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RESUMEN

El presente proyecto muestra una alternativa para el actual disefio de una bodega
de un conjunto hospitalario, que tiene complicaciones con el almacenamiento de
los productos médicos y no médicos, caducidad de medicamentos y no

conformidades como resultado de auditorias externas.

Se disefara una bodega con el objetivo de mejorar la distribucién de los productos

meédicos y no médicos, aplicando una clasificacion ABC.

Se realiza el disefio administrativo basado en buenas practicas de administracion
de bodegas de medicinas, enfocadas en el cumplimiento de la legislacién

ecuatoriana aplicable y la norma 1SO 9001:2008.
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ABSTRACT

This project demonstrates an alternative technique for the warehouse’s designing
of a health care center that has complications with the storage of medical and non-
medical products, medicines expiration and nonconformities as result of external

audits.

A warehouse will be designed with the objective of improving the distribution of

medical and non-medical products, applying ABC classification.

We make a management design, based on good practices of medicine’s
warehousing management, focused in compliance with applicable Ecuadorian laws

and the standard 1SO 9001:2008.
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ABREVIATURAS

FEFO First expired, first out

FIFO First in, first out

ONG Organizacion no gubernamental

CONSEP Consejo Nacional de Control de Sustancias

Estupefacientes y Psicotropicas

SGC Sistema de Gestion de Calidad

ISO International Organization for Standardization

FODA Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas

MIS Medical International System
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GLOSARIO

Almacén o bodega: Unidad de servicio que recibe, custodia y abastece a las

dependencias de productos de materiales y productos.

Cadena de Suministros: Es un sistema que tiene como objetivo la obtencion de
materias primas, su transformacion y posterior distribucibn como producto

terminado al cliente final o consumidor. Consta de tres partes:

» Abastecimiento: Obtencidn de materia prima para la posterior fabricacion.
» Produccién: Transformacion de materias primas en producto terminado.

» Distribucion: Se transporta o facilita el producto final al consumidor.

Desabastecimiento: Consiste en que la cantidad demandada de productos
excede a la cantidad ofrecida, y no se cuenta con suficientes reservas del bien

para cubrir el exceso de demanda.

Eficiencia: Lograr un objetivo empleando la menor cantidad de recursos posibles,

indica la relacion de los recursos empleados y los logros alcanzados
Eficacia: indica el logro de un obijetivo, sin considerar los recursos empleados.

FEFO: Conocido también por fecha de vencimiento colocando siempre adelante el

gue primero se vence.

FIFO: Siempre lo primero que entra es lo que primero debe salir, sin olvidar el

pardmetro mas critico que es la fecha de expiracion.
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FODA: Es el andlisis de fortalezas y debilidades, asociadas a la parte interna de la
organizacion, y las oportunidades y amenazas que corresponden a la parte

externa de ésta.

Inventario: Es un proceso contable o registro documental de los bienes tangibles

de una empresa que le permite mantener el control.

Logistica: "La logistica centra su atencién en la gestion de flujos fisicos y de
informacion que comienza en la fuente de aprovisionamiento y acaba en el punto

de consumo". !

Lote: Conjunto de articulos de donde se tomara una muestra.

No conformidades: Incumplimientos a requisitos del producto o servicio, norma,

legislacién aplicable o procedimiento de la organizacion.

Picking: Proceso de recoger material, basico en la preparacion de pedidos en las

bodegas.

Picos estacionarios: Es una variacion ciclica predecible de la demanda.

Reabastecimiento: Operacion que consiste en contar nuevamente con un stock

completo que evite la falta de existencias.

Stock: son los productos que se tienen almacenados para su venta o utilizacion.

TIR: Es la tasa interna de retorno, es un indicador de la rentabilidad de un

proyecto.

! Estudio de la Situacion Logistica en las Empresas de Aragén 2001. CEL-IAF, p.6
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VAN: Es el valor actual neto, que indica la rentabilidad absoluta neta que

proporciona el proyecto.
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INTRODUCCION

Este documento consta de cuatro capitulos, en el primero se contemplara la
situacion actual de la organizacién, las oportunidades de mejora encontradas y la
determinacion de objetivos que se cumpliran con el desarrollo de la investigacion,
enmarcando el enfoque de un Sistema de Gestion de Calidad en un proceso

logistico.

El segundo capitulo plantea el marco teérico sobre el cual se ha basado el

proyecto con el objetivo de conocer similares desarrollos y homologar criterios.

El tercer capitulo muestra la planificacion, con tiempos tentativos para asegurar el
progreso de este trabajo, de igual forma muestra los resultados del levantamiento

de informacién con el enfoque del SGC, financiero y un FODA sobre el proceso.

El cuarto capitulo plantea una solucién considerando aspectos de administracion
de una bodega, dimensionamiento y disefio, técnicas de S&SO, buenas practicas
de almacenamiento para asegurar la eficacia del SGC, analisis financiero; para en
el quinto capitulo brindar una solucién integral con las respectivas conclusiones y

recomendaciones.



CAPITULO 1

1. EL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

La empresa objeto de estudio es una organizacion sin fines de lucro fundada el 29
de enero de 1888 con el proposito de asegurar las condiciones de vida de los
menos favorecidos atendiendo los servicios de bienestar publico como hospitales,
cementerios, asilos, orfanatos y unidades educativas; en la actualidad, es la Gnica

que brinda sus servicios a usuarios que acuden de diferentes puntos del pais.

Cuenta con servicios de consulta externa y hospital ofreciendo una amplia gama
de servicios en sus diferentes dependencias especializadas. El conjunto
hospitalario atiende cerca de cinco millones de pacientes al afio, es por esta gran
cifra de pacientes que es de vital importancia que las dependencias se encuentren

debidamente abastecidas.

El proceso de abastecimiento de las entidades inicia generando un pedido a las
oficinas centrales y ésta se encarga de emitir el pedido a los distintos proveedores,
es aqui donde aparece el primer problema ya que los proveedores entregan el
producto tanto en las entidades como en la misma central y esto conduce a la

generacion de costos.

Cada dependencia cuenta con su respectiva bodega y cada una debe gestionar lo

necesario para asegurar el cumplimiento del SGC y la Norma ISO 9001:2008; sin



embargo, es dificil cumplir las normativas requeridas, puesto que en algunos
casos las bodegas no cuentan con el espacio necesario o el personal capacitado

para cumplir las exigencias de las normas del SGC.

Debido al crecimiento de la demanda de servicios, el proceso de gestion de
bodega se vuelve cada vez mas problematico y requiere un mejor control que

asegure el adecuado almacenamiento de los medicamentos.

Un problema constante en las dependencias es la falta de stock en sus inventarios

ya que se realizan los pedidos en forma empirica y no se planifica la demanda.

1.2. Problemaética

El conjunto hospitalario esta constituido por cuatro entidades, manejando sus
bodegas individualmente en sus respectivas ubicaciones y cada dependencia
cuenta con certificacion de calidad 1SO 9001 desde el 2008; sin embargo, existen

problemas en la administracion de dichas bodegas, tales como:

Desabastecimiento en picos estacionarios.
Medicina caducada por mal manejo de concepto FEFO.

Mezcla de productos de alta y baja rotacion.

Demoras en los despachos.

>

>

>

» Mal almacenamiento que dificulta el picking de pedidos.

>

» Incumplimiento de los requisitos de Norma ISO 9001:2008.
>

Falta de politicas de atencion a clientes y proveedores.



1.3. Justificacién
El presente proyecto tiene como motivacion mejorar el servicio de la ONG mas
grande del Ecuador presentando un proyecto con propuestas eficaces y realistas

gue mejoren la gestion de abastecimiento y almacenamiento de medicina.

Se muestra el disefio de una bodega central considerando la distribucion de
estanterias, pasillos, areas de almacenamiento, control de la cadena de frio,
proteccion de medicina regulada por el CONSEP, entre otros; y su respectivo
modelo de gestion administrativa, documento que podra ser utilizado por cualquier
dependencia, adecuandola a problemas futuros y de esta forma establecer,
implementar y mantener un sistema de gestion de calidad basado en los requisitos

de la norma ISO 9001:2008.

El proyecto muestra la situacién actual de las bodegas de los hospitales del
conjunto hospitalario y disefia un plan de mejoras para el area, de manera que se

cumplan eficientemente las demandas de las distintas dependencias.

1.4. Hipotesis de trabajo
e La ineficiencia del SGC se debe a que los procedimientos actuales
no contribuyen a optimizar recursos en la organizacion.
e Los altos costos de operaciones se deben a la falta de una estructura
fisica Unica y a un incorrecto modelo administrativo que no

contribuye a la optimizacién de recursos humanos.



1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo general

Mejorar el esquema de almacenamiento del prestador de servicios de salud,
mediante la creacién de una bodega central y su respectivo sistema de gestion
basandose en requerimientos de un SGC ISO 9001:2008, permitiendo reducir

costos operativos y mejorar el servicio a los usuarios.

1.5.2. Objetivos especificos

e Disefiar la estructura fisica de una bodega para un conjunto hospitalario.

e Disefiar el modelo administrativo de una bodega para un conjunto
hospitalario.

e Cumplir en la bodega propuesta con los requisitos de la Norma ISO

9001:2008, relacionados al almacenamiento de productos.



CAPITULO 2
2. MARCO TEORICO

2.1. Introduccion

Al estar inmersos en un mundo de globalizacion, las condiciones para permanecer
en un estado competitivo son cada vez mas radicales para la existencia de las
empresas, viéndose inmersas en la busqueda de la competitividad, eficiencia y
mejora continua de sus procesos de gestion. Uno de los principales problemas
gue se presentan es el manejo de inventario ya que es un importante componente
en su productividad y donde se lucha dia a dia por lograr niveles mas bajos y
estandares de servicio cada vez mas altos, alcanzando un maximo nivel de
funcionamiento mediante la correcta administracién y organizacion de inventarios

en bodega.

2.2. Estado del arte
A continuacién se muestran proyectos de similares caracteristicas con el objetivo
de conocer el estado de otras investigaciones; de esta forma, se tendra un punto

de referencia para implementaciones de SGC en aspectos de logistica.

2.2.1. Implementando LEAN en las operaciones de almacenes de centros

de salud-Evaluacién de mejores practicas de 5S. ?

% Venkateswaran, S. (2011). Implementing lean in healthcare Warehouse Operations-Evaluation of
5S Best Practice. India.



En este articulo se implementa un redisefio de bodegas, aplicando conceptos de
almacenamiento y control de inventarios, reduciendo el numero de perchas,
liberando espacio en la bodega, reduciendo tiempos de pickup; este articulo
propone un redisefio de una bodega aplicando un sistema hibrido 5S con el
enfoque optimizador, logistico y de auditoria, que impacta desde los indicadores

del proceso hasta el compromiso de los trabajadores.

2.2.2. Logistica de Inventario y su incidencia en las ventas de la Farmacia

Cruz Azul“Internacional”.’

Esta investigacion analiza la problematica de una organizacién por el manejo
inadecuado de su logistica de inventario, que se manifiesta en: una deficiente
atenciéon a los clientes, decrementos de ventas, personal poco capacitado,
productos que no se entregan oportunamente y falta de control de inventarios;
muestra estrategias para la administracion de la bodega que incluye un método

para emperchar e identificar los productos.

2.2.3. Guia para el almacenamiento de medicamentos®
La guia nos muestra un adecuado procedimiento de almacenamiento para

medicamentos mejorando la utilizacion del recurso y destacando que es

3Barrionuevo, R. D. (2010). Logistica de Inventario y su incidencia en las ventas de la Farmacia
Cruz Azul "Internacional” de la ciudad de Ambato. Ambato.

* Ministerio de Salud Presidencia de Argentina. (2011). Guia para el almacenamiento de
medicamentos.



importante contemplar desde las caracteristicas del lugar, la posicion en la
bodega, condiciones ambientales que pueden llegar a cambiar o anular el efecto
del medicamento, entre otras; permitiéndonos conseguir su conservacion,
ademas de optimizar recursos y por ende minimizar costos de almacenaje o

costos por productos caducados.

Nos brinda ademas una forma sistematica de manipular, ordenar, almacenar y

conservar los medicamentos dentro de cualquier instituto de salud.

2.2.4. Manual de logistica-Guia practica para la gerencia de cadenas de
suministros de productos de salud®

Este manual da directrices sobre la administracion de bodegas y la relacion con

las demas areas de la logistica hospitalaria, considerando la gestién con

proveedores, sistema de administracion de inventario, inspeccion, manejo de

desechos, etc.

Muestra las herramientas necesarias para conseguir un sistema logistico eficaz y
eficiente, para asegurar la entrega y abastecimiento oportunos, definiendo roles y
responsabilidades, sistemas informéaticos, personal capacitado e indicadores de

gestion.

® USAID | PROYECTO DELIVER. (2011). Manual de Logisitica: Guia practica para la gerencia de
cadena de suministros de productos de salud. Arlintong: USAID | PROYECTO DELIVER, Orden de
Trabajo 1.



2.3. Marco conceptual

2.3.1. Gestion de bodega

La bodega es una unidad de servicio con tareas bien definidas como lo son el
abastecimiento, control, proteccion y distribucion de la mercancia. El concepto de
bodega ha ido evolucionando proporcionalmente con el fendmeno logistico, es
entonces la gestion de bodega una funcion logistica que va desde la recepcion,
almacenamiento y distribuciéon del producto hasta el consumidor final asi como

también la administracion de los datos generados de estos procesos.

El objetivo de la Gestion de Bodegas es garantizar un oportuno y eficiente sistema
de abastecimiento que asegure un servicio ininterrumpido y constante,
optimizando de esta forma el &area logistica a lo largo de la cadena de
abastecimiento tanto en el flujo de abastecimiento como en el de distribucién, y
garantizando las actividades mas importantes para el funcionamiento de la

organizacion.

2.3.2. Principios de una bodega
Todas las decisiones que tomen dentro de las bodegas deben estar direccionadas

a cumplir las siguientes reglas o principios:

1. Elalmacén no es una entidad independiente del resto de las funciones de la
empresa, es por esto que su planificacion debe ser acorde a las politicas
generales y estar orientada a los objetivos empresariales.

2. La cantidad de producto a almacenar se calcula de manera que genere el

minimo costo, manteniendo siempre el nivel de servicio deseado.



3. La distribucién del almacén debe utilizar el minimo esfuerzo para su
funcionamiento; minimizando asi:

a. Espacio: Utilizar el minimo espacio posible, utilizando el méximo
volumen de almacenamiento.

b. Trafico: Ocasionar el minimo trafico en el interior de la bodega,
minimizando las distancias recorridas y la frecuencia con la que se
produzcan.

c. Movimientos: Aprovechando los medios disponibles y utilizando
cargas completas.

d. Riesgos: Se debe de contar con buenas condiciones ambientales y
medidas de seguridad para el personal.

4. La estructura de la bodega debe ser flexible de manera que pueda

adaptarse a los cambios o evolucién de la empresa a través del tiempo.

2.3.3. Funciones de la bodega

Recepcion de mercancia.

Registro de entradas y salidas de mercancia.
Almacenamiento de mercancia.

Mantenimiento de la bodega y de los productos en ella.

Despachos.

vV Vv VY V¥V V VY

Coordinacion de inventarios con departamento de contabilidad y ventas.

2.3.4. Objetivos de la gestion de almacenes
» Minimizar costos.

» Optimizar espacios.
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» Rapidez de entrega.
» Confianza en los procesos.

» Minimizar operaciones de manipulacion y transporte.

2.3.5. Beneficios de la gestion de bodegas
» Rapidez en el desarrollo de procesos logisticos.
» Mejor calidad de productos.
» Reduccion de tiempos en los procesos.
» Mayor nivel de servicio al cliente.
>

Optimizacion de costos.

2.3.6. Métodos para el almacenamiento
FEFO, es un concepto ligado al ciclo de vida de los productos y ayuda a planificar
y gestionar su movimiento en perchas, es muy utilizado por las industrias
alimenticias, farmacéuticas y supermercados.
FIFO, este método se utiliza para asegurar que el producto que ha entrado

primero al almacén sea el primero en ser despachado.

2.3.7. Sistema de gestién de calidad
Un Sistema de Gestion de Calidad basado en la Norma ISO 9001:2008 es una
herramienta estratégica de la organizacion que busca el logro de resultados e
implementacion de objetivos con el propésito de satisfacer a las partes
interesadas; para esto se fundamenta en ocho principios que son:

e Enfoque al cliente

e Liderazgo
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e Participacion del personal

e Enfoque basado en procesos

¢ Enfoque de sistema para la gestion

e Mejora continua

e Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones

¢ Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.

2.3.8. Norma ISO 9001:2008
La Norma ISO 9001:2008 contiene los criterios para una administracion de un
sistema de gestion de calidad (SGC), establece el estandar bajo el cual las

organizaciones se certifican, y aplica al ser genérica, a todo tipo de negocios.

2.3.9. Certificacion del SGC
La certificacidon es el proceso a través del cual una organizacion externa audita los
procesos del SGC, buscando evidencia que determine que el SGC ha sido

implementado, establecido, mantenido y persigue la mejora continua.

2.3.10. Verificacion del producto comprado

Entre los requisitos de la Norma, se debe realizar una inspeccion de los productos
gue la organizacion recibe por parte de sus proveedores para asegurar que se
cumplen con los requerimientos de compra; por lo tanto, debemos aplicar técnicas

estadisticas para cumplir con esta actividad de forma eficiente.
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2.3.11. Muestreo de aceptacion de lotes.
En el proceso de distribucidn y recepcion de productos, es frecuente la inspeccion
para asegurar que se han cumplido con los requisitos de compra de productos o

del cliente.

Para realizar la inspeccion se tienen alternativas como:

e Cero inspeccion: realizada en procesos estables o donde el impacto del
producto sobre el producto final es muy bajo.

e Inspeccién al 100%: se recomienda a productos de alto riesgo o donde su
impacto sea muy alto sobre el producto final.

e Muestreo de aceptacion: es el proceso de inspeccion de una muestra de
unidades extraidas de un lote con el propdsito de aceptar o rechazar todo el

lote.

Lote de Tamafio N

Se selecciona
muestra de tamafio n

Inspeccion de la
muestra

Cumple Si
criterio de Se Acepta el
Aceptacion? Lote

No

Se rechaza el
Lote

Figura 2-1 Flujo de aceptacién de lotes
Elaborado por: Los autores
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Muestreo de aceptacion por atributo: Se toma una muestra aleatoria del lote y a
cada unidad de la muestra se la clasifica como aceptable o defectuosa de acuerdo

a ciertos atributos.

Entre los métodos para seleccion de la muestra tenemos:

e Muestreo simple: Consiste en seleccionar n elementos de la poblacion
de tal forma que todos tengan la misma probabilidad de ser
seleccionados.

e Muestreo por conglomerados: Se divide una poblaciéon en subgrupos o
conglomerados que son similares entre si, cuyos elementos tienen una

variabilidad similar a los elementos de la poblacion.

Entre las técnicas para la inspeccion se tiene Military Standard 105 D, el cual fue
desarrollado durante la Segunda Guerra Mundial.
Las tablas que utiliza este método dan planes de inspeccion de muestreo por
atributos por un tamafio de lote dado y un nivel de calidad aceptable (NCA).
Este método contempla:

e Tamafio de la muestra n

e Cantidad de articulos aceptables c

e Cantidad de articulos no conformes r.
Si el numero de articulos no conformes es < c, se acepta el lote; de lo contrario se

lo rechaza, es decir el criterio de rechazo sera r=c+1.
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Este estandar cuenta con tres tipos de inspeccion, que se ajustan a las

necesidades de la organizacion, en cuanto al nivel de rigurosidad requerido.

2.3.12. Cartas de control

Cuando se habla de control de calidad una de las herramientas méas utilizadas son
las cartas de control, estas nos permite identificar variaciones en la mayoria de los
procesos con el objetivo de determinar las causas comunes y causas especiales
de variacion y en base a estas tomar acciones correctivas que eliminen el

problema causante de la variacion.

En el presente proyecto se utilizaran cartas de control para variables con el
objetivo de monitorear la temperatura y humedad de la bodega, pues es de vital
importancia que éstas se encuentren en los rangos establecidos por los
fabricantes y poder asegurar asi la efectividad de las mismas. Las cartas de

control a utilizar en el presente proyecto seran la de Medias y Rangos.

En general estas estimaciones deberan hacerse con al menos 20 o 25 muestras,

todas con tamafio menor o igual que 6.

El mejor estimador del promedio del proceso, es el gran promedio, donde m

representa la cantidad de muestras:

X, + Xy + X + oot Xm
m

X =
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Puesto que para construir los limites de control, es necesaria una estimacion de la
desviacion estandar del proceso, es posible lograrla a partir de los rangos de las m

muestras, obteniendo el rango promedio:

R+R,+R;+..+ R,
m

R=

Sin embargo, en el actual proyecto los limites de control son dispuestos por los

proveedores de productos médicos.

2.3.13. Producto no conforme

Se considera el producto que no cuenta con los requisitos establecidos para ser
utilizado, y necesita un tratamiento especial, estos productos solo pueden ser
utilizados previa autorizacion; se debera contar con procedimientos documentados

gue aseguren el manejo apropiado de dichos productos.

2.3.14. NUmero cromético
El nimero cromatico es el minimo nimero de colores necesarios para colorear un

grafo G(V,A) donde:

V: {vq, v4, v3,..., vy} €S el conjunto no vacio que representa a los vértices del grafo,

en este caso los quimicos a almacenar.

A: {(vi, vj), Vi, vy), ..., (vi,vj) }, i #] es el conjunto de aristas, linea continua que
asocia a cada vertice del plano y en este caso determinan que productos quimicos

pueden ser almacenados juntos.
Algoritmo:

1. Se ordenan los vértices del grafo en orden decreciente de su grado.
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Se asigna el color C1 al primer vértice.

Se asigna el C1 al siguiente vértice de la lista en caso de que este no sea
adyacente, caso contrario se asigna el color C2.

Recorriendo ordenadamente la lista, se asigna los colores de modo que

vértices adyacentes tengan colores distintos.
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CAPITULO 3
3. METODOLOGIA A SEGUIR

Al revisar la gestion de la actual bodega se identificaran los problemas
relacionados a los métodos de almacenamiento, equipamiento, infraestructura y

proceso administrativo de la misma.

Con el andlisis de los productos almacenados y su rotacién se podra establecer

una clasificacion de productos de acuerdo a su rotacion.

En el disefio de la bodega propuesta, se consideraran areas para la verificacion
del producto, almacenamiento de quimicos y almacenamiento de producto no

conforme, junto con los procedimientos documentados y registros que aseguraran

Inicio

Busqueda de
Prestadora de
Servicios de Salud
l Elaborar Propuestas
para solucionar
Recopilacion de problemas
Informacién \L
Mejora del
Se encontré No No !
Proceso?
Problemas
Logisticos?
Si Si

Elaborar
recomendaciones y
conclusiones?

Revision de los
procedimientos y
disefio de bodega

Recopilacién de Fin
Datos

Figura 3-1: Metodologia a seguir.
Elaborado por: Los autores
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una adecuada administracion de la bodega.

3.1. Cronograma de actividades
Se muestra la planificacion para desarrollar el presente proyecto de graduacion,
considerando tres etapas y las diferentes actividades que son necesarias para

completarlas, con su tiempo tentativo.

|Nombre de tarea | Duracion | Comienzo Fin Predecesoras

717‘ - Fase1 13dias?  mar 0306114 | jue 19/06/14 ‘
Wﬂéi Andlisis de las posibles empresas a los que podria direccionar la tesis. 1dia? mar 03/06/14 mar 03/06/14
=0 Acercamiento a empresa seleccionada. 1 dia? mié 04/06/14 mié 04/06/14 2

4 Planificacion de la obtencién de datos. 1 dia? jue 05/06/14 jue 05/06/14 3
””773 Planificacién de citas con directivos cuya informacion es Util para la percepcion. 1dia? vie 06/06/14 vie 06/06/14 4
[ T Entrevista con Jefe de Logistica. 1 dia? lun 08/06/14 lun 09/06/14 5
5 Andlisis de la problematica obtenida. 1dia? mar 10/06/14 mar 10/06/14 6
5| Aprobacién de tema de proyecto. | 7dias mié 11/06/14 jue 19/06/14 7
797; - Fase 2 62 dias vie 20/06/14 lun 15/09/14 1
7 1707f Entrevista con encargados de bodega de diferentes dependencias 6 dias vie 20/06/14 vie 27/06/14 1
s Recopilacion de datos 5 dias lun 30/06/14 vie 04/07/14 10
2| Levantamiento de informacién y analisis 15 dias lun 07/07/14 vie 25/07/14 1"
I 71373 Disefio de bodega central 15 dias lun 28/07/14 vie 15/08/14 12
T | Disefio de Plan Administrativo 15dias | lun 18/08/14 vie 05/09/14 13
15 Implementacion de Modelo Propuesto 3 dias lun 08/09/14 mié 10/09/14 14
ECH Correccién del Documento | 3dis jue 11/09/14 lun 15/09/14 15
77; - Fase 3 1 dia? mar 16/09/14 mar 16/09/14 9
| Presentacién final del proyecto 1 dia? mar 16/09/14 mar 16/09/14 16
I;:‘b:_-;:ll 11“'?.";‘.""!';'.*::[ 18 111]'?."."."":'1"?1*&..‘;1! L B JEABE 0k umi"-rrm::?ini:‘::.:‘L 'I:F.'ﬁ-:‘!?i?i;l*‘;“:":?l'.'l i) IO:‘!?‘:)‘I:::*I:.?:""III. WITH

'.#—;-
%
®
i
[ ===
v X ..
—
—
=
=]

-7

Figura 3-2: Diagrama de Gantt
Elaborado por: Los autores
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3.2. Recopilacion de datos
La informacién necesaria para realizar este proyecto es levantada por medio de
entrevistas, revision de procedimientos documentados existentes y datos del

sistema informatico de la organizacion.

Se han desarrollado cuestionarios para ser aplicados a Jefe de Logistica, Director
Técnico y Administrador de una de las dependencias, de esta forma se
entenderan los principales problemas administrativos y operacionales segun la

percepcion de la Alta Direccién y mandos medios.

Al revisar la informacién documentada, se podra identificar los problemas del
proceso y actividades que no agregan valor, de igual forma las no conformidades

gue se han encontrado en las auditorias realizadas.

3.3. Andlisis

Se realizard un analisis considerando los siguientes puntos de la empresa en

estudio:

e Procesos: se revisara el flujo de las actividades realizadas en la bodega,
con el objetivo de determinar las actividades que no agregan valor y
complican el servicio.

e Responsabilidades: se revisaran las asignaciones de actividades,
encontrando oportunidades de mejora en el esquema jerarquico o
administrativo.

¢ Financiero: Se revisaran los gastos del conjunto hospitalario relacionados al

personal actual y se establecera una mejor propuesta.



3.3.1.

Andlisis del proceso
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El flujo del proceso de recepciébn de productos se incluye en el esquema

presentado en el Anexo 2.

A continuacion se muestra el cuadro de valor de la organizacion, ya que

representa a cuatro hospitales con su propia linea de negocios y se ha

generalizado la interaccion de procesos.

Gestion de la Direccién

Gestion de Calidad

Gestion de Recursos

Estratégicos

Clientes- Consulta Externa
. e
Requisitos 7'y Docencia e
Investigacion ®
o
2 a
Hospital Psiquiatrico o
Pre-admision Q,
> o
S
Q.
o
o
Observacion o
A4 3
o
Consulta l v
emergencia
Hospitalizaciéon
Procesos de Apoyo
o o
= o c k] €
'S © £ 0 o g o
o = o o Q b
K b4 5] w S 8 o ) S é @
S ) K=} £ © & =] ] 8 7 @
=] ol © = =] ° ° ° T 5 = S
] - o [J] o = ] o <] T ;] c [
a0 3 © S S e & o © = i} © b
] T = i ] Q a & 3 I = &

No se cuenta con un

Figura 3-3: Interaccion de los procesos
Fuente: La organizacion objeto de estudio.

horario de atencion para proveedores y clientes internos,

como consecuencia de esto, el personal de bodega no logra coordinar las

entregas a los clientes internos y la atencion a los proveedores.
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Al recibir el producto, el personal de bodega revisa todo el lote, articulo por

articulo, esta situacion resulta ser poco practica cuando se revisan lotes muy

grandes; de igual forma, no se cuenta con un area para realizar esta inspeccion.

Se logra evidenciar que no se cuenta con un criterio claro sobre la revisién del

producto comprado, asi como criterios para el rechazo.

El riesgo en la recepcion y almacenamiento se centra en el incumplimiento de las

clausulas de la Norma 1SO 9001:2008, que indican:

7.4.1 “El tipo y el grado del control aplicado al proveedor y al producto
adquirido debe depender del impacto del producto adquirido en la posterior
realizacion del producto o sobre el producto final.”

7.4.2 “Los requisitos para la aprobacion del producto, procedimientos,
procesos y equipos,”

7.4.3 “La organizacion debe establecer e implementar la inspeccion u otras
actividades necesarias para asegurarse de que el producto comprado
cumple los requisitos de compra especificados.”

7.5.5 “La organizacion debe preservar el producto durante el proceso
interno y la entrega al destino previsto para mantener la conformidad con
los requisitos. Segun sea aplicable, la preservacion debe incluir la
identificacion, manipulacion, embalaje, almacenamiento y proteccion. La
preservacion debe aplicarse también a las partes constitutivas de un

producto.”
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A continuacion se muestra un histérico de No Conformidades que se han
levantado en la Organizacion relacionadas al proceso logistico. Se evidencia que

en 3 afos se han tenido 23 incumplimientos, que muestran un SGC ineficaz.

Candidad de No Conformidades 2011-2013
Inclumplimientos Hospital A | Hospital B | Hospital C | Hospital D | Total de incumplimientos
Preservacion del producto 7.5.5 1 2 3 2 8
Incumplimientos legales en el almacenamiento 1 2 3
Incumplimientos a procedimientos 2 3 4 3 12
Total por dependencia 3 6 9 23

Tabla 3-1: Histdrico de No Conformidades
Fuente: La Organizacion objeto de estudio

Como se evidencia la gran mayoria ocurre por incumplimientos de procedimientos
y en algunos de estos casos no se tienen procedimientos para estandarizar las

actividades logisticas.

Se encontro, al analizar la causa raiz, que cerca del 50% de incumplimientos se
deben a la falta de control, equipamiento y poca inversion en capacitacion, es

decir a una mala administracion de recursos.

Para solucionar este conjunto de problemas se crearan procedimientos
documentados, que contemplen buenas practicas de bodegas y que cubran los

requisitos de la Norma 1SO 9001:2008.



3.3.2. Andlisis de responsabilidades
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En la siguiente tabla se muestra el estado actual relacionado a los recursos

humanos que administran la organizacion objeto de estudio.

Hospital A Hospital B Hospital C Hospital D Total
Asistente de Bodega 1 1 2
Asistente de Suministros 2 1 3
Aucxiliar de Bodega-
4 4
Administrativo
Aucxiliar de Bodega 1 13 41 10 65
Auxiliar de Servicios 2 2
Auxiliar de Suministros-Despacho 3 1 4
Auxiliar de Suministros-Kardex 1 1
Coordinador de Bodegas y
1 1
Suministros
Jefe de Bodega 1 1 2
Jefe de Logistica 1 1
Jefe de Suministros 1 1
Secretaria de Bodegas 1 1
Secretaria de Suministros 1 1
Supervisor de Bodegas 1 1
Total 89

Tabla 3-2: Distribucidn de personal por dependencia.

Fuente: La organizacion objeto de estudio.

En la tabla anterior se evidencia que se tienen cargos con funciones muy similares

y se destina un gran namero de recursos para actividades administrativas.



24

Al revisar en sitio y los perfiles desarrollados por el departamento de RRHH, las

actividades realizadas no corresponden a los perfiles.

Al entrevistar a los auxiliares, éstos no conocen sobre buenas précticas para el
almacenamiento de productos y de la importancia de la medicina almacenada por

el método FEFO.

Se tienen 7 cargos con las mismas actividades, que corresponden a las de un

auxiliar de bodega (bodeguero). 81 colaboradores forman este segmento.

Se tienen 3 cargos asistenciales, realizando labores de apoyo a jefaturas o

coordinaciones. 3 colaboradores forman parte de este segmento.

Se tiene 1 cargo estratégico de jefatura; sin embargo cabe, mencionar que en este

analisis no constan las jefaturas que se encuentran en las oficinas centrales.

Se tienen 4 cargos medios, que realizan funciones de supervisiéon y control en las

bodegas, 4 colaboradores realizan estas funciones.

Las dependencias poseen el siguiente esquema jerarquico administrativo:



Jefe de
Logistica

Jefe de
Farmacia

Asistente Auxiliar de
Administrativo Servicio

Figura 3-4: Organigrama Logistico
Fuente: La Organizacién objeto de estudio

El Jefe de Logistica

e Aprobar requisiciones.
e Gestionar compras.

e Revisar procedimientos de logistica.

El Jefe de Bodega

e Elaboracion de ingresos y egresos de bodega.

¢ Organizacion de la bodega de suministros, insumos médicos y medicinas.

e Aprobar y coordinar la atencion a proveedores.

25
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e Aprobar el ingreso de productos a la bodega de suministros, insumos
meédicos y medicinas.

e Gestionar compras
El Jefe de Farmacia

e Realizar revision técnica de medicinas e insumos médicos.

e Administracion de medicinas no conformes.
El personal auxiliar realiza labores de estiba, bodegaje, picking y limpieza.

Se revisaran las funciones del personal y se realizar4 una propuesta para mejorar
el esquema jerarquico. En los procedimientos se estableceran guias para las

actividades a realizar.

3.3.3. Andlisis financiero

Los gastos del conjunto hospitalario relacionados al 2013 son:
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ANO 2013 SUMIMISTROS MEDICINAS TOTALES

5102 Gastos De Personal Indirecto 267.703 442,558 710.260
510201 Sueldoz Y Salarios 163.106 290514 453.620
510203 Beneficios Legales 23.382 40204 63.586
510204 Beneficios Patronales 13.984 19.075 33.059
510205 Otroz Beneficios De Ley 46675 78.322 124 957
510206 Alimentacion 15.296 9.065 24 361
510207 Uniformes 3.405 5.377 B.7B2
51021 Capacitacian 1.855 - 1.855
5103 Materiales & Insumos 11.326 16.426 27.752
5104 Gastos Generales 90.434 93.329 183.762
510402 Transportes ¥ Mowilizaciones 649 439 1.088
510405 Servicios Profesionales 6.471 4593 11 464
510405 Servicios Plblicos 31.909 45221 77.130
510407 Mantenimientos Y Reparaciones 32.329 27459 59 7BB
510403 Sequros 1.285 2.345 3.630
510410 Sumninistros 17.790 12 872 30.662
5105 Depreciaciones 529.405 155.323 6B84.728
TOTAL BOB.B6T 707.635 1.606.503

Tabla 3-3: Gastos 2013
Fuente: La Organizacion objeto de estudio.

Al revisar los gastos totales de las diferentes dependencias se tienen divididos en
dos grupos: bodega de suministros y bodega de medicinas. Para este analisis se
tomaran en cuenta los gastos relacionados a: personal, materiales e insumos,

gastos generales y depreciaciones.

Al observar en conjunto la cantidad de personal utilizado y la parte financiera,
notamos que se tiene exceso de personal y poco equipamiento especializado para

labores de bodega.

Ademas, no se han gestionado los recursos suficientes para cubrir las brechas de
competencias en el area de logistica; cabe mencionar que el personal del area no

cubre el perfil definido para el cargo.
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Como referencia se tiene que en el 2013 se invirtieron 20.84 ddlares per capita en

capacitaciones, representando el 0.12% del total de gastos.

Para desarrollar un proceso logistico mejorado se propondrd una nueva estructura
administrativa enfocada en contar con personal competente, mejor equipamiento e

infraestructura.

3.3.4. Analisis FODA

El resultado del andlisis FODA se lo muestra en la siguiente figura.

Figura 3-5: Analisis FODA
Fuente: La Organizacién objeto de estudio
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Los principales problemas y ventajas de la organizacién se muestran en la gestion

para administrar técnicamente el proceso logistico segun el FODA.

Se utilizaran las principales ventajas de la institucidén y se trabajara para reducir las

debilidades logisticas encontradas.
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CAPITULO 4
4, PLANTEAMIENTO DE LA SOLUCION.

Se calculara el factor de estiba de los diferentes articulos, de esa forma se
conocera cuanto entra en un pallet, y se calculara la cantidad de posiciones que

se requieren en las diferentes bodegas.

Se disefiara la bodega para que sea utilizada como bodega central de productos
médicos, suministros y de almacenamiento de quimicos, considerando zonas de:
recepcion de productos, inspeccion, transito, almacén de quimicos, sector de
producto no conforme, oficinas, etc; con el respectivo equipamiento, y tipos de

perchas.

Con el objetivo de resolver los problemas de mal emperchamiento se utilizara una

clasificacion ABC de los productos médicos y suministros.

Se elaboraran procedimientos documentados para definir responsabilidades vy
autoridad en la administracion de la bodega, horarios de atencion, métodos de
inspeccion y control, etc; que servirdn para auditar los procesos logisticos vy

asegurar el cumplimiento del SGC.
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4.1. Revision del factor de estiba

4.1.1. Productos médicos, suministros y quimicos
En el siguiente analisis ABC, se ha utilizado la técnica de Pareto para clasificar los
productos que generan el 20% de las rotaciones como tipo A, el 30% del tipo B y

el 50% del tipo C; teniendo la siguiente clasificacion en el conjunto hospitalario:

Se ha calculado el factor de estiba de los productos del conjunto hospitalario,

segun la clasificacion ABC.

A continuacioén se tiene la propuesta de la distribucién de los huecos por sectores:

Huecos-Perchas
Huecos-Pallet L.
basicas
A 45 -
B 64 320
C 85 420
Total 194 740

Tabla 4-1: Nimero de huecos
Fuente: Los autores

Los productos que requieren refrigeracion se han considerado por separado,
teniendo 245 huecos para el almacenamiento de suministros y 54 huecos pallet

para quimicos.

Huecos pallet-Suministros
A 70
B 140
C 35

Total 245

Tabla 4-2: Huecos en suministros
Fuente: Los autores
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4.2. Disefo y equipamiento de la bodega propuesta

Este capitulo se enfocard en el disefio de la bodega central planteada para el
conjunto hospitalario de la ciudad de Guayaquil. Se tomd en consideracion
problemas como pasillos, racks, estanterias, areas climatizadas, ubicacion de
productos alta y baja rotacion, entre otros; de forma que se pueda implementar un

correcto sistema de manipulacién de la medicina y suministros.

El objetivo principal del disefio de la bodega es organizar las medicinas y
suministros de manera tal que se minimicen tiempos, congestion en el flujo de

trabajo y por ende costos.

Adicionalmente se utilizara un sistema de clasificacion ABC de los productos de
acuerdo a su nivel de rotacion, para determinar la correcta ubicacion de medicinas

y suministros en percha.

Al disefiar la bodega se debe pensar en reducir el tiempo de ejecucion de los
procesos, ademas se requiere un amplio conocimiento de los procesos logisticos
que la organizacion realiza, asi como los volimenes manejados por cada

dependencia.

Se consideraron las principales areas que formaran parte del disefio como: area
climatizada, zona de consolidacion, zona de recepcién y salida de productos, zona
de almacenamiento de suministros, picking, oficinas, lockers, zona de almacenaje
de gases, entre otras. Para el disefio también se considerd el equipamiento de
estas areas, como tipos de estanterias, tipos de unidad de cargas (cajas, bultos,

pallets, etc.), tipos de vehiculos (montacargas, apiladores, transpaletas, etc.).
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También se considerd la proximidad entre las distintas areas del disefio para

obtener un flujo adecuado del proceso.

Las consideraciones tomadas para el disefio y equipamiento de la bodega son:

4.2.1. Ubicacion
La ubicacidon de esta bodega central sera en uno de los terrenos propiedad de la
organizacibn de modo que sea accesible al resto de dependencias, y las

medicinas y suministros puedan ser recibidos y distribuidos con facilidad.

4.2.2. Seguridad y salud ocupacional

Ventilacion forzada de aire: se aplicaran sistemas edlicos para la ventilacion de la
bodega de suministros, esto permite reducir costos por ventilacion y se asegura el
confort térmico para los colaboradores de la bodega, asi evitamos complicaciones

con el producto almacenado.

Se ubicaran extractores de aire que ayuden a sacar gases, vapores y humedad.

EL PROBLEMA

O

S
(-'

LA SOLUCION

Figura 4-1: Modelo de extraccion de aire
Fuente: Proveedor de equipos de extraccion de aire.
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Sefializacion preventiva: Se utilizara sefializacion vertical y horizontal de la bodega
determinando cada area y publicando las medidas de seguridad requeridas,

lugares para transito peatonal, etc.

@

i0L2
PERSONAL
»

(UALIFICE

Figura 4-2: Ejemplo de sefializacion vertical
Fuente: Proveedor de sefialética

Esta sefializacion se hara con pintura esmalte color verde para lineas de basura,
blanco para parqueo y amarillas para los compartimientos de carga, con un grosor

de linea de 100mm.

Figura 4-3: Ejemplo de sefializacién horizontal
Fuente: Proveedor de sefialética
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Sistema de prevencion de incendios: Se instalaran sistemas para deteccion de
humo y alarmas contra incendio, trabajando en la prevencion de catastrofes en las

bodegas.

Figura 4-4: Sistema contra incendio.
Fuente: Directrices para el almacenamiento
de los medicamentos esenciales
y otros insumos de salud

Sistema contra incendio: Se implementara un sistema de reaccion ante incendios

aplicando extintores portétiles y un sistema rociador de didxido de carbono (C0,).

Control de plagas: Se recomienda implementar un sistema de control de plagas
para prevenir complicaciones con insectos, roedores, etc; que afecten la calidad

del producto almacenado.

Salidas de Emergencia: El disefio cuenta con 3 salidas de emergencia. En caso de
alguna catastrofe, se wusaran puertas con cerradura electromagnética de

1.20x2.00m.

Primeros auxilios: Se ubicaran un botiquin y camilla de primeros auxilios en el area

de oficinas para tratar a empleados con lesiones.
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Figura 4-5: Equipo de primeros auxilios
Fuente: La Organizacion objeto de estudio.

4.2.3. Ambiente
Control de derrames de productos quimicos: Para prevenir la contaminacion y
complicaciones ambientales, el sector de almacenamiento de quimicos contara

con una trampa para contener posibles derrames.

4.2.4. Capacidad y espacio

Se consideré la capacidad y espacio necesarios para el almacenamiento y
manipulacion de los productos en condiciones ideales, previniendo zonas de
transito, zona de consolidacion de envios, zona de recepcion. Se separé la zona
de consolidacion y la zona de recepcién para evitar confusiones y asi mejorar la
eficacia de los procesos, siguiendo recomendaciones de buenas practicas de

procesos y de S&SO.

4.2.5. Paredes y piso
Las paredes y piso seran de una superficie lisa que permitan el funcionamiento de
montacargas ademas de facilitar su limpieza. Las paredes seran de bloques de

hormigon para la parte inferior puesto que son mas fuertes y aguantan mas peso y
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también de ladrillos con malla metalica para la parte superior puesto que permiten

ventilacion y a su vez previenen el ingreso de roedores o0 insectos.

El piso se construird de forma que resista los movimientos frecuentes de los

montacargas y demas equipos pesados.

4.2.6. Puertas

Las puertas son amplias para permitir el libre movimiento de los equipos de
manipulacion. En el disefio planteado se cuenta con 1 puerta principal para el
ingreso y salida del personal, salidas de emergencia, 2 puertas para el area
climatizada, 1 para el frigorifico, 1 para la zona segura, 2 para los bafios y 2 para

el area de oficinas.

4.2.7. lluminacion

El disefio del almacén permite el ingreso de la mayor cantidad de luz natural, para
evitar el uso de ldmparas durante el dia. Para la noche se utilizaran lamparas
incandescentes o fluorescentes. En ambos casos se tendrdn en cuenta las
medidas de precaucién, puesto que el alumbrado fluorescente emite radiaciéon
ultravioleta que podria tener un efecto negativo en la efectividad de los
medicamentos y el alumbrado incandescente emite mucho calor que de igual
manera afecta a los medicamentos. También se debe prevenir que no se

encuentren expuestos a la luz solar directa.
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4.2.8. Ventanas
El disefio implanta ventanas amplias que permitan una adecuada ventilacion a una
altura tal que no sean bloqueadas por las estanterias y a las cuales se les

colocara mallas para prevenir el ingreso de insectos y roedores.

4.2.9. Techo
El techo de la bodega ser& inclinado para permitir flujo del agua en dias de lluvia,
prolongandolo mas alla de las ventanas para proteger la bodega de la lluvia; y, de

la luz solar directa.

4.2.10. Areaclimatizada
Esta area es destinada para el almacenamiento de medicamentos solamente y
debe tener una temperatura menor a los 30°C. Contara con 2 puertas de acceso y

salida y en ella también se manipulara los productos con montacargas eléctricos.

4.2.11. Areade frigorifico
Se consideré esta area puesto que ciertos medicamentos requieren almacenaje en
temperaturas inferiores a los 0°C para productos congelados y otros a

temperaturas entre los 2°C y 8°C que requieren refrigeracion.

4.2.12. Areade desembarque

Esta se ubica en la zona inmediata a los andenes donde llegan los vehiculos con
la carga y es donde se colocard el producto en espera para ser verificada o
embarcada para su distribucion. Esta area se dividira en 2 zonas una para los

medicamentos y una para los suministros.



39

4.2.13. Areade consolidacion

Se designo un &rea para realizar el proceso de consolidacion de pedidos, un area
para el area de medicinas, ubicando 2 mesas grandes para que el personal pueda
reunir y embalar los pedidos, y un area para la consolidaciéon de suministros de

igual forma con 2 mesas.

4.2.14. Area de almacenamiento de liquidos
Se contara con un area en el sector de suministros destinada al almacenamiento

de liquidos y quimicos que tendra el respectivo control de derrames.

4.2.15. Areade verificacion

Se contardn con 2 areas de verificacion una para medicamentos y una para
suministros de forma que no se mezclen puesto que los medicamentos son
productos delicados que necesitan manipularse con cuidado a diferencia de

algunos suministros como camillas, sillas de rueda, entre otros.

4.2.16. Area de almacenamiento de gases
Los cilindros de gases seran ubicados en un sector externo, aledafio a la bodega,
siguiendo buenas practicas y regulaciones de S&SO, solo se almacenaran

cilindros de uso clinico, un ejemplo de esta area se muestra a continuacion.



40

Figura 4-6: Zona para almacenamiento de gases
Fuente: La Organizacion objeto de estudio.

4.2.17. Zonasegura
Esta zona de almacenamiento segura esta destinada para productos medicinales
gue puedan ser producto de robo o de uso indebido. Serd una habitacion cerrada

y se controlard el acceso a la misma.

4.2.18. Oficinas
El disefio cuenta con 2 pisos destinados al manejo de procesos administrativos en

donde se ubicaran 4 oficinas para el personal administrativo.

4.2.19. Numeracioén

La numeracion de los andenes sera pintada en el suelo. Ademas de letreros, la
ubicacion de cada posicidén en percha se hara con un sistema de filas, columnas y
niveles asignandole una letra distinta a cada estanteria. En cada hueco se
colocara una etiqueta adhesiva con el nombre de la ubicacion, por ejemplo: EA —
C2 — N3, la cual nos indica la posicién de la estanteria A, columna 2 y nivel 3 de
altura. Este sistema nos ayudara a mantener el orden y de esta manera facilitar el

almacenaje en esta bodega.
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4.2.20. Andenes
Se ubicaran 6 andenes para los vehiculos, 4 destinados a operaciones de

desembarque o abastecimiento y 2 a operaciones de embarque o distribucion.
4.3. Equipamiento

4.3.1. Estanterias

Se utilizara un sistema convencional para el almacenamiento de paletizados; para
optimizar el espacio se instalardn estanterias sencillas adosadas a las paredes y
estanterias dobles para el area central que permitan la ubicacion de un pallet del
lado de cada pasillo. Se utilizara una estanteria de paletizados convencional
metalica, la distancias entre éstas serdn de 2.5 metros para permitir el

funcionamiento de montacargas.

4.3.2. Mesas
Estas se colocan en la zona de consolidacion y verificacion para usarlas cuando

se consoliden envios y se los embale.

4.3.3. Pallets

Estos permitiran mantener el producto alejado del contacto con el piso y facilitara
la manipulacion con montacargas. Se utilizaran pallets de madera puesto que son
mas econdmicos. Se utilizara euro pallets de 800x1200mm manipulables por

ambos lados.

4.3.4. Montacargas
Se usarda un montacargas eléctrico para disminuir la contaminaciéon de gases

efecto invernadero, eliminando el monéxido de carbono generado por la quema de
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combustibles; ademés de que necesitan menos mantenimiento y reducen los
costos de vida util, el costo de energia es menor. En este caso se utilizara el

montacargas de marca BENDI el cual posee las siguientes caracteristicas

Figura 4-7: Requerimientos del montacargas
Fuente: Vendedor de montacargas

4.3.5. Area de almacenamiento de quimicos

El almacenamiento de quimicos dentro de la bodega se realizara de acuerdo a los
resultados de un algoritmo de numero cromatico o coloracién de grafos. En el
Anexo 7 se presenta la matriz de adyacencias de los 32 diferentes tipos de

guimicos a almacenar con sus respectivos tipos y compatibilidades.

Con la matriz de adyacencias o compatibilidades, verificada por el representante
de S&SO de la organizacién, se procedera a ejecutar el algoritmo numero
cromatico en el programa Mathematica, el cual proporcionara el numero de zonas
en las que se almacenaran los quimicos y la ubicacion de los mismos dentro de

las zonas establecidas previamente.

A continuacion se describe el algoritmo general para la ubicacion de quimicos en

perchas:

| : quimicos a almacenar
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Inicio
Para I=1 hasta I= nimero de quimicos a almacenar
Para g=1 hasta g=numero de quimicos a almacenar
La matriz(qg,l)= matriz(l,q)
Fin;
Este procedimiento permite llenar toda la matriz solamente ingresando la matriz

superior puesto que es una matriz simétrica.

vec={}; vector vacio para grados de cada nodo o elemento quimico.
nodosord = {}; vector resultado nodos ordenados.
Matriz2= matriz de ceros con dimension igual a la matriz inicial.

Para 0=1 hasta 0 < longitud de la matriz
e Se agrega al vector v la suma de la fila 0 de matriz
e Se ordena el vector v en orden ascendente
Para p= Longitud del vector v hasta p=1
e Se ordena elementos de la matriz2 en orden descente del vector v.
e Se agrega al vector nodosord el elemento quimico en orden decreciente de
su grado.
En el procedimiento anterior el programa implementa el primer paso del algoritmo
de numero cromatico, ordena los elementos 0 nodos en orden decreciente de su

grado es decir el nimero de adyacencias al nodo o elemento quimico.

Colore={}; vector donde se asigna color a los elementos quimicos

0 nodos
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encontr6=0 bandera para determinar disponibilidad
ady={}, vector para adyacencias.
disponibilidad = {}; vector para disponibilidades

Para j=2 hasta la longitud del vector de colores
Para k=1 hasta la longitud del subconjunto del vector colores
e Agregar al vector de adyacencias los elementos adyacentes al nodo.
e Verificar adyacencia con nodos en caso de existir se agrega un 1 al vector

de disponibilidad, en caso de no existir adyacencia se agrega un 0.

Agregar el elemento al conjunto del vector colores con el que no existe
adyacencia.
Fin

Luego de aplicar este procedimiento se han obtenido 6 zonas, donde la
distribucién de productos se muestra en la siguiente tabla y en el procedimiento de

almacenamiento de suministros:

Grupo Productos
1 3,10,20,17,32,31,29,28

2 18,16,21,24,19,26,25
3 23,11

4 22,7,5,12,9,1

5 2,30,27,6,4,15,14,13
6 8

Tabla 4-3: Subzonas de quimicos
Elaborado por: Los autores

A continuacion se presentra el plano del disefio propuesto de la bodega central.
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Figura 4-8: Plano propuesto parala bodega

Elaborado por: Los Autores
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4.4. Rediseio administrativo

El redisefio administrativo propuesto se presenta en el siguiente organigrama

Jefe de
Logistica

Coordinador de Asistente de

Bodega Logistica

Auxiliar de
Bodega-
Administrativo

Auxiliar de
Bodega

Figura 4-9: Propuesta Administrativa
Elaborado por: Los autores.

El esquema jerarquico resulta similar al anterior; sin embargo, se han reformulado
las responsabilidades por cargo, con el objetivo de empoderar a cada colaborador
de sus actividades. En este modelo se tendran 35 colaboradores distribuidos de la

siguiente forma:

Caraos Nimero de
9 trabajadores
Jefe de Logistica 1
Asistente de Logistica 1
Coordinador de Bodega 2
Auxiliar de Bodega-Administrativo 4
Auxiliar de Bodega 24
Montacarguista 3

Tabla 4-4: Propuesta de RRHH
Elaborado por: Los autores
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Se han reducido recursos humanos, ya que el exceso de bodegas, actividades
duplicadas y la falta de horarios complicaba la gestion, por lo tanto se contar4 con

menos de la mitad del personal actual.

Se contara con:

1 Jefe de Logistica, que debera realizar funciones estratégicas, con un

asistente.

e 2 Coordinadores de Bodegas, que realizaran funciones de control sobre las
politicas de almacenamiento y gestidn, uno para la bodega de medicinas y
uno para bodega de suministros.

e 4 Auxiliares de Bodegas administrativos, encargados de generar los
ingresos y egresos en el sistema y de mantener la documentacion.

e 24 Auxiliares de Bodega, que realizardn labores de picking vy
emperchamiento de los productos médicos y de suministros.

e 3 Montacarguistas que estaran asignados al movimiento de cargas y

manejo de equipos de montacargas.

Los documentos necesarios para el correcto funcionamiento de la bodega son:

Procedimientos Relacion con la Norma ISO Anexos
9001:2008
Recepcion y verificacién de 7.4.1 Proceso de compras
P y 7.4.3 Verificacion del producto Anexo 3
productos
comprado
Almacenamlento de 7.5.5 Preservacion del producto Anexo 4
suministros.
Control del producto no 8.3 Control del Producto no
Anexo 5
conforme. conforme
Almacenamn?nt_o de 7.5.5 Preservacion del producto Anexo 6
productos médicos.

Tabla 4-5: Procedimientos propuestos
Elaborado por: Los autores
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En la siguiente tabla se muestra un esquema de control del proceso de logistica

basado en indicadores, de esta forma se podra cuantificar avances y tomar

acciones de forma obijetiva.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
FICHA TECNICA INDICADORES SGC
5 Criterio
No. PROCESO INDICADOR FORMULA Metrica FRECUENCIA
Aceptable -
1 Productos No Conformes # de PNC/Total de productos almacenados % <=5 <=7 Mensual
Rotacién de productos en

2 bodega Productos que rotaron en délares/Total de productos % >=95 >=97 Mensual
3 Logistica Lotes erificados # de lotes rechazados/ Total de lotes recibidos % <=3 <=5 Mensual

rechazados
4 Variacién del Inventario | Valor absoluto (Inventario real-Inventario en sistema) Délares <=3000 <=3500 Mensual
5 Entregas rechazadas y # de entregas rechazadas + # de enltregas % =2 <=4 Mensual

reprocesos reprocesadas/ Total de entregas realizadas

Tabla 4-6: Indicadores propuestos

Elaborado por: Los autores

4.5. Analisis costo-beneficio

Segun la informacion financiera presentada, la organizacion gasté 1.606.503

dolares en el afio 2013.

En esta propuesta se espera reducir estos gastos a 953.803 ddlares, logrando asi

un ahorro de 652.700 dolares.
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PROCESO ACTUAL PROYECTO VARIACION |[PORCENTAJE
5102 Gastos De Personal Indirecto 710.260 463.786 (246.474) -35%
510201 Sueldos ¥ Salarios 453 620 314 160 (139.460) -31%
510203 Beneficios Legales 63.586 28.220 [35.366) -56%
510204 Beneficios Patronales 33.059 21991 [11.06E) -33%
510205 Otros Beneficios De Ley 124997 69.115 [55.8BB2) -45%
BI0206 Alimentacidn 24361 19.200 [5.161) -21%
510207 Unifarmes B.782 4.000 (4.782) -54%
B10211 Capacitacion 1.855 7.100 5.245 283%
5103 Materiales & Insumos 27.752 15.878 (11.874) -43%
5104 Gastos Generales 183.762 115.617 (68.145) -3T%
510402 Transpartes ¥ Movilizaciones 1.088 478 (610) -56%
B10405 Servicios Profesionales 11.464 13.726 2.262 20%
SI0406 Servicios Piblicos 77.130 48 585 [28.535) -37%
510407 Mantenimientos ¥ Reparaciones 59.788 25.808 [33.890) -57%
510409 Sequros 3.630 2.025 {1.605) -44%
510410 Suministros 30.662 24 BO5 [5.767) -19%
5105 Depreciaciones 684.728 358.522 (326.206) -48%
TOTAL 1.606.503 953.803 (652.700) %
Tabla 4-7: Estado financiero de la propuesta
Elaborado por: Los autores
La evaluacion financiera del proyecto se muestra en la siguiente tabla:
EVALUACION ECONOMICA ANO1 ANO 2 ANO3 ANO 4
AHORRO 652.700 652.700 652.700 652.700
INVERSION (1.800.000)
VAN $192.542,97
TIR 17%
RECUPERACION DE LA INVERSION: 2,8 ANOS

Tabla 4-8: Evaluacién econ6mica
Elaborado por: Los autores

Como se puede evidenciar, la inversion sera de 1.800.000 délares, a un flujo de 4
afios se obtiene un valor presente neto de 192.542,97 y una tasa interna de
retorno de 17%; lo que hace econdémicamente viable el proyecto y atractivo para la

Alta Direccién de la organizacion objeto de estudio.

Como se observa en la propuesta se reducen los gastos relacionados a personal,
sin embargo, se invierte mas dinero en capacitacion ya que es una de las falencias

del actual sistema, teniendo 208,82 dolares de inversion al afio por trabajador.
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CAPITULO 5
5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Se ha generado un proyecto logistico integral donde consta un analisis financiero,
de procesos basados en sistemas de gestion, recursos humanos, infraestructura y
eguipamiento, que permite tener una visibn mas amplia de las mejoras necesarias
para el conjunto hospitalario, las principales conclusiones se muestran a
continuacion:

» Se invertira 1.800.000 dolares que seran recuperados en 3 afos, gracias al
ahorro generado por la reestructuracion del proceso, demostrando ser
viable.

» En el 2013 se generaron gastos de 1.606.503 ddlares, con la actual
propuesta de redisefio se estiman gastos de 953.803 dodlares, lo cual
representa un ahorro del 41% anual.

» Se propone tener una reduccion de 89 a 35 colaboradores los cuales
contaran con las competencias requeridas para el cargo, reduciendo el
gasto por una ineficiente distribucién de recursos humanos, y demostrando
y un mejor sistema administrativo.

» Se ha considerado tener un presupuesto de 7.100 délares al afio para

capacitaciones, con lo cual se lograra palear las brechas de competencias.
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La propuesta considera eliminar las bodegas actuales por cada hospital y
construir una bodega que almacenard los productos del conjunto
hospitalario.

La propuesta muestra el disefio administrativo que contempla los perfiles
funcionales del area de logistica, procedimientos documentados, registros e
indicadores para asegurar la verificacion, identificacion, proteccion y control
del proceso, de esta forma se reducirdn las No Conformidades en el
proceso logistico.

La reduccion de tiempos en la recoleccion de pedidos, despachos y

emperchamiento seran factibles por la clasificaciéon ABC de los productos.

Recomendaciones

Realizar periédicamente un levantamiento de datos de modo que se pueda
conocer la situacion actual del proceso y en funcion de esta se realicen
propuestas de mejora de forma que se logren reducir desperdicios, se
tengan procesos mas eficientes, eficaces y se logre cumplir con los
requisitos legales, normativos y la organizacion.

Se debe contratar personal capacitado para la administracion y operatividad
de los procesos y asi lograr un impacto positivo dentro del SGC del
conjunto hospitalario.

Realizar levantamiento de tiempos de espera de los diferentes clientes
internos, para mejorar el proceso por medio de simulaciones.

Reubicar al personal que tenga competencias para otras actividades que

requiera la organizacion.
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» Realizar una investigaciéon complementaria de la demanda, con el objetivo

de ampliar la bodega.
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ANEXO 1

Formato de entrevistas

1. ¢Como considera que se realiza el proceso logistico en su organizacién?

2. ¢Qué complicaciones se tienen en la administracién de la bodega?

3. ¢Considera que la bodega cuenta con la infraestructura adecuada?

4. ¢Qué le faltaria segun su percepcion para sea adecuada?

5. ¢Considera que la bodega cuenta con el equipamiento adecuado?

6. ¢Qué le faltaria segun su percepcién para sea adecuada?

7. ¢Con que frecuencia atiende problemas relacionados a medicina caducada
en las bodegas?

8. ¢Suelen tener quejas de los clientes por demoras en la atencién?

9. ¢Como se administra el inventario en su bodega?

10.¢Segun Recursos Humanos el personal de la bodega es competente para
las funciones que ejecuta?

11.¢Los programas de capacitacion consideran aspectos logisticos?

12. ¢ Se coordinan mejoras logisticas con el encargado del SGC?

13. ¢ Se coordinan mejoras logisticas con el encargado de S&SO?
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ANEXO 2
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56

Auxiliar Administrativo
de Bodega

Comunicar que el
producto tiene
inconformidades

Auxiliar de Bodega

Auxiliar Administrativo
de Bodega Farmacia

Producto con
inconfermidades
comunicado

Determinar si se
recibe el

producto

Jefe de Bodega




57

Serecibe el
producto

No se recibe el
producto

Comunicar que
se recibira el
producto como
No conforme

Comunicar que
no se recibira el
producto

Jefe de Bodega

Comunicacion Comunicacién
para recibir el

producto com...

para no recibir el
producto...

Auxiliar Administrativo
de Bodega

Comunicar al
Proveedor que
se recibira el
producto

Firmar registro
de recepcion no Administrador
conforme

Auxiliar Administrativo
de Bodega Farmacia

Augxiliar de Bodega

Registro enviado Proveedor
a Proveeduria comunicado

&



MIS

Auxiliar Administrativo
de Bodega

Sellar y firmar

documentos de
entrega de los
productos

Auxiliar de Bodega

Auxiliar Administrativo
de Bodega Farmacia

Auxiliar Administrativo
de Bodega

“
Entregar
documentos que

Auxiliar de Bodega

entrega

respaldan la J

Auxiliar Administrativo
de Bodega Farmacia

Documentos de
respaldo
entregados

Auxiliar Administrativo
de Bodega

Ubicar productos

7

Auxiliar de Bodega

en estado de
transito

Auxiliar Administrativo
de Bodega Farmacia

r Ingresar

Opc. 95 Menu de
Inventarios

Opc. 33 Registro de. ..

productos al
inventario

Jefe de Bodega
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ANEXO 3

Procedimiento para la recepcion y verificacion de productos.

1.

Objetivo

Establecer lineamientos para realizar las actividades de recepcion y definir
las politicas para la verificacion del producto comprado, utilizando un
muestreo para la inspeccion por atributos.

Alcance

Este procedimiento debe ser aplicado en la Bodega Central de la empresa
XYZ, con respecto a las actividades de recepcion y verificacion de
productos médicos y suministros.

Responsabilidades

La aplicacion de este procedimiento es responsabilidad de los
Coordinadores de Bodegas y Auxiliares de Bodega, tanto para suministros

como para medicinas.

Definiciones
Verificacion Confirmacion mediante la aportacion de
evidencia objetiva de que se han cumplido los
requisitos especificados
Inspeccion por Proceso por el cual un articulo es clasificado
atributos como conforme o no conforme con respecto a
requisitos.
Articulo no conforme Articulo con una 0 mas no conformidades.
Muestreo aleatorio Técnica para tomar muestras donde todos los
simple items tienen la misma probabilidad de ser
seleccionados.
NCA Nivel de calidad aceptable, indica el porcentaje
de items no conformes.
N Tamaiio del lote.
n Numero de articulos muestreados
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5. Politicas

Se atenderan a los proveedores en el horario de 7:00-12:00.

Se atenderan clientes y repartos desde las 12:00 hasta las 16:00.
Se utilizard un muestreo de aceptacién por atributo, aplicando un
muestreo aleatorio simple para la seleccion de muestras.

La inspeccion se realizara en las zonas de la bodega destinadas a
esta actividad.

La designacion de un NCA, no significa que el proveedor tiene

derecho a enviar algin producto no conforme.

6. Procedimiento

Consideraciones de transporte

Se debe revisar que el producto haya sido transportado en
condiciones que aseguren el buen estado de los mismos, de lo
contrario se rechaza el lote.

Los productos que deben ser conservados bajo cadena de frio,
deben ser recibidos en contenedores que aseguren una

temperatura entre 2°C y 8°C.

Para la verificacion del producto

Se debe solicitar la orden de pedido, factura o guia de remision.

1. Para la recepcion del producto se debe conocer el tamafio del lote.

Cuando el lote recibido es menor o igual a 50 articulos se lo debe revisar

en su totalidad; de lo contrario ir al paso 2.
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. Seleccionar el nivel 2 de inspeccion, en la Tabla 1 segun el tamafio
del lote (N) y seleccionar la letra.
Los niveles de calidad aceptables(NCA), se muestran a continuacion

por tipos de productos médicos:

Producto NCA
Insumos médicos 6.5
Medicinas no controladas por
Consep 4.0
Medicinas controladas por
Consep 0.01

Una vez que se cuenta con el NCA, tamafio de lote (N) y el nivel de
inspeccién, se debe revisar la Tabla | y determinar la respectiva letra.
Luego se revisa la Tabla Il y se determina el nimero aceptable (Ac) y
el numero de rechazo (Re).

. Si durante la inspeccion la cantidad de articulos inspeccionados (n)
supera al numero de rechazo (Re), se debe rechazar el lote.
El resultado de la inspeccion se debe comunicar al proveedor y dejar
registrado en la orden de pedido con el sello respectivo de

aceptacion o rechazo.
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ANEXO 4

Procedimiento de almacenamiento de suministros.

1. Objetivo
Establecer lineamientos para realizar las actividades de almacenamiento
en las zonas de suministros y quimicos.

2. Alcance
Este procedimiento debe ser aplicado en la Bodega Central de la empresa
XYZ, con respecto a las actividades de almacenamiento de suministros y
quimicos.

3. Responsabilidades
La aplicacion de este procedimiento es responsabilidad del Coordinador de
Bodega y Auxiliares de Bodega, tanto para suministros.

4. Definiciones

FEFO Primero en expirar es el primero en salir

FIFO Primero en entrar es el primero en salir

5. Politicas
e Se tendra un sector destinado al almacenamiento de quimicos y
otro para los insumos.
e Los insumos médicos que no necesitan un ambiente controlado se

almacenaran en este sector.
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e Se considerara el almacenamiento de pequefios materiales en
estanterias, se utilizaran contenedores que tendran visible e
identificado el nombre del producto.

e Se utilizar4 el método FEFO para los productos que cuentan con
fecha de caducidad

e Se utilizard el método FIFO para productos que no cuentan con
fecha de caducidad.

e Se clasificara el producto por su indice de rotacion, siempre los de
mayor rotacion cerca de la puerta.

6. Procedimiento
Con respecto al sector de quimicos

e Se debe considerar la clasificacion de los productos segun su ficha
técnica.

e Se crearan sectores dentro del area de quimicos para asegurar
cumplir con las regulaciones técnicas para el almacenamiento.

e Se utilizara la siguiente distribucién para el almacenamiento de los

guimicos identificados:

ID Producto 7 Alcohol etilico
1 Acido benzoico 8 Resorcina
2 Acido bérico 9 Talco simple
3 Acido sulfarico 10 Timol

4 Creolina 11 Urea

5 Eucaliptol 12 Cera liquida
6 Ictiol 13 Cloro
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14 Cloroformo 24 Laca
15 Creosota 25 Maderol
16 Desengrasante 26 Pegamento
17 Fijador manufix 27 Pila alcalina
18 Glicerina 28 | Desinfectante de pisos
19 Oxido de zinc 29 Detergente en polvo
20 Nitrato de plata 30 Gliofofapac
21 Pintura 31 Lanolina
22 Diluyente 32 Sorditol
23 Jabon liquido
Grupo Productos

1 3,10,20,17,32,31,29,28

2 18,16,21,24,19,26,25

3 23,11

4 22,7,5129,1

5 2,30,27,6,4,15,14,13

6 8

De esta forma se mantendran condiciones seguras, que se ajusten a las buenas

practicas requeridas por un Sistema de S&SO.
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ANEXO 5

Procedimiento de control del producto no conforme

1. Objetivo
Establecer lineamientos para identificar, controlar y liberar los productos

que podrian afectar el cumplimiento de requisitos del paciente y legales.

2. Alcance
Este procedimiento debe ser aplicado en la Bodega Central de la empresa
XYZ, con respecto a las actividades de identificacion, almacenamiento,

concesion y liberacién del producto no conforme.

3. Responsabilidades
La aplicacion de este procedimiento es responsabilidad de los
Coordinadores de Bodegas, tanto para suministros como para medicinas.

4. Definiciones

Producto que no cumple con los requisitos para
su utilizacién; pudiendo ser del tipo legal,
normativo o implicito del producto.

Producto No
Conforme (PNC)

Area de Producto No Sector que almacenard el producto clasificado
Conforme como No Conforme.

Autorizacion para utilizar o liberar un producto
gue no es conforme con los requisitos
especificados

Concesion




Procedimiento para productos médicos.

Se debe contar en la bodega de productos médicos con un espacio

destinado al almacenamiento del PNC, identificado con un letrero rojo.

Debe ser considerado como PNC tipo 1:

e Toda medicina o insumo médico que esté a un mes de su fecha de

caducidad.

e Toda medicina cuya cadena de frio haya sido interrumpida.

Debe ser considerado como PNC tipo 2:

e Todos los productos en los que:

» Su recipiente esté roto o rasgado (ampollas, frascos, cajas, etc.).

» Su etiqueta este incompleta o ilegible.

e Los productos que presenten los siguientes eventos:

Liquidos

decoloracion

turbiedad

sedimentos

humedad en el paquete

Productos fotosensibles

el embalaje esta roto

Productos de latex

producto esta seco

producto quebradizo

Productos de latex-
lubricados

envase pegajoso

producto o lubricante decolorados

producto o embalaje manchado

fuga de lubricante




decoloracion

comprimidos desechos

Tabletas falta de comprimidos
producto pegajoso
olores no habituales
Inyectables después de agitar no se obtiene una

suspension

Productos estériles

envases rotos

faltan partes

partes rotas o dobladas

humedad en el envase

envase manchado

decoloracion

Céapsulas pegajosidad
aplastamiento
pegajosidad
Tubos pérdidas en el contenido

perforaciones u orificios en el tubo

Paquetes de laminado
metalico

perforaciones

Reactivos quimicos

decoloracion

Deberan ser identificados

PNC.
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con las siglas PNC y transferidos al sector de
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Los PNC-clase 2 no deben ser utilizados y bajo ningun concepto podran
ser objeto de liberacion.

Los PNC-clase 1 podran ser utilizados previa la revision y autorizacion del
Quimico-Farmacéutico o Coordinador de Bodega de Medicinas.

En caso de tener dudas sobre el estado de un producto se debe consultar
al Coordinador de Bodega de Medicinas.

El PNC debe ser registrado, por el Coordinador de Bodega de Medicinas,

en el formato de Control de PNC.

Destino del PNC

Destino

PNC-
clase 1

Concesion

Puede ser
liberado bajo la
autorizacion del
Coordinador de

Bodega de

Medicina.

Reemplazo
con el
proveedor

El proveedor
previa notificacion
puede reemplazar

la medicina por
una con una
fecha de
vencimiento mas
lejana.

PNC-
clase 2

Gestor
ambiental

En caso que sea
declarado como
desecho, el
gestor ambiental
autorizado, dara
tratamiento final
producto.

Reemplazo
con el
proveedor

En caso que esté
cubierto por algun
tipo de garantia.
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Todo destino debe ser registrado en el formato de Control de PNC

Anexos Control de PNC.
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Origende Medicina ~ |Fecha de Recepcion Medicina  |Fecha de caducidad Lote Accion Tomada Estado  |Comentarios
LIBERACION DELPRODUCTO NO CONFORME PROVEEDOR
Quiénsolicitd? | CQuiénlolibers? | Porquéloliberd? | Aquiénseentregd? | Fechade entrega Fecha de comunicacion al proveedor Fecha de retiro del producto

GESTOR AMBIENTAL

Fecha de comunicacion al gestor

Fecha de retiro del producto
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ANEXO 6

Procedimiento de almacenamiento de productos meédicos

1. Objetivo
Definir las directrices para el almacenamiento de productos médicos, y
asegurar la calidad de los productos almacenados hasta su fecha de
caducidad.

2. Alcance
Este procedimiento debe ser aplicado en la Bodega de Medicinas de la
empresa XYZ, con respecto a las actividades de preservacion,
identificacion, control ambiente y demas actividades que se realicen en la
mencionada bodega.

3. Responsabilidades
El Coordinador de la Bodega de Medicinas:
Asegurar el cumplimiento de este procedimiento.
Mantener la bodega de medicinas en condiciones adecuadas vy
controladas para su funcionamiento.
Disponer medios de proteccion contra la contaminacion, dafios y
deterioros de los materiales producida por organismos vivos, como
hongos, bacterias, roedores e insectos.

4. Definiciones

Termohigrometro Equipo para medir temperatura y humedad

Termolabil Producto que puede ser almacenado bajo
condiciones controladas de temperatura.
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FEFO Primero en expirar primero en salir

5. Politicas

» Sobre el ordenamiento de productos:
Se deberan separar los productos genéricos de los comerciales, insumos y
psicotropicos.

e Se utilizara el método ABC para la ubicacion de productos, teniendo
en cuenta que los de mayor rotacion deben ser ubicados mas cerca
de la puerta.

» Sobre la rotacion de las existencias:
Se debe almacenar el producto utilizando el método FEFO.
» Con respecto a la Identificacion:

e Se ubicaran las cajas de forma que el nombre, fecha de expiracion
del producto dadas por el proveedor sean facilmente visibles.

e En caso que no sea posible se escribirA de forma legible con
marcador negro la fecha y nombre.

e De tratarse de productos almacenados en pequefias cantidades, se
debera contar con un adhesivo color verde que sirva para la
identificacion de la fecha de expiracion.

» Infraestructura y equipos
Para asegurar el abastecimiento de energia para mantener las
condiciones ambientales se contara con un generador como respaldo.

Se utilizara un montacargas eléctrico para este sector.
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Procedimientos

Medicina donada.

Los productos médicos donados deberdn ser almacenados en las
respectivas ubicaciones de cada producto, es decir no se haran
distinciones para el almacenamiento.

Deberan ser almacenados por el método FEFO.

Se debera identificar esta medicina en su embalaje o envase primario
segun el caso, con un adhesivo amarillo que indique que es donada y su
fecha de expiracion.

Envase
secundario

Control de Temperatura
Las diferentes areas de la bodega de medicinas deben contar con un

termohigrometro, que servira para el control de temperatura y humedad.
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Los medicamentos deben estar almacenados en un ambiente controlado, y
su condicién se registrara en el formato de Control de Temperatura y
Humedad-Ambiente.

Se debe contar con un area exclusiva para los medicamentos que deben
estar refrigerados; su temperatura y humedad sera monitoreada a través
de cartas de control para Medias y Rangos, tomando observaciones de
temperatura y humedad segun el formato Control de temperatura-Neveras.
Anexos

Control de Temperatura y Humedad-Ambiente.

Control de temperatura-Neveras.
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ANEXQO 7

Tabla de compatibilidades de productos quimicos
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