P 3
2. Y o3 1 o = USSP 3
3. Responsabilidades ... 3
4. DEfINICIONES ... e e e e 86
5. Desarrollo del PrOCESO.....ccouuuui it e e 4
6. Referencias bibliografiCas. ... 10
7. AANEXOS . e aaas 10
8. Control de CambIOS.......ooouiii 10




Zal
——

Procedimiento Normalizado de Operacion CcODIGO 01
PNO 01
LOGO SEGURIDAD E HIGIENE EN EL ALMACEN .
VERSION:
001
FECHA DE EMISION: | PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 3 DE 15
1. OBJETIVO

Jefes de almacén, Supervisores, Responsable Sanitario:

e Verificar que toda persona que ingrese al almacén cumpla con las medidas de

seguridad indicadas en este procedimiento.

2. ALCANCE

Todo el personal que se encuentre dentro de las instalaciones del CEDIS.

3.RESPONSABILIDADES

Personal en general:

e Respetar las indicaciones de seguridad y areas restringidas del almacén.

e Hacer uso correcto del equipo de seguridad y equipo de trabajo de acuerdo con

sus actividades.
e Respetar la sefalizacion establecida.

e Respetar los lineamientos establecidos en el presente procedimiento.

Jefes de almacén, Supervisores, responsable Sanitario:
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Procedimiento Normalizado de Operacion CcODIGO 01
PNO 01
LOGO SEGURIDAD E HIGIENE EN EL ALMACEN .
VERSION:

001
FECHA DE - _ _
EMISION: PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 4 DE 15

3. DEFINICIONES

Equipo de proteccion personal: Conjunto de elementos y dispositivos de uso personal
disefiados especificamente para proteger al trabajador contra accidentes vy

enfermedades que pudieran ser causados por las actividades de trabajo.

Riesgo laboral o riesgo de trabajo: Es la posibilidad de que un trabajador sufra un
determinado dafo derivado del trabajo. Para calificar un riesgo, segun su gravedad, se
valorara conjuntamente la probabilidad de que se produzca el dafio y su severidad o

magnitud.

Condiciones Inseguras: Son todas aquellas causas que pueden provocar accidentes
tales como instalaciones, equipos de trabajo, maquinaria o herramienta que no esta en
condiciones de uso y/o son usadas para realizar un trabajo para el cual no fueron
disefiadas, desorden en el area de trabajo, cables energizados en mal estado, puertas

obstruidas, etc.
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Procedimiento Normalizado de Operacion CODIGO 01
PNO 01
LOGO SEGURIDAD E HIGIENE EN EL ALMACEN VERSION:
001
FECHA DE : : :
EMISION: PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:
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Actos inseguros: Son acciones realizadas por el trabajador que implican una omision

0 violacién a un método de trabajo o medida determinados como seguros. Tales como

fallas, olvidos, errores u omisiones que hacen las personas al realizar un trabajo, tarea

0 actividad y que pueden ponerlas en riesgo de sufrir un accidente.

También se presentan al desobedecer préacticas o procedimientos correctos. Ejemplos:

Trabajar sin equipo de proteccion personal, permitir a la gente trabajar sin los EPP,

Bloquear o quitar dispositivos de seguridad, conectar muchos aparatos eléctricos a un

multicontacto,  sobrecargar plataformas,

carros, montacargas, derramar

materiales/aceites en el piso y no limpiar, jugar o hacer bromas durante actividades

laborales, transitar por areas peligrosas, ejecutar el trabajo a velocidad.

Accidente de trabajo: Toda lesiébn organica o perturbacion funcional, inmediata o

posterior, o la muerte, producida repentinamente en ejercicio o con motivo del trabajo,

cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se preste.
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los materiales y cuando no se indique,

no superar 170 cm de altura.

Permitir el libre acceso al equipo contra
incendio y la libre vision de los

sefialamientos de seguridad.

Todas las tarimas que se almacén en
niveles altos deben ser emplayadas para

evitar la caida de producto.

Procedimiento Normalizado de Operacién CODIGO 01
PNO 01
LOGO SEGURIDAD E HIGIENE EN EL ALMACEN .
VERSION:
001
FECHA DE £ _ _
EMISION: PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:
Nov-19 Nov-21 NUEVO 6 DE 15
4. DESARROLLO DEL PROCESO
Lineamientos Generales de Seguridad
# Descripcion de la Actividad Responsable Registro
4 Mantener el area de trabajo limpia y ordenada:
e Pasillos despejados, libres de objetos
gue bloqueen el paso de patines,
montacargas o transito peatonal.
e Almacenar los productos respetando las
delimitaciones y lay out indicados en el
almaceén.
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Procedimiento Normalizado de Operacion cODIGO 01
PNO 01
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# Descripcion de la Actividad Responsable Registro
e Usar el equipo de seguridad de acuerdo
con las actividades a realizar.
e Obedecer sefalizaciones y ayudas
visuales.
e Prevenir y evitar riesgos de trabajo, no
incurrir en actos inseguros.
e Usar faja para levantar objetos pesados.
e Reportar todo acto o condicién insegura
y usar las herramientas y equipos solo
para su uso especifico. Personal de almacén Por evento

¢ No correr, no empujar, no gritar, no jugar
en las areas de trabajo debido a que
estas acciones ponen en riesgo la
integridad propia y de los compafieros
de trabajo.

e Circular en el montacargas a no mas de
10 km/h.

e Usar los patines Unicamente para

trasportar producto.
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5 Uso de equipo de seguridad
Descripcion de la Actividad Responsable Registro
Uso de zapato de seguridad. - Toda
persona que accede al almacén debe portar
zapato de seguridad o protector de zapatos.
Uso de Casco. - El ingreso al area de racks
debe realizarse usando casco, incluyendo a
personal que opera montacargas.
Personal de almacén
Por evento

Uso de fajas. - Obligatorio para el personal
del almacén que tiene actividades de

transportar y/o cargar cajas de producto.

Colocarla ajustandola al cuerpo firme vy
comodamente, sin que apriete el abdomen y
apretarla al efectuar el levantamiento de

objetos.

y/o visitantes
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Descripcion de la Actividad Responsable Registro
Técnica de levantamiento de cajas se
describe a continuacion:
Balance. - Mantener el balance apropiado,
pararse con las piernas separadas Yy
asegurarse de sujetar firmemente el objeto
antes de levantarlo.
Alineacion. - Mantener espalda bien
alineada, tener cuidado de no torcerse o ]
doblarse sobre la cintura. Personal de  almacen yfo Por evento

Contraccion. - Contraer los musculos del
estbmago y mantener la carga cercana al
cuerpo.

Rodillas. - Flexionar cuando levante o baje
objetos de tal manera que se usen las piernas
y no la espalda. Para cargas muy pesadas,
solicitar la ayuda de otro colaborador o use la

asistencia mecanica de un montacargas.

visitantes
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# Descripcion de la Actividad Responsable

Manejo seguro de montacargas.

Cumplir con las siguientes reglas:

¢ Contar con constancia de habilidades para operar
el montacargas otorgada por una empresa
autorizada por la Secretaria del Trabajo y

Prevision Social.

e Observar siempre alrededor del equipo y cuidar a
los peatones y a otros vehiculos cuando el

montacargas se encuentra en movimiento.

e Tocar el claxon cuando haya peatones cercay se

vaya a dar vuelta en esquinas.
¢ No conducir a velocidad mayor de 10 Km/h.

e No circular con las ufias del montacargas

levantadas.

e Encender la torreta cuando el equipo se encuentre

en uso.

Personal de almacén y/o

visitantes
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# Descripcion de la Actividad Responsable

e Dar prioridad de paso al peatén.

e Asegurarse que el peso esta uniformemente

distribuido en la tarima a levantar, o bien, que el
centro de carga se encuentra ubicado al centro

de la tarima y no en los extremos de esta.

No importa que tan lento se mueva el
montacargas, no se pueden detener 3630 kg con
ninguna parte del cuerpo, si un pie 0 una mano
es atrapada entre el montacargas y un objeto fijo,
seguramente sera fracturada o inclusive

seccionada.

Una caida puede causar serios accidentes o
inclusive la muerte; en caso de una emergencia
de este tipo, el operador debe retirarse o ser
retirado de manera inmediata del montacargas

para evitar sufrir mas dafios

Operador
De
montacargas
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Descripcion de la Actividad

Responsable

NY

Uso correcto del patin

e Desplazarlo siempre de frente.

¢ No correr al transportarlo.

¢ No subirse en el equipo.

e Frenar colocando el volante de lado.

¢ No transitar cerca de peatones ni montacargas.
¢ Almacenar con las ufias del patin abajo.

e Antes de subir una tarima, revisar el estado de

estas, no utilizar una dafiada (clavos expuestos,

tablones dafados, etc.)

e Antes de transportar el material, apile

correctamente la carga

Personal de almacén
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Descripcion de la Actividad

Responsable

Extintores

que no

e Verificar que el extintor se encuentra en el lugar

estd  bloqueado, que

esta

completamente cargado Yy que aparenta

condiciones correctas de funcionamiento.

e Todo el equipo debe tener fechas de carga o
recarga vigentes. Realizar el programa de

mantenimiento al equipo.

e Verificar que el extintor no debe tener ningln
dafio fisico aparente: corrosion, manguera rota,
abolladuras en el cuerpo, manguera floja si se
observa algin dafio reportar para su

mantenimiento.

Hidrantes:

Realiza el mantenimiento de acuerdo con el
programa establecido.
Hay que asegurar que haya libre acceso al

equipo.

Personal de almacén
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Procedimiento Normalizado de Operacion

Debera atender de forma inmediata el

reporte.

En el caso de presentarse un accidente o
un incidente de trabajo comunicarlo de
forma inmediata al jefe de area o jefe de

almacén.

Coordinador de

mantenimiento

Personal en general

LOGO SEGURIDAD E HIGIENE EN EL ALMACEN
FECHA DE 2 _ _
EMISION: PROXIMA REVISION SUSTITUYE A: PAGINA:

Nov-19 Nov-21 NUEVO 14DE 15
5.1Reporte de condiciones inseguras /Riesgo de trabajo.
Descripcion de la Actividad Responsable Registro
Al detectar una condicion insegura | Personal en general
reportarla inmediatamente al jefe ylo
responsable del area.
Levantar inmediatamente el reporte de Jefe del area y/o
servicio al area de mantenimiento. responsable
Por evento
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6.REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

FEUM Suplemento para establecimientos dedicados a la venta y suministro de

medicamento y otros insumos para la salud, 5ta edicion, 2014.

NOM-059-SSA1-2015 Buenas practicas de fabricacion de medicamentos

NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccion personal-Seleccion, uso y manejo en

los centros de trabajo.

NOM-006-STPS-2014, Manejo y almacenamiento de materiales - Condiciones

de seguridad y salud en el trabajo.

NOM-019-STP-2011 Constitucion, integracién, organizacién y funcionamiento de las

comisiones de seguridad e higiene.

7.ANEXOS

NA

8. CONTROL DE CAMBIOS

REV.

Fecha

Descripcion del cambio

Motivo del cambio

NA

NA

NA

NA
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5.7 Orden Y Prioridad de Surtido de Farmacias

(Clientes)

1. Naucalpan El molinito.

2 Naucalpan Chamapa

3 Azcapotzalco Claveria

4 Azcapotzalco Azcapotzalco
5 Santa Cecilia Naucalpan

6 Santa Maria Azcapotzalco
7 Calacoaya Atizapan de Zaragoza
8 Pensil Miguel Hidalgo
9 Alfredo del Mazo Naucalpan
10 Pirules Naucalpan
11 San Lucas Patoni Naucalpan
12 Progreso Nacional Naucalpan
13 Mirador Naucalpan
14 Naranja Naucalpan
15 Ahuizotla Naucalpan
16 Capistrano Naucalpan
17 Tlalnemex Tlalnepantla
18 San Marcos Naucalpan
19 San Juanico 1 y Il Tlalnepantla
20 Reyes |y I Tlalnepantla
21 Ticoman Iztapalapa

Tabla 5 Prioridad de Clientes.
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6. Andlisis general de Resultados

6.1 Lay-Out

Se realizé un acomodo idoneo de productos que se reciben en cedis con base en tipo
de insumo, resguardo y almacenaje y una mejor organizacion de flujo del personal y de

la empresa.

Identificando areas y sefialamientos de seguridad del personal.

6.2 Procedimiento Normalizado de Operacién de Surtido producto

Se realiz6 un PNO 01 Preparacion de Pedidos que consta de 8 paginas el cual es
funcional y de suma importancia para poder llevar a cabo las instrucciones necesarias
y poder llevar acabo un correcto surtido de los insumos que se almacenan en CEDIS

con base en bibliografias relacionadas a la industria Farmacéutica.

6.3 Procedimiento Normalizado de Operacién Recepcion de Producto

Se realizo un PNO-01 De Recepcion de Productos el cual contiene 16 paginas y
describe las instrucciones necesarias del personal del area para un buen recibo de
Productos e ingreso de los mismos al Cedis, describiendo el alcance y descripcion del

puesto para dicha area hasta su ingreso y disponibilidad de los insumos.
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6.4 Procedimiento Normalizado de Operacidon Limpieza

Se realizo un PNO-01 que contiene 12 péaginas descritas en la correcta manera de
limpieza para asi eliminar la proliferacion de fauna nociva en cedis, describiendo la
responsabilidad del personal a cargo, frecuencia de limpieza y su correcta aplicacion

para mantener la limpieza y estandares idoneos de un cedis Farmaceéuticos.

6.5 Procedimiento Normalizado de operacion Seguridad e higiene

Se realizo un PNO-01 el cual contiene 15 péaginas las medidas necesarias aplicadas
gue garanticen la integridad de los colaboradores, se describe ademas el equipo de
proteccion necesaria para realizar sus funciones y el correcto uso. De maquinaria y

herramientas en CEDIS.
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7. Conclusiones

En el presente trabajo se logré realizar cuatro Procedimientos de Operacion
relacionados por area en un almacén, describiendo dentro de estos el perfil de puesto,
el alcance, objetivo y la puntal actividad, buscando que se cumplan las buenas practicas
de almacenamiento y distribucion de los medicamentos y productos que se distribuyen
en el almacén, continuando con un Procedimiento de Limpieza y Seguridad e Higiene
dentro del Cedis, que funcionarian para eliminar no solo riesgos de fauna nociva si no
también el cuidado del personal para protegerse en sus diversas actividades, llevando
acabo estos procedimientos nos permitirian tener los requisitos minimos necesarios

para un funcionamiento Operativo.

Con lo anterior nos permitira llevar a cabo una logistica correcta y cumplimiento del ciclo
logistico, buscando en todo momento una calidad aceptable hasta el cliente final, la
filosofia Just in Time nos puede auxiliar para seguir mejorando y tener una mayor

eficiencia posible en toda la cadena de suministro.

Las necesidades de la Industria Farmacéutica para el Quimico Farmaco Bidlogo
deben tener una vision mas amplia para dar continuidad a la calidad del medicamento
y llevarlo donde el cliente final lo necesita insumos con la calidad adecuada al momento
de manipular los medicamentos o productos y asi obtener una buena competencia en

el mercado tan competitivo que se tiene en la actualidad.
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