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RESUMEN

Este trabajo se llevd a cabo en el almacén local de la planta piloto farmacéutica de la FES
Zaragoza, mismo que tiene como funcién el almacenamiento de diversos tipos de
materiales, que van desde reactivos, materias primas, dispositivos médicos, etc., hasta
los utilizados en los diversos programas de formacion educativa, asi como en proyectos

de docencia.

El presente consistio en la aplicacion de la técnica de manufactura esbelta “5 S”, sobre
la forma de organizacion de los materiales resguardados. A fin de resolver el problema
de almacenaje, el cual provoc6 que el almacén se desbordara, a tal grado que el ingreso
al mismo fuera imposible (pasillos bloqueados con materiales). También solucionar la
disponibilidad y resguardo para cumplir con los lineamientos que marcan las normas
establecidas de Buenas practicas de fabricacion (BPF) y Buenas practicas de laboratorio
(BPL).

La aplicacién de la técnica logré una transformacion completa en la manera de almacenar
los materiales, permitiendo un espacio extra de almacenamiento. Lo cual mejoré la
manera en ubicar los materiales de una forma mas répida y sencilla, también se
estandarizé la manera de empaque e identificacion, asi como se crearon las bases para

la mejora continua.



INTRODUCCION

El almacén es el nucleo donde se gestan las operaciones estratégicas, siendo el
instrumento base que suministra sin descanso todo lo necesario para los demas
departamentos de una empresa. Y para que los departamentos puedan realizar la

totalidad de sus actividades rutinarias sin ningun contratiempo.

El siguiente trabajo de investigacion, se enfoca en la aplicacion de las 5S como propuesta
para la mejora en el almacenamiento de los materiales. Enfocandose en una primera fase
en la organizacion de estos, y como segunda fase en la disposicion de estos, tomando
como base que, al ser un almacén local, que mantiene los inventarios de los almacenes
primarios o proyectos académicos y de docencia, no tiene asignado un personal para
surtido o la administracion. Sin embargo, debe de cumplir con la normatividad de
cualquier almaceén, tener un facil entendimiento para que cualquier persona, ya sea
laboratorista, alumno, investigador, docente o personal administrativo: pueda localizar

con facilidad cualquier material que requiera.

Comunmente debido a la organizacion del almacén, cuando se requiere algun material,
se vuelve una tarea compleja, con un grado de incertidumbre alto. Lo que provoca

retrasos en la ejecucion de proyectos.

Durante el desarrollo se tomo el estado inicial del mismo como diagndstico inicial,
proponiendo a el modelo 5S como propuesta de mejora. Considerando el problema mas
comun del area, la organizacion de materiales y finalmente desarrollar un modelo de
disposicion sencillo para que cualquier persona pueda disponer del mismo de una
manera facil; cumpliendo con las Buenas practicas de fabricacion y Buenas practicas de
laboratorio.

La técnica 5S, se enfoca en la limpieza y estandarizacion organizacional para mejorar la
rentabilidad, la eficiencia y la seguridad al reducir el desperdicio de todo tipo. Por ejemplo,
envases vacios, envases medio llenos, empaque inadecuado, empaque roto, empaque

no estandarizado, falta de claridad en el contenido del envase, entre los mas importantes.

Finalmente se establecen las conclusiones que complementen el estudio realizado.



1. MARCO TEORICO

1.1. Almacén

La organizaciéon del almacén requiere de una serie de pasos y conocimientos previos,
necesarios para la optimizacion de nuestros recursos y el aprovechamiento del espacio
disponible. Fisicamente, el almacén es un espacio de la fabrica, en donde las mercancias

«reposan» ademas de mantenerse resguardadas.

Algunas de las principales caracteristicas favorables en los almacenes, se mencionan a

continuacion:

¢ No hay tanta tensién financiera por la administracién y no se controla tanto el nivel
de inventario.

e Lavida de un producto es mas estable, menos volatil. En este sentido hay menor
riesgo de obsolescencia.

e La rapidez en el servicio al cliente no se mide en plazos de horas. Es un servicio

mas pausado.

En relacion con las desventajas de los almacenes, es de mencionar que los nuevos
tiempos vuelven obsoleto a este planteamiento. Por ejemplo, para mejorar el servicio a

clientes; para ello habra que:

e Disminuir el plazo de respuesta.
e Disminuir el nimero de «carencias» o faltas, es decir, veces en que se solicita un
producto y falta la mercancia, o no se dispone de tanta cantidad de producto.

¢ Incremento de la competencia, lo cual obliga a aumentar la productividad.



En adicion a las caracteristicas de los almacenes, existen diversas clasificaciones segun

el punto de vista adoptado. Entre otras cabe mencionar algunos de ellos, como son:

e Segun la naturaleza del producto.
e Segun la funcion logistica.
e Segun las manipulaciones.

e Segun el tipo de estanterias 1'% 34,

1.2.Buenas practicas de fabricacion (BPF)

Conjunto de lineamientos y actividades relacionadas entre si, destinadas a asegurar
gue los productos farmacéuticos elaborados tengan y mantengan la identidad, pureza,

concentracion, potencia e inocuidad, requeridas para su uso °.

1.3.Buenas précticas de laboratorio (BPL)

Conjunto de reglas, procedimientos operacionales y practicas establecidas para asegurar
la calidad e integridad de las actividades realizadas en el laboratorio y de los datos

analiticos obtenidos de ensayos o pruebas °.

1.4.Diagrama de Ishikawa

También conocida como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de pez. Analiza de
forma organizada y sistematica a los factores, las causas y las causas de las causas, que

inciden en la generacién de un problema detectado; a partir de sus efectos °.

En este diagrama, se dibujan lineas inclinadas (espinas principales) que inciden en una

linea central que define el conjunto hacia el efecto a alcanzar (Véase en la figura 1). Las



flechas inclinadas que, estan dirigidas a la linea central, pueden representar los
elementos que intervienen en el proceso analizado; uno de los diagramas mas conocidos,
en ese sentido es el de las denominadas las 6M, en el que los elementos del sistema
productivo comienzan por una M y son: mano de obra, materiales, método, medio

ambiente, mantenimiento y maquinaria .

Esta herramienta es aconsejable que sea elaborada por un grupo de trabajo que facilite
la aportacion de ideas y datos de forma abundante y contrastada. De hecho, comenzé a
utilizarse en los denominados circulos de calidad, desarrollados por el mismo Kaoru
Ishikawa. Se pueden establecer una serie de fases para su realizacion: definir y
determinar de forma clara el problema a resolver, identificar los factores mas relevantes
que influyen en dicho problema, determinar y analizar de forma ordenada y estructurada
las causas y las sub-causas, para evaluar si se han identificado todas las causas y por

ultimo realizar una toma de datos acerca de las diversas causas del problema &.

PROCEDIMIENTO

Medicidn | | Mécuina-| | M200 de : 1. Se define el

PR problema.
2. Se definen
s categorias.

/ Enugz;ado 3. Se hace una lluvia
de ideas en cada
categoria,

4. Se verifican las
ideas en el lugar
ar:\n:ig:'?te Métodos Materiales de los hechos.

5. Se rodea en rojo

Causas Efecto las causas raiz

problema

Figura 1. Diagrama de Ishikawa °.

Por lo tanto, el diagrama de Ishikawa ayuda a la identificacién de las causas del problema,
lo que permite determinar su origen y llevar a cabo las acciones adecuadas para

resolverlo de raiz. El hecho de ser una herramienta creada por un grupo de trabajo
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fomenta el pensamiento creativo, prolifico y divergente, con un nivel comun de

comprension del problema y una version mas contrastada de las causas.

Las flechas principales de las causas (espinas principales), pueden representar en otras
ocasiones, a los elementos del que se compone el producto y también los puestos del

trabajo del proceso

1.5.Diagrama de Pareto

Esta herramienta ayuda en la toma de decisiones sobre las causas que hay que resolver
prioritariamente, para lograr una mayor efectividad en la resolucién de problemas. Asi,
en el caso de haber identificado la causa de defectos por medio del diagrama de Ishikawa,

pueden haber aparecido muchas posibles causas.

La regla de Pareto consiste en considerar que aproximadamente el 80% de las
consecuencias de un fenémeno (por ejemplo, los defectos de calidad), son debidas a

unas pocas e importantes causas (alrededor del 20% de ellas).

Con objeto de seleccionar las causas mas relevantes, se ordenan las mismas situandolas
de mayor a menor incidencia (frecuencia o coste) a partir de la izquierda, tal como indica
la figura 2. También se representa una curva que establece, para cada causa, el
porcentaje total de fallos sobre el total, donde se aprecia en mayor o menor medida la

regla anterior de Pareto 1°.

El diagrama de Pareto pone de manifiesto la importancia relativa de las diferentes causas
y ayuda a decidir la linea de actuacién frente a un problema. El uso continuo de estos
diagramas permitira supervisar y verificar la eficacia de las soluciones para la resolucion

de los problemas 1.
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Diagrama de Pareto de Defecto

Conteo

Defecto. Boténfak Epuntadas Hilofiojo Edobladillo Deftejdo  Oto

Conteo 27 112 &7 43 23
Porcentaje 452 233 140 90 48
% acumulado 452 685 815 915 963

Figura 2. Diagrama de Pareto 12,

1.6.Metodologia de las 5S

1.6.1. Significado

18
38
1000

Porozntaje

Las 5S son principios japoneses cuyos nombres empiezan por S y que van todos en

conseguir una fabrica limpia y ordenada, véase figura 3 13 14,15,

12



Etapa 1: Etapa 2. Etapa 3: Etapa 4: Etapa 5:
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Seitsuke

Seleccionar Organizar Limpiar Estandarizar Seguimiento
Es remover Es ordenar los Es basicamente Es lograr que los Es hacer un
de nuestra articulos eliminar la procedimientos hibito de las
drea de necesarios suciedad. y actividadades actividades de
trabajo todos para nuestro se ejecuten 5's para asegurar
los articiulos trabajo constantemente. que se
que no son estableciendo mantengan las
necesarios. un lugar areas de trabajo.
especifico para
cada cosa.

Figura 3. Significado de las 5S 6.

Constituye una filosofia para establecer y mantener el orden, la limpieza y el habito.

Las 5S son utiles no solo para mejorar el entorno fisico, sino, también, para mejorar el

proceso del pensamiento 7.

1.6.2. Caracteristicas

Es aplicable a todo tipo de organizacién, en cualquier puesto de oficina, almacén,
archivos, areas publicas y de recepcién, centro de capacitacion, talleres, etc. Propicia la
participacion del personal en los procesos de mejora. Busca mejorar y mantener las
condiciones de la organizacioén, orden y limpieza del centro de trabajo, propiciando un
ambiente adecuado, agradable y seguro. No es cuestion de estética sino de funcionalidad
y eficacia. Puede considerarse un paso previo a la implantacion de cualquier proyecto de

mejora continua.
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1.6.3. Beneficios que puede aportar

Mejorando el nivel de las 5S se obtiene mayor productividad debido a que se reducen:

e Las actividades que no agregan valor.

e Los desperdicios y productos defectuosos.

e Los movimientos y traslados inutiles.

e Eltiempo para localizar herramientas y materiales.
e Mas espacio y mayor bienestar.

e Mas seguridad en las instalaciones.

1.6.4. Primera S “Seiri” (Clasificacion)

Consiste en identificar, clasificar, separar y eliminar del puesto de trabajo los equipos,
partes, productos, materiales y documentos innecesarios, conservando solo los
necesarios. Se seleccionan y clasifican los elementos, para tener las cosas en el sitio
correcto. El proposito es retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no son
necesarios para el trabajo cotidiano. Los elementos necesarios se deben mantener cerca

de la accion, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio.

Método de implementacion:

Determinar los criterios de seleccion de elementos innecesarios
Definir las categorias en que se podran clasificar estos elementos, estas pueden ser:

¢ Elementos descompuestos o dafiados: si es necesaria y econémicamente viable
Su reparacion, de lo contrario se desecharan.

e Elementos obsoletos o caducos: se desecharan
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e Elementos peligrosos: si son necesarios se ubicaran en un lugar seguro, de lo
contrario se desecharan.

¢ Elementos de mas: se almacenaran en un lugar adecuado, o se transferiran a otra
area que lo requiera, o se donara o vendera.

e Todos los elementos que no se utilicen en el area de trabajo por cierto nimero de

dias.

1.6.5. Segunda S “Seiton” (Orden)

Después de que se desecha los elementos innecesarios, el siguiente paso es ordenar los
elementos de trabajo que se utilizan. El propdsito es mantener los elementos necesarios
gue se utilizan. El propésito es mantener los elementos de trabajo necesarios en forma
ordenada, identificada y en sitios de facil acceso para su uso. Lo anterior permite localizar
los materiales, herramientas, equipos, instrumentos y documentos de trabajo de forma
rapida, ademas que se mejore la imagen del area ante el cliente o visitas. En areas
administrativas facilita los archivos y la busqueda de documentos, mejora el control visual

de las carpetas y la eliminacién de la pérdida de tiempo de acceso a la informacion.

Método de implementacion:

Ordene el area donde estan o donde estaran los elementos necesarios: se trata de
distribuir los espacios, el mobiliario, los equipos, estantes, gavetas, materiales, las
maquinas y todo aquello que es util para el trabajo que se realiza. De ser necesario
cambie o adquiera mobiliario adecuado para ubicar los elementos organizadamente.
Determine el lugar donde quedara cada elemento, véase figura 4. En este momento habra
que definir en qué lugar quedara cada elemento, esto debido a la frecuencia de uso,

necesidad de cercania, volumen, peso, cantidad, secuencia en el proceso, riesgo, etc.
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Para determinar el lugar correcto de cada elemento habra que considerar que los

elementos de uso frecuente deberian:

e Estar al alcance.

e En una altura que facilite su uso.

e En una posicion que requiera del menor movimiento.

¢ Los elementos de uso poco frecuente deberian estar mas retirados, o en otro lugar.
e Para ubicar los elementos en el lugar correcto, marque el sitio seleccionado con

nameros o letras.
Criterios para la ubicacion de los elementos

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea a la persona

de archivo muerto

A CADA
€S POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archivo,
Colocar en ::»:):ll:,:»_?loﬁsé> s o
bodega o ALGUNAS mobiliario, RIAS olocar
archivo VECES AL equipo, VECES AL corca de
ARo materiales, A la persona
herramientas,
elc.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
dreas comunes drea de rabajo

Figura 4. Ubicacion de los elementos 8.

Beneficios que se obtendran:

Se encontrara facilmente el objeto de trabajo y documentos.
Ahorro de tiempo y movimientos.
Facilidad para regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos utilizado.

Se podra detectar cuando falta algun documento.

NN N NN

Da una mejor apariencia.
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1.6.6. Tercera “S” “Seiso” (Limpieza)

Realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador/administrativo se identifique con
su puesto de trabajo y maquinas/equipos que tenga asignados. No se trata de hacer
brillar las maquinas y equipos, sino de ensefiar al operario/administrativo como son sus
magquinas/equipos por dentro e indicarle, en una operacion conjunta con el responsable,
donde estan los focos de suciedad de su maquina/puesto. Asi pues, hemos de lograr
limpiar completamente su lugar de trabajo, de tal forma que no haya polvo, salpicadura,

virutas, etc., en el piso ni en maquinas ni equipos.

Posteriormente y en grupos de trabajo hay que investigar de donde proviene la suciedad
y sensibilizarse con el propésito de mantener el nivel de referencia alcanzado, eliminando

las fuentes de suciedad.

Método de implementacion:

e Identificar problemas reales o fallas potenciales.

e Determinar las causas de la suciedad.

e Establecer un programa de limpieza.

e l|dentificar problemas reales o fallas potenciales: Verifique la funcionalidad del
elemento que fue Ilimpiado. Cualquier derrame, escurrimiento, goteo,
descompostura o falla real o potencial debe atenderse de inmediato.

e Determinar las causas de la suciedad: Durante la limpieza debemos observar si la
suciedad es normal o anormal, ante esto ultimo, se debe determinar las causas
que lo ocasionan con lo cual se podra desarrollar un plan de accion.

e Establecer un programa de limpieza: El propésito es integrar la limpieza dentro de
las tareas diarias del personal.

e Defina la frecuencia de limpieza: diaria o en forma periddica, con un cuadro de

tareas para cada lugar especifico.
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1.6.7. Cuarta S “Seiketsu” (Estandarizar)

Se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a las practicas de las
tres primeras “S”. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la creacion de los

habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

La organizacion debe disefar sistemas y procedimientos que aseguren la continuidad de

seiri (Seleccionar), seiton (Organizar) Y seiso (Limpiar).

El compromiso, respaldo e involucramiento de la alta direccion en las 5S se vuelve algo
esencial. Deben determinar con qué frecuencia se llevaran a cabo seiri, seiton Y seiso, y

gue personas deben estar involucradas.

Esto debe ser parte del programa anual de planeacion.

La estandarizacién significa crear un modo consistente de realizacién de tareasy procedimientos.

Método de implementacion:

e Determinar y asignar de manera precisa las responsabilidades de lo que tienen
qgue hacer y cuando, dénde y como hacerlo. Esto puede ser a través de un cuadro
0 matriz de distribucién de trabajo.

e Elaborar programa de trabajo para atender problemas no resueltos y para mejorar
los métodos de limpieza.

e Integrar en los trabajos, como rutina, las acciones de clasificacion, orden y
limpieza.

e Estos estandares ofrecen toda la informacion necesaria para realizar el trabajo.

¢ El mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos

regulares cada dia.
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1.6.8. Quinta S “Shitsuke” (Disciplina)

“La disciplina es el apego a una serie de reglas que norman la vida de una comunidad,
de la organizaciéon o de nuestra propia vida; la disciplina es orden y control personal que

se logra a través de un entrenamiento de las facultades mentales, fisicas o morales.

El éxito va acompafado de la disciplina, las casualidades son temporales. Practicando y

practicando es como lograremos cambiar nuestros habitos.

Cuando se practica continuamente Seiri, Seiton, Seiso Y Seiketsu se ha adquirido el

habito adquirido, por lo que se ha logrado la disciplina.

1.6.9. Acciones para promover la disciplina

La disciplina se puede lograr si los trabajadores de la organizacibn se vuelven
conscientes y asumen un compromiso real para cambiar sus habitos y mantener una
disciplina de orden y limpieza. Cumplir y vigilar que se cumplan de manera sistematica
con los estandares de trabajo establecidos, que estén claramente definidas las
responsabilidades y que estas las conoce y comprende el personal. Retroalimentar de
inmediato cuando no se logran los resultados. Establecer ayudas visuales que orienten o

recuerden al personal para que mantengan el orden y la limpieza 19 20. 21, 22, 23, 24, 25, 26,
27,28
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1.7.Practicas de Fabricacidon para establecimientos de la Industria Quimico

Farmacéutica dedicados a la Fabricacion de Medicamentos

Con la finalidad de dar cumplimiento a esta normatividad en los Laboratorios
Farmacéuticos Zaragoza (LFZ), se establecio como politica de trabajo seguir un Sistema
de Garantia de Calidad relativo a los procesos organizativos y condiciones, bajo los
cuales se han de planificar, realizar, controlar, registrar, archivar e informar, todas las
actividades experimentales y cuya aplicacion garantice y demuestre que los métodos y
medios empleados en todas las etapas de un analisis, estudio o investigacion se han
realizado cumpliendo las Buenas practicas de laboratorio (BPL) y Buenas practicas de
fabricacion (BPF), enfatizando el requisito de que todo el personal relacionado con las
actividades de ensayo y calibracion dentro del laboratorio, esté familiarizado con la
documentacion de calidad y procedimientos en su trabajo, donde la interrelacién alumno
docente en el proceso ensefianza-aprendizaje en el ambito de BPL y BPF y su aplicacion

se establecen de manera cotidiana 2°.
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1.FORMULACION

En el almacén local de la planta piloto farmacéutica, se almacenan todos los materiales
provenientes; ya sea por donativos o compra. Mismos que mantienen los inventarios de
los materiales de los almacenes primarios, de manera macro, ya que los almacenes
primarios no tienen la capacidad; sin embargo, la importancia de mantenerlos es muy

importante para los proyectos académicos.

Debido a que no se cuenta con personal asignado para el acomodo y control de este,
esta situacién ocasiona que los materiales nuevos y los existentes sean colocados sin
control alguno y mucho menos organizado, lo que provoca que se sature y llegue a
bloguearse el acceso al mismo, hasta el grado de convertirse en un cuarto. Por ello se

plantea la siguiente pregunta:

¢La aplicacion de las 5S ayudara a la organizacion del almacén local de la planta piloto
farmacéutica y con ello la mejora en la disposicién de los materiales para el despacho de

almacenes primarios o proyectos académicos?

2.2.JUSTIFICACION

En el almacén local actual se encuentra en un proceso de optimizacion, se cuenta con la
certificaciéon 1ISO9000;2015, y la planta piloto farmacéutica esta en busqueda de la mejora
continua, mediante el proceso de trabajo actual se logra cumplir con la funcién de
surtimiento de materiales, sin embargo, en ocasiones se tienen que cambiar los proyectos

académicos, debido a los tiempos prolongados de localizacion de los materiales.
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2.3.ALCANCE

El presente trabajo aplica para el almacén local de la planta piloto farmacéutica de la FES

Zaragoza, en donde se busca aplicar la técnica 5S.

3. OBJETIVOS

3.1. General

Aplicar la técnica de manufactura esbelta 5S en el almacén local de la planta piloto
farmacéutica de la FES Zaragoza. Para Cumplir con la funcién de surtir los insumos que
se requieran en un corto tiempo vy, alcanzar un sistema estandarizado de

almacenamiento.

3.2. Especificos

e Remover todos los articulos no necesarios del almacén.

e Ordenar todos los articulos necesarios dentro del almacén y establecer un lugar
especifico a cada uno de ellos.

e Limpiar los espacios y contenedores de almacenamiento de los materiales.

e Crear procedimientos de empaque y almacenaje.

o Establecer las bases de la mejora continua para el almacén.

22



4. MATERIAL Y METODO

4.1. DISENO DE ESTUDIO

El disefio de estudio de la investigacion es aplicada y metodoldgica dado que se centra
en la metodologia de 5S. Dado que la investigacion se enfoca también en hacer un
cambio en la realidad del almacén de estudio, la investigacién es de campo y accion.
Ademas, tiene orientacion a resolver el problema de almacenamiento de materiales, por
lo que esta orientada a decisiones (Resolver un problema), asi como es de tipo cualitativa

y cuantitativa.

4.2.POBLACION

Almacén local planta piloto farmacéutica de la FES Zaragoza.

4.3.VARIABLES

Dentro de las variables consideradas en el presente estudio, se trabajéo con las
caracteristicas propias del almacén (espacio y tamafio de anaqueles), los contenedores

(naturaleza del contenedor) y las caracteristicas del material (sélido - liquido / uso)

4.4. TECNICA

Técnica de manufactura esbelta 5S.
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4.5.PROCEDIMIENTO

Aplicar programa de implantacién 5S, siguiendo el orden que marca la técnica y las

recomendaciones de esta.

4.6.ANALISIS ESTADISTICO

Estadistica descriptiva.
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5. METODOLOGIA

INICIO

Revision de informacién
previade inventariode
articulos, asi como
condicionesdel
almacenamiento

A

Fase 1: Seleccion

Removerlos materiales que

Reacondicionamiento:

empaque
adecuadoal
contenido

NO

cambio o mejoramiento
delempaque

no estdn adecuadamente
empacados.

Almacenamiento:

Acomodaren espacios
vacios

Racks:

Asignarracks de acuerdo
al tamafio del ampaque

Racks asignados:

Acomodo en espacios
designados de acuerdoal
contenido (sélido o liquido)

Fase 2: Organizacion

Material
envasado
enfrasco

SI

Ordenarlos materiales de
acuerdo a caracteristicas
similares

A 4

Fase 3: Limpieza

Hacer una limpiezaentodo

> elmobiliarioy empaques de
material pararemover polvo
y suciedad

A4

Fase 4: Estandarizacion

Crear métodosde

A4

Fase 5: Seguimiento

Establecerlasbasesparala

empaque y almacenaje
estandarizados

mejoracontinua, para
mantenerlas condiciones
de almacenaje

Fin
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6. RESULTADOS Y ANALISIS

Los resultados del presente estudio se muestran de acuerdo con la cronologia
presentada en el diagrama de flujo mostrado en la metodologia. La intencion de esta
estructura es dar orden y cronologia de los resultados para su mayor entendimiento y

claridad.

6.1. Revision de documentacion y condiciones del almacén

6.1.1. Documentacioén

Se revisaron los inventarios del 2016 para el almacén local, encontrdndose sélo una lista

en la cual se tiene la ubicacion (casillero), nombre del material y cantidad de este, véase

figura 5.
4 \/ UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO A
J - FACULTAD DE ESTUDIOS SUPERIORES ZARAGOZA | - /4
|/ ’ LABORATORIOS FARMACEUTICOS ZARAGOZA \ Re /
J =g CARRERA: QUIMICA FARMACEUTICO BIOLOGICA \ X/
pi AREA: BODEGA —
LISTA DE MATERIAS PRIMAS.
CASILLERO. NOMBRE. CANTIDAD.
47 ACEITE VEGETAL 800g
24 ACETAMINOFEN DC 50% 435,000 g
pasillo ACETILSALICILICO 115,000 g
47 ACICLOVIR 2,500¢g
63 AGUA DE ALIBOUR 1L
68 AGUA DE ALIBOUR 150 ml
54 AGUA DESTILADA DE HAMAMELIS 1 frasco
60 AJOMNJOLI, ACEITE DE 20L
a2 ALBENDAZOL TABLETAS 100 pz

Figura 5. Inventario de materiales
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Andlisis: Como podemos observar el inventario es basicamente un listado de los
materiales, 0 que nos proporciona muy poca informacion, ya que no dio claridad del tipo

de materiales, envase, estado fisico, lote, entre lo més importante.

6.1.2. Almacén

El almacén tiene una distribuciéon en dos pasillos en la cual se tienen dos tipos de
mobiliario para el almacenamiento de materiales, véase figura 6, en los cuales se
distribuyen 6 anaqueles y un gabinete. A cada espacio o nicho de almacenamiento, se le
nombra rack, asi mismo, cada rack tiene asignado un niamero que permite al usuario

conocer la ubicacién de los materiales.

Anaquel Gabinete

'--_Eglm!

|
J L I B e
[

Figura 6. Mobiliario de almacenamiento para materiales.

Con respecto a la distribucion del mobiliario, véase la figura 7, aqui podemos ver como

se encuentra distribuido el mobiliario de almacenamiento en el almacén local.
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ANAQUEL

Figura 7. Diagrama del almacén (Autoria propia)
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Andlisis: La suma total de racks para almacenamiento da un total de 99 espacios. Sin
embargo, las dimensiones de estos son muy diversas, lo cual complicé el acomodo de
los materiales debido a que los contenedores tienen medidas muy variadas que estan
determinadas por la cantidad de cada material.

6.2. Remocion de los materiales no necesarios (Primera S)

6.2.1. Primera etapa.

Como parte del inicio de la aplicacién de la metodologia “5 S”. En la figura 8, se muestra
el estado inicial del almacén. Como se observa el mismo se encontraba desbordado de

articulos, no se podia ingresar y mucho menos hacer una busqueda de material.

Figura 8. Almacén al inicio del proyecto

Ya que el acceso al almacén estaba completamente obstruido, en esta primera mision
nos enfocamos en lo mas evidente, de tal manera de generar espacio, sin generar un

riesgo a los materiales, se tomd la decision de separar cosas muy evidentes.
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Para tal caso, lo no necesario se consider6 como:

¢ Restos de empaque

e Bolsas de plastico vacias
¢ Restos de etiquetas

e Trozos de cartdn

e Cajas de carton vacias

e Drums de vacios

e Frascos vacios

e Botes vacios

Andlisis; En la Figura 9 se observan algunas evidencias de la primera etapa. Como se
observa, la mayor parte de cosas no Utiles son recipientes vacios, como son tambores,
cajas y bidones principalmente, los cuales se reservaron para reciclarlos posteriormente.
El resto de los residuos o basura, se desecharon. En la figura 10 podemos observar el

panorama mas amplio del contenido del almacén libre de obstaculos en los pasillos.

Figura 9. Materiales no utiles
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Figura 10. Almacén después de la primera etapa aqui podemos observar los
pasillos del almacén libres de materiales

6.2.2. Segunda etapa

Para esta etapa se defini6 como no necesario los contenedores con contenidos escasos
(dicho de otra manera, medio vacios o medios llenos) que ocupaban espacios mas
grandes de lo que debieran, En la Figura 11 se muestran algunas evidencias de este tipo

de contenedor.

Figura 11. Envases con contenidos no adecuados al tamafio del contenedor
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Andlisis: La medida anterior resulté muy adecuada, ya que generd la liberacion de
espacio para almacenamiento, aproximadamente en un 20%, es decir unos 19 rack. Este
espacio adicional permiti6 mover alrededor de 16 cajas con materiales, los cuales
estaban en uno de los laboratorios de la planta piloto, obstruyendo pasillos. Con esta
medida se ocuparon unos 10 racks, lo que nos dejé unos 9 racks para almacenamiento

futuro.

6.2.3. Tercera etapa

En esta nueva etapa las actividades se enfocaron en cajas que contenian mas de un
articulo, véase la Figura 12, aqui se muestran algunas evidencias de como esta condicién

de almacenaje ocultaba los materiales.

Figura 12. Cajas conteniendo mas de un material

Esta situacion complicaba la busqueda de materiales, ya que originaba una segunda
basqueda en la caja. Como parte de las acciones, se procedid a la toma de un inventario
de las cajas, dando como resultado 27 cajas con 143 articulos contenidos, véase tabla 1.
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Tabla 1. Cajas conteniendo mas de 1 articulo

Caja 7 14
Caja 9 13
Caja 2 13
Caja 13 13
Caja 6 10
Caja 14 10
Caja 11 8
Caja 18 8
Caja 10 7
Caja 17 6
Caja 15 4
Caja 21 4
Caja 29 3
Caja 27 3
Caja 22 3
Cajas
3,4,5,8,19,20,%3,24,25,26.28 2(11)
Total 143

Analisis: Como podemos observar las cajas contenian materiales diversos, entre los que

podemos destacar:

e Frascos con solidos

e Frascos con solventes

e Frascos con acidos

e Bolsas con contenidos solidos
e Dispositivos médicos

¢ Medicamentos

Después de desempacar el contenido de todas las cajas se acomodaron dentro de un
rack de manera individual, lo que redujo alin mas el espacio que se habia ganado con
anterioridad, sin embargo, esta accion dio como resultado una vision mas clara de los

materiales contenidos en el almacén.
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6.2.4. Cuarta etapa

En esta etapa ahora nos enfocamos en los materiales que no contaban con contenedor,
en la figura 13 se muestra evidencias de algunos de ellos, por lo que se procedié a

colocarlos en un envase secundario sea caja o drum.

Figura 13. Materiales sin empaque secundario

Analisis: Como se puede observar habia un niumero importante de materiales que no
contaban con un empaque secundario. Al colocarle un empaque a estos materiales se

homolog6 el empaque de todo el almacén.

6.2.5. Quinta etapa

Como paso final en esta etapa, se procedié con la toma de inventario, utilizando como
base la informacion previa de inventario de los materiales, a fin de establecer los pasos

siguientes en la aplicacion de la siguiente “S”.
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Analisis: Los resultados obtenidos se recabaron en un archivo de Excel.xls,
adicionalmente los datos recabados se utilizaron para hacer un analisis descriptivo, y de

esta manera tomar las mejores acciones en la siguiente “S”.

6.3.0rganizacion de materiales en base a caracteristicas (Segunda S)

Derivado de la contabilizacion de materiales en el inventario, se realizé una separacion
de los materiales en dos grupos; grupo 1, en el cual quedaron incluidos los materiales
que estan directamente contenidos en un recipiente (frasco) y el grupo 2, para el resto de
los materiales, en los que predominan 2 empaques, un primario que contiene al material
y otro secundario (contenedor) que contiene a todo el material, véase figura 14. Adicional

a estos, se les subclasifico por su uso, es decir:

e Materia Prima

e Material de empaque

e Principio activo

e Dispositivos médicos

e medicamento

e EPP (equipo de proteccion personal) y Materiales diversos

e Material de laboratorio
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Cajas de carton Tambos de carton Tambos de pet Bidones

Figura 14. Contenedores mas comunes de materiales en el almacén

A continuacion, se muestran los resultados del inventario, véase la figura 15, en la que
se muestra el resultado donde predominan los materiales contenidos en frascos 69% y

el resto (31%) en un empaque secundario.

Figura 15. Inventario de materiales en el almacén
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Analisis: Como podemos observar la mayoria de los materiales se encuentran

contenidos directamente en frascos, sin embargo, esto no significa que ocupan un gran

espacio de almacenamiento, por el contrario, por su tamafio no requieren grandes

espacios, pero si, de un mecanismo de almacenamiento mas complejo que el resto de

los materiales, esto debido a que por ser pequefios un rack albergara entre 40 y 50

frascos, por otro lado significa que todos los frascos ocuparan solo un 20% del espacio

total del almacén.

6.3.1. Grupo 1 (frascos)

Como punto de partida en la organizacion de los frascos, se realiz6 una clasificacion,

véase la tabla 2, en donde se observa que el 88% de los frascos contienen un solido vy el

12% un liquido.

Tabla 2. Inventario de frascos.

Reactivos 447 1 448
Sustancias diversas 240 98 338
Indicadores 65 1 66
Medios de cultivo 45 -- 45
Acidos — 5 5
Total (frascos) 797 105 902
Total (%) 88% 12% 100%

Andlisis: Como podemos observar

el contenido del frasco determina algunas

consideraciones que hay que tener en cuenta, para su almacenaje, de este modo para

los materiales con liquidos lo mejor es tenerlos resguardados, por lo que requieren

almacenarse por separado de los solidos. De este modo se clasificaran por separado.
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6.3.1.1. Frascos con liquidos

Ya que no se debe mezclar sélidos con liquidos por cuestiones de seguridad se utilizo el
gabinete, ya que este es un espacio confinado el cual cuenta con puertas, lo que nos da
un grado de seguridad al aislarlos del resto de materiales. Considerando que tenemos
115 frascos con liquidos, de los cuales casi la mitad son de vidrio y el resto de plastico,
por tanto, los frascos de vidrio se almacenaron en el nivel mas bajo para mayor seguridad,

véase la figura 16,

Liquidos en
envasesde ——
plastico

Liquidos en
emvases de
vidrio

Figura 16. Acomodo de frascos por nivel de riesgo en el manejo.

Andlisis: Como podemos observar el acomodo de frascos en el gabinete resultd muy
practico, ademas al ponerlos frascos de vidrio en el nivel mas bajo, reducimos
considerablemente el riesgo de caidas o derrames, considerando que en los liquidos hay

acidos y solventes flamables.

6.3.1.2. Frascos con solidos

Para el acomodo de los 797 frascos con contenidos sélidos, en la figura 17, se muestra
un andlisis en donde se destacan 318 categorias (claves de los distintos materiales),
como se observa casi la mitad de las categorias sélo tienen inventario entre 1 y 3 frascos,

lo cual suma 387 frascos.
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Materiales vs # frascos

Material ¢/1 frasco 159 159 180
Material ¢/2 frascos 63 126 160 —
Material ¢f/3 frascos 34 102 140
LGE I R E; o 2 130 m
<

Material ¢/5 frascos 15 75 £ 100 =
Material c/4 frascos 13 52 2 g
Material ¢/6 frascos 6 36 g 50
Material ¢/8 frascos 5 a0 g 4
Material ¢/9 frascos 4 36 20 H H |_|
Material ¢/10 frascos 2 20 0 |_| H

- o f -] i & ] & ] o 5 >
Mater!al c/15 frascos 1 15 ﬁ"é‘(@o@*o 9‘5? 49 49 -5-“ 49 49 49 & #9 &
Material ¢/12 frascos 1 12 A b «* ¥
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Material ¢/17 frascos 1 17 & o 2 20 O g T T

- & & & SN S T
Material ¢/16 frascos 1 16 & & & &

@’ﬁ\:@e@w@\:@w‘:@y‘pg@y‘:@

Totales 318 797

120%

100%

80%%

605

405%

205

0%

Figura 17. Distribucion del inventario de frascos con sélidos vs # frascos

Del Pareto mostrado en la figura anterior, se destaca que el 80% de los items estan

contenido en 6 claves, Con esta condicion se comenz6 el acomodo de los frascos desde

el nivel mas accesible por su altura. De este modo, se dio el acomodo partiendo de los

items de un solo frasco, y asi sucesivamente en orden ascendente de frascos por clase
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para finalizar en los niveles menos accesibles el acomodo, En la figura 18 se ejemplifica

dicho acomodo.

Material ¢/1 frasco

Material ¢/2 frascos
Material ¢/3 frascos
Material ¢/7 frascos
Material ¢/5 frascos
Material ¢/4 frascos
Material ¢/6 frascos
Material ¢/8 frascos
Material ¢/9 frascos
Material ¢/10 frascos
Material ¢/15 frascos
Material ¢/12 frascos
Material ¢/17 frascos
Material ¢/16 frascos

Figura 18. Acomodo de frascos vs # frascos por tipo.

Andlisis: El acomodo de los frascos es un claro ejemplo de fluidez, ya que de esta
manera el 80% de todos quedaron dispuestos en los racks con el mejor acceso, es decir,
cualquier persona los tiene a su altura en tal caso no es necesario el uso de ningun
aditamento (escalera o banco) para su disposicion.
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6.3.2. Grupo 2

La organizacion del resto de los materiales comenzd con una revision de los datos, véase

tabla 3, donde se vemos 397 diferentes tipos de materiales.

Tabla 3. Inventario de materiales contenidos en contenedores.

Materia Prima 141
Material de empaque 85
Principio activo 62
Dispositivos medicos 49
Medicamentos 41
EPP y Materiales diversos 16
Material de laboratorio 3

Total 397

Con base a los datos mostrados en la tabla anterior el acomodo se podria haberse llevado
a cabo en orden a la lista, sin embargo, la cantidad de cada material determina el tamafio
del empaque, por lo tanto esto determina el tamafio de rack a elegir; este hecho nos
obliga a mezclar materiales en los racks, la mejor solucion a esta diversidad de tamafios
fue colocar un distintivo, a fin de tener una manera de distinguir entre los tipos de
materiales contenidos, de este modo se disefi6 y colocd una etiqueta con un color que
distingue el contenido de cada contenedor, véase la tabla 4, muestra la clasificacion por

colores.
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Tabla 4. Codificacion por colores por tipo de material

Etiqueta Tipo de material

Materia Prima

Material de empaque

Principio activo

Dispositivos medicos

medicamento

EPP y Materiales diversos

Material de laboratorio

Analisis: Como se puede observar la asignacion y colocacion de la etiqueta de color, dio
visibilidad a la variedad de materiales almacenados, ya que visualmente hace una

separacion entre cada categoria, lo cual favorece la busque del usuario.

Por otro lado, a pesar de la etiqueta algunos de los materiales como el caso de
dispositivos médicos, materiales de laboratorio y los materiales de empaque, deben ser
revisados por el usuario, es decir, en los que el usuario requiere tomar una decisién entre
varias alternativas, por lo que se ve obligado a bajar los contenedores de su rack para su
revision, debido a que el contenedor obstruye la visibilidad u oculta el contenido, esta
condicion obligaba al usuario a sacar los contenidos del contenedor (caja o drum),
propiciando el desorden. La solucion a este reto fue colocar una muestra del material
contenido en la parte frontal del contenedor, la figura 19 muestra cémo se dio claridad al

contenido de esos materiales.
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Figura 19. Muestras del contenido fuera del contenedor

Andlisis: Con la colocacion de una muestra del material contenido en el contenedor, se
logré una gran visibilidad del contenido de los materiales que asi lo requerian, facilitando

la toma de decision para el usuario, sin, necesidad de mover cajas.

6.4.Limpieza general del almacén (Tercera S)

Con todos los materiales acomodados en sus posiciones asignadas se procedio con la

limpieza de todos los espacios de polvo y restos de basura, asi como, polvo de los
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empaques. Fue necesario desarmar algunos de los racks para limpiarlos y ajustarlos, en

la figura 20 se puede observar un poco del antes y al después.

Figura 20. Almacén después de la limpieza

Analisis: Como podemos ver la diferencia es impactante entre un espacio de trabajo
limpio y ordenado, lo cual te facilita de manera importante el desempefio de las

actividades diarias.

6.5. Estandarizaciéon del almacenamiento de materiales (Cuarta “S”)

A fin de establecer un mecanismo estandarizado de almacenaje de los materiales que se
resguardan en este, se establecieron ciertas recomendaciones a fin de mantener el un
orden estandarizado.
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6.5.1. Estandarizacion de la Informacion

La informacién contenida en las etiquetas de origen de todos los materiales es de gran
importancia, ya que a través de esta informacién es posible establecer su identificacion y
trazabilidad, por tanto, a continuacién, se establecen las recomendaciones para cada uno

de los casos.

6.5.1.1. Frascos

Para los materiales contenidos en frascos, no sera necesario el uso de alguna etiqueta
adicional, véase figura 21 en la que se muestra que el envase mismo contiene toda la
informacion necesaria para su trazabilidad. De este modo todos los frascos deben ser
mantenidos en su envase original para evitar la pérdida de informacion.

Figura 21. Informacién en frasco (ejemplo)
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6.5.1.2. Contenedores

Para el caso materiales contenidos en contenedores, en los cuales la informacion
normalmente viene en el empaque primario de este, en este sentido fue necesario el uso
de una etiqueta de identificacion véase anexo 2, en dicha etiqueta se colecta la
informacion méas importante, como es el lote, proveedor, cantidad, entre lo mas
importante. Toda la informacion se debera colocar lo mas visible posible para que el

usuario tenga a la mano la mayor cantidad de informacién, véase figura 22.

Figura 22. Ejemplo de embalaje de materiales en contenedores.

Analisis: Como podemos ver, la trazabilidad estd estrechamente vinculada con la
identificacion. Para que exista trazabilidad del producto respecto a sus fases de
realizacion, necesitamos un sistema de identificacion consistente, esta identificacion
puede ser necesaria para asegurar que el resultado final sera conforme a los requisitos
de identificacion y trazabilidad pueden venir dado por exigencias del cliente, requisitos

legales o por interés de la planta piloto.
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6.5.2. Estandarizacion del Inventario

A fin de mantener los inventarios de los materiales lo mas actualizados, asi mismo, tener
certeza en los proyectos en cuanto a las cantidades se definen dos mecanismos de
control, uno para los frascos y otro para el resto de los materiales, los cuales se describen

a continuacion.

6.5.2.1. Control de inventario de frascos

Por la manera en que son administrados los contenidos de los frascos, es decir ya que la
mayoria de las ocasiones el frasco simplemente es movido a otro almacén, no es
necesario llevar acabo un desglose de los consumos del material, por tanto, solo se
llevara acabo el control del este a través del archivo de Excel.xIs que se tiene, en el cual

se descontard, o en su defecto se actualizara la cantidad del material para su control.

6.5.2.2. Control de inventario de contenedores

Para el caso de materiales que no estan contenidos en frascos, es decir, los
contenedores, se utilizara una hoja de descarga véase anexo 1, para fines ilustrativos
véase figura 23, en dicho formato se colectaran los datos de consumo, asi como uso,
grupo, cantidad, entre los mas importante, de tal manera que se vayan haciendo ajustes
de la cantidad o saldo, de esta manera tener un mejor control de las cantidades reales

de material.
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Figura 23. Muestra del formato de descarga de materiales

Analisis: Como podemos observar con las medidas implementadas se dara confiabilidad
a los inventarios, de este modo se evitaran retrasos en los proyectos o en el peor

escenario cambio de este por falta de materiales.

6.5.3. Ubicacién y busqueda de materiales

Con la finalidad de mantener una adecuada ubicacién de los materiales, para una
basqueda sencilla y agil de los materiales, se designdé un codigo de almacenamiento
véase anexo 3, donde se establece la manera de codificacién, la cual en conjunto con la
distribucion de los racks facilita la localizacion de cualquier material véase figura 24, en
la que podemos ver un ejemplo del codigo. La nhumeracién es Unica para cada material,
lo cual evita que sean movidos de sus ubicaciones y en caso necesario, puedan ser

ubicados con facilidad.
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Ejemplo 1:

I
15 = 06
RatI:k Posicion
CODIGO DE UBICACION

Nuamero
del rack

Figura 24. Ejemplo del cédigo de ubicacién

Analisis: Como podemos observar con la creacion del cédigo de almacenamiento, se
garantiza una ubicacion Unica, de este modo la localizacién de los materiales es sencilla

y rapida.

6.5.4. Empaque y conservacion

Como parte de la estandarizacién del empaque para los materiales contenidos en
contenedores sea cajas o drums, se deberan forrar con algin papel de color amarillo y
posteriormente se les debera colocar pelicula poliestrech para proteccion de la humedad

y polvo, véase la figura 25 en la que podemos observar algunos ejemplos.

Para el caso de los materiales contenidos en frascos, no se requiere ninguna proteccion

adicional, ya que frasco mismo brinda la proteccién requerida.
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Figura 25. Ejemplos de empaques de contenedores

Analisis: Como podemos observar esta medida nos garantiza la conservacion y

resguardo de los materiales, asi como, facilita la disposicion de estos.

6.6. Bases parala mejora continua (Quinta “S”)

Debido a las caracteristicas de la investigacion y la forma de administracion del almacén,
no fue posible la implementacion del proceso de auditorias, sin embargo, a continuacioén,
se describen, asi mismo en las figuras 26 a 29 podemos observar el estado final del
almacén, lo cual nos indica una referencia del estado 6ptimo del almacén, del cual

partiremos para la mejora continua.
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Figura 27. Vista frontal
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Figura 28. Vista de segundo pasillo

Figura 29. Vista de la Gaveta.
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La mejora continua del almacén dependera de un mecanismo de auditorias y
observaciones (véase figura 29 donde se muestra la tarjeta roja), las cuales generaran
acciones, ya sea para corregir las desviaciones o bien para mejorar lo existente, de este
modo, tendremos un sistema que evolucione de acuerdo con las nuevas necesidades del

sistema de gestion de calidad.

6.6.1. Tarjetaroja

El uso de la tarjeta roja es una herramienta sencilla, la cual se puede utilizar por cualquier
persona, de este modo cualquier hallazgo es simplemente identificado con la tarjeta, para

que el area responsable tome las medidas necesarias para la correccion.

No.

TARJETAROJAS "S"

Informacion:
Propuesta por:
Responsablede drea:
Descripcion:

CATEGORIA

*Mobiliario *Materiales
*Herramienta *Trabajo en proceso
*Aditamento *Producto terminado
*Partes eléctricas *Partes mecanicas

RAZON DE LATARJETA
*Innecasario *Defectuoso
*Fuera de ubicacion *Otro:

ACCION REQUERIDA
*Eliminar
*Acomodar en espacioseoarado
*Reubicar
Otro:
Fecha inicio:
Fecha compromiso:

Figura 30. Tarjeta roja
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Es importante que los formatos de las tarjetas siempre se encuentren en el almacén,
disponibles para usarse siempre. Una vez colocada la tarjeta no se puede retirar, hasta

corregir el problema.

Andlisis: Como podemos observar el uso de las tarjetas permite tener un sistema 5 S
siempre en el estado establecido, es decir, cualquier desviacion se marca al instante
hasta su correccion, lo cual da visibilidad al orden de las cosas de una manera

estandarizada.

6.6.2. Plan de auditorias 5 S

Para favorecer la mejora continua es necesario establecer un programa de auditorias
ligado a un proceso de limpieza de las areas, no olvidemos que la limpieza es vital en el
mantenimiento del sistema, ya que pone en evidencia oportunidades que muchas veces
se ocultan con la suciedad y el desorden, manteniendo el estado establecido del almacén,
asi bien, en la tabla 5 podemos ver una serie de criterios que se utilizaran en el formato
de auditoria, mismos que nos proporcionaran una guia en la toma de acciones sobre los
hallazgos de las auditorias, véase la figura 31, en la cual podemos observar un ejemplo
del cuestionario de auditoria.

Es necesario documentar las acciones derivadas de las auditorias, para tal caso sera
necesario crear un programa de auditorias periddico el cual se establecera a criterio del
responsable del almacén (puede ser mensual, bimestral, semestral o anual), el personal
que participe de preferencia debera tener conocimiento del contenido y manejo de los

materiales en el almacén.

Las acciones derivadas de las auditorias se documentaran en el formato de plan de

acciones véase anexo 6,
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Tabla 5. Criterios para designacion del semaforo.

Semaforo Color Estado Criterio Acciones
Aceptable 0-1 . i
Verde .. e Monitoreo continuo
(bajo riesgo) hallazgo
. Alerta -3 . Eval.uacic'm de riefgos
Amarillo . . ¢ Acciones preventivas
(mediano riesgo) hallazgos

e Monitoreo frecuente

¢ Plan de mejora
. Inaceptable 4<+ . )
Rojo K ® Acciones correctivas
(alto riesgo) hallazgos

® Revision mensual

Etapa| No. |Actividades a revision de auditoria Semaforo Observaciones
1 |¢Hay cosas indtiles que pueden molestar en el entorno? Q A .
2 |¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno? Q .
¢ Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Utiles o similar en s) A .
3
= el entorno?
IS - - -
o 4 ¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicaciény %) A .
'g correctamente identificados en el entorno?
O ¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos
I 5 Y e QA @
e en su ubicacién y correctamente identificados?
6 ¢ Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados 0 A .
correctamente en el entorno?
7 |¢Existen elementos inutilizados: herramientas, tiles o similares en el entorno? | @ A .
8 |¢Estanlos elementos innecesarios identificados como tal? Q A .

Figura 31. Cuestionario de auditoria (ejemplo)
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Analisis: Durante la aplicacion de la técnica de manufactura esbelta 5S, se pudo hacer
una implementacion paso a paso como lo indica la informacion bibliografica. Sélo en
secuencia, ya que este modelo a pesar de que es muy sencillo de interpretar, en la

practica en el almacén, no fue asi.

Cuando aplicamos la primera “S”, de acuerdo con la teoria, se trata de separar lo
necesario de lo no necesario. Una simple instruccion que en la practica no fue asi, ya
que, si partimos de un almaceén que practicamente estaba sobre saturado de materiales
al grado de no tener acceso a sus pasillos, en ese sentido hubiéramos requerido de un

gran espacio para hacer la seleccion entre lo que es atil y no atil.

Entonces fue necesario separar por etapas, es decir, comenzamos con lo muy evidente,
para ir avanzando poco a poco ganando espacio y asi sucesivamente hasta lograrlo. En
este sentido, la primera “S” siempre requerira de mucho espacio, porque para llevarla a
cabo, sea cual sea el lugar, hay una recomendacion que nunca se mencionan en la
bibliografia. Una vez que termina la primera “S”, y en consecuencia las sucesivas, no
tienen mayor contrariedad en la practica, sin embargo, si se requiere de conocimientos
profundos del area, y técnicas, que la bibliografia no menciona el como, solo dicta

recomendaciones en las que se tienen que buscar alternativas.
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7. CONCLUSIONES

Uno de los principales problemas en la administracion del almacenaje de materiales, en
cualquier area, es la tendencia al desorden, lo que representa uno de los principales
generadores de tiempos de espera. Aun cuando el almacenaje no es parte de la cadena
productiva, donde tienen un impacto muy grande en la misma, ya sea por tiempos de
bldsqueda, confiabilidad de inventario, conservacioén u otro, al final es el uno de los

eslabones mas importantes en la cadena productiva.

Con la aplicacion de este proyecto se mejoré notablemente la manera de almacenar los
materiales, se optimizaron los espacios al grado de recibir materiales extras, incluso con
espacios aun disponibles, los cuales siguen esperando material. Aunque el reto para
mantener orden es grande, se requerird de un gran compromiso por parte de todos, a

raiz de la muy fécil tendencia al desorden.

Se logro establecer dos modelos de almacenaje para los materiales. Por un lado, todos
los materiales contenidos en frascos y por el otro el resto. Asi mismo, para el resto de los
materiales se estandarizo el tipo de empaque, ademas, para algunos materiales en los
cuales se necesite visualizar el contenido se colocaron muestras fuera del empaque, lo

que facilitara al usuario la busqueda sin que sea necesario abrir las cajas.

Se logré establecer un mecanismo de identificacion, el cual permite al usuario la
localizacion de cualquier material, en primera instancia en el rack y finalmente localizarlo

dentro del mismo. Este modelo es muy similar al utilizado en las bibliotecas.

Se cred una etiqueta de identificacion para los materiales no contenidos en frascos,
misma que contiene la informacion necesaria que el usuario requiere para Su
rastreabilidad; misma que se encuentra posteada en la parte de enfrente del empaque.
Para el caso de materiales contenidos en frascos no se utilizaran etiquetas adicionales,

debido a que el frasco mismo contiene toda la informacion grabada en este.

Se logré cumplir con el objetivo general, sin embargo, el quinto objetivo especifico solo
guedo asentado, ya que no se pudo completar, debido al mecanismo de administracion

del almacén.
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Con respecto al objetivo especifico 5, cabe mencionar que es la parte medular de la
mejora continua, por lo que se recomienda asignar a un responsable para que lleve a
cabo el plan de las auditorias al almacén de manera periddica. Ya sea semanal o
mensual, con el fin mantener el orden y favorecer la mejora en caso de nuevas

oportunidades.
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ANEXOS



ANEXO 1; Hoja de descarga de materiales

FES ZARAGOZA c:ﬁ
ALMACEN PLANTA PILOTO \ Rx /
FARMACEUTICA “"
HOJA DE DESCARGA
PAPIME PE 205 815
PRODUCTO:
NO. DE LOTE FES: CASILLERO:
GRUPO
FECHA Y ASESOR | USO O DESTINO CTJ'\;TA'DD:D SALDO
EQUIPO
NUMERO DE
ENVASE: OBSERVACIONES:
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ANEXO 2; Etiqueta de identificacion de materiales

ZARAGOZA

ALMACEN

FACULTAD DE ESTUDIOS SUPERIORES f’ A\
ZARAGOZA M

PLANTA PILOTO FARMACEUTICA

NOMBRE QUIMICO:

NOMBRE COMERCIAL:

PROVEEDOR:

NUMERO DE LOTE:

FECHA DE
FABRICACION:

FECHA DE INGRESO:

CANTIDAD:
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ANEXO 3; Cddigo de almacenamiento de materiales

CODIGO DE UBICACION

A fin de establecer un nimero Unico para todos los materiales del almacén,
mediante el cual podamos ubicar de manera sencillalos materiales, ya sea para
busqueda o para toma de inventarios se crea el siguiente Codigo; que consta
de una combinacion de dos numeros separados por un guion el primero nos
dara el rack en el que se encuentra nuestro articulo y el segundo nos dara la

posicién del articulo en el rack.

Ejemplo 1:

15 = 06

CcODIGO DE UBICACION

Ejemplo 2:

En el ejemplo 2 podemos
observar una caja la cual
tiene su etigueta con su
codigo de ubicacion, este
nos indica que la caja se
encuentra ubicada dentro
del rack 48 y ocupa la
posicion 1 en el mismo.

NUumero

del rack

Etiqueta

Con cédigo de

ubicacion

—del rack

NUmero
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ANEXO 4; Inventario de materiales

Rack on Nombre Tipo de material Nombr.e Cantidad | Unidad Centigsd # LOTE PROV. PROVEEDOR Grado Peso bruto
-| enrack - - -| comercial - - -| Pzas|- - - - -
1 1 Material de empaque |Na 600 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
1 2 Material de empaque |Na 800 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
2 1 Material de empaque [Na 407 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
2 2 Material de empaque [INSERTO PARAG 350 Pza 1 NA NA NA NA
2 3 Material de empaque |Caja para"DICL] 156 Pza 1 na na Farmaceutico NA
2 4 Material de empaque |Na 36 Pza 1 NA NA NA NA
2 5 Material de empaque |Na 74 Pza 1 NA NA NA NA
2 6 Material de empaque |Na 84 Pza 1 NA NA NA NA
2 7 Material de empaque [Na 11 Pza 1 NA NA NA NA
2 8 Material de laboratorig Na 527 Pza 1 NA NA NA NA
3 1 Dispositivos médicos |Na 606 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
3 2 Dispositivos médicos |Na 624 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
3 3 Dispositivos médicos |Na 609 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
4 1 Material de empaque |Na 350 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
4 2 Material de empaque [Na 65 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
4 3 Material de laboratorio Na 2,474 Pza 1 NA NA NA NA
4 4 Material de empaque [Na 71 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
5 1 Material de empaque |Na 300 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
5 2 Material de empaque |Na 450 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
6 1 Material de empaque |Na 800 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
6 2 Material de empaque [Na 150 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
7 1 Material de empaque [Na 400 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
7 2 Material de empaque |Na 180 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
8 1 Dispositivos médicos [Na 53 Pza 1 W3171002 CON LABORTORI| Farmaceutico NA
8 2 Dispositivos médicos |Na 124 Pza 1 069029 PLASTIPAK Farmaceutico NA
8 3 Material de empaque |Na 8,085 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
8 4 Material de empaque [Na 94 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
9 1 Material de empaque |Na 9,747 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
9 2 Material de laboratorioNa 2,000 Pza 1 NA NA NA NA
10 1 Material de empaque |Na 640 Pza 1 NA NA Farmaceutico NA
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ANEXO 5; Inventario de frascos

o [~ | S
NA A 1 NAFTOL 100 g Frasco |Sustancias diversas
236 A 2 SODIO FLUORURO DE 454 g Frasco Reactivos
NA A 3 ACIDO CLOROACETICO 500 g Frasco |sustancias diversas
NA A 4 ACIDO CLOROACETICO 500 g Frasco |Sustancias diversas
NA A 5 ACIDO CLOROACETICO 100 g Frasco |sustancias diversas
259 A 6 UREA 500 g Frasco Reactivos
259 A 7 UREA 500 g Frasco Reactivos
259 A 8 UREA 400 g Frasco Reactivos
236 A 9 SODIO FLUORURO DE 454 g Frasco Reactivos
236 A 10 SODIO FLUORURO DE 100 g Frasco Reactivos
NA A 11 CARBONATO DE BARIO 200 g Frasco |Sustancias diversas
105 A 12 HIDRAZINA SULFATO DE 500 g Frasco Reactivos
150 A 13 MAGNESIO SULFATO DE 500 g Frasco Reactivos
150 A 14 MAGNESIO SULFATO DE 200 g Frasco Reactivos
223 A 15 I\S/I(())[l?II(O)B';OSSIggTDO E 500 g Frasco Reactivos
223 A 16 I\SﬂgzlgBiosslggTDo E 500 g Frasco Reactivos
223 A 17 fn(())zlgBFAOSSIgéTDO E 300 g Frasco Reactivos
228 A 18 SODIO SULFATO DE 300 g Frasco Reactivos
228 A 19 SODIO SULFATO DE 300 g Frasco Reactivos
228 A 20 SODIO SULFATO DE 200 g Frasco Reactivos
185 A 21 POTASIO CLORATO DE 500 g Frasco Reactivos
155 A 22 mgﬁgﬁ':)ERsA%TS AlIJDLOFATO 500 g Frasco Reactivos
NA A 23 NAFTALINA 100 g Frasco |Sustancias diversas
NA A 24 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco |Sustancias diversas
NA A 25 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco |Sustancias diversas
NA A 26 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco |Sustancias diversas
NA A 27 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco [sustancias diversas
NA A 28 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco |Sustancias diversas
NA A 29 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco [Sustancias diversas
NA A 30 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco [Sustancias diversas
NA A 31 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco [sustancias diversas
NA A 32 ALFA-METIL-D-MANOSIDE 100 g Frasco [Sustancias diversas
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ANEXO 6; Plan de accion

PLAN DE ACCION

Fecha de ejecusion:
Fecha de revision:

Proxima fecha de revisioén:
Responsable:

No.

Descripcion del problema

Causa

Acciones
correctivas / preventivas

Fecha

Responsable
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ANEXO 7; Auditoria5 S

Etapa| No. [Actividades a revision de auditoria Semaforo Observaciones
1 ¢ Hay cosas inttiles que pueden molestar en el entorno? Q A .
2 |¢,Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno? Q A .
3 ¢ Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Utiles o similar en Q A .
- el entorno?
< p, - —
o a ¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicaciony o A .
'g correctamente identificados en el entorno?
? 5 ¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos o A .
T en su ubicacién y correctamente identificados?
6 ¢ Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados o A .
correctamente en el entorno?
7 ¢ Existen elementos inutilizados: herramientas, Utiles o similares en el entorno? Q A .
8 ¢ Estan los elementos innecesarios identificados como tal? Q A .
9 ¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento, lugares ) A .
de trabajo?
;, Estan todos los materiales, frascos o contenedores almacenados de forma
= 10 |¢ )
S adecuada? ° A @
% 1 ¢ Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de incendios mas o A .
9 cercano?
o
2 12 [ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? Q A .
13 ¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van o A .
depositados en ellos?
14 iRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores de | o A .
os equipos! ¢ Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?
15 ¢ Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ¢ Puedes encontrar manchas o A .
de aceite, polvo o residuos?
;, Esté la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en general en
= 16 |¢ ) 4
8 mal estado? Q A .
Q
-E 17 |¢Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? Q A .
%
18 |[¢Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? Q A .
19 ¢ Se realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el o A .
mantenimiento del almacen?
20 |¢Se barre ylimpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? Q A .
;,Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la
21 |¢72°
actividad? Q A .
;,Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura
2o | A ,
(calor / frio)? Q A .
23 |¢Hay alguna ventana o puerta rota? Q A .
" 24 |¢Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa? Q A .
&
25 |¢Se actla generalmente sobre las ideas de mejora? Q A .
26 |¢Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? Q A .
27 |¢Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? Q A .
pry ¢ Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, o A .
limitacién de pasillos, limpieza?
¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccién diario A
29 - > Q o
para las actividades que se llevan a cabo?
30 ¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los o A .
procedimientos estandars definidos?
" 31 |¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? Q A .
@
32 |¢Se estan cumpliento los controles de almacenaje? Q A .
33 |¢Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? Q A .
34 ¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan los o A .

seguimientos definidos?
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