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Abstract — Este proyecto ataca el problema de la
pobre gestién de inventario en el laboratorio de
control de calidad de una farmacéutica situada en
el area sureste de Puerto Rico. Para abordar los
problemas que encontramos en el manejo de
inventario se estuvo utilizando las reconocidas
metodologias DMAIC y 5S en paralelo. Al trabajar
con ambas de estas dos metodologias en paralelo
se obtuvieron mejores resultados, ya que ambas de
estas metodologias se complementan. Con la
implementacién de este proyecto se obtuvo como
resultado una mejor organizacion en el area del
cuarto reactivos y junto con esto se logré una
disminucion del tiempo de blsqueda de los
analistas en encontrar un reactivo dentro del area.
Con la implementacion de estas mejoras en el
manejo del inventario del laboratorio podemos
mejorar la eficacia del laboratorio y junto con esto
logramos un lugar de trabajo mas fluido.

Palabras Claves — 5S, DMAIC, Inventario,
Lean Six Sigma

INTRODUCCION

El manejo de inventario en cualquier industria
es parte esencial del buen funcionamiento de
cualquier area de trabajo. Tener mucho inventario
como tener poco inventario son un problema para
una industria. Tener mucho inventario es un
problema ya que se incurre en mas gastos, esto
debido a que el inventario ocupa espacio y este
espacio se traduce en gastos financieros. Por el otro
lado tener poco inventario también es un problema,
ya que esto puede provocar que cuando se necesite
algo del inventario este lo tengamos en pocas
cantidades o no lo tengamos. Tener poco inventario
puede provocar la paralizacion de cualquier proceso
en cualquier industria. Es por estas dos razones,

primordialmente, que es muy importante mantener
un inventario saludable y bien organizado.

PLANTEAMIENTO DE PROBLEMA

Se estara impactando el area de almacenaje de
reactivos del laboratorio quimico de una
farmacéutica en el &rea sureste de Puerto Rico. El
cuarto de reactivos del laboratorio, situado en el
Departamento de Control de Calidad, esta
actualmente plagado de préacticas ineficientes de
gestion de inventario. La consecuencia de esta
ineficiencia es un desafio de doble filo: no solo
genera una considerable pérdida de tiempo cuando
los analistas buscan los reactivos necesarios para
sus andlisis, sino que también algunas de las veces,
resulta en el desafortunado descubrimiento de
reactivos expirados. Algunas veces también se
incurre en compras de reactivos innecesarios que ya
se encuentran en inventario, pero como no se logran
localizar facilmente se compran nuevamente,
incurriendo en gastos adicionales. Estos problemas
obstaculizan significativamente la capacidad del
departamento para operar debidamente.

La gestion eficiente del inventario es crucial
para el buen funcionamiento del Departamento de
Control de Calidad. Los problemas identificados no
s6lo interrumpen los flujos de trabajo diarios, sino
que también plantea un riesgo para la eficiencia
operativa y la precision de los resultados de las
pruebas. El tiempo innecesario dedicado a la
busqueda de reactivos y la presencia de reactivos
expirados, incluso cuando estos no se utilizan,
crean un efecto domind que afecta la eficacia
general de los procesos de control de calidad.

Objetivo de la Investigacion

Este proyecto busca mejorar la gestion de
inventario del cuarto de reactivos del departamento



de control de calidad implementando la reconocida
metodologia 5S. El objetivo principal es organizar
y optimizar el espacio de inventario existente para
con esto reducir el tiempo que toman los analistas
al buscar los reactivos en su area de
almacenamiento en al menos un 30%. Este enfoque

estratégico  tiene como  objetivo  reducir
significativamente el tiempo y el esfuerzo
actualmente invertidos en localizar reactivos

especificos. Simultaneamente, el enfoque DMAIC
(Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar) se
estard aplicando para examinar y mejorar los
procesos generales de gestion de inventario. De
particular énfasis es el esfuerzo dedicado a
minimizar la aparicién de reactivos expirados,
fortaleciendo asi la confiabilidad y precision de los
procesos de control de calidad del laboratorio. El
objetivo general es marcar el comienzo de una
nueva era de eficiencia operativa, reduccién de
residuos y mayor eficacia en el &mbito del control
de calidad.

Contribucidn de la Investigacion

La ejecucién de este proyecto dentro del cuarto
de reactivos del laboratorio aportara contribuciones
multifacéticas al panorama operativo. En primer
lugar, la implementacién de la metodologia 5S
actuara como catalizador, reduciendo
significativamente el tiempo que los analistas
actualmente invierten en localizar reactivos a ser
utilizados en sus analisis del dia a dia. El resultado
seria un flujo de trabajo acelerado y optimizado que
impacta directamente en la productividad.

Ademas, la iniciativa tiene como objetivo
proporcionar una mayor visibilidad del inventario,
garantizando que los analistas estén protegidos de
la molestia de tener que lidiar con reactivos dificil
de encontrar y expirados. Esto no s6lo salvaguarda
la precision de los anélisis, sino que también
contribuye a un entorno de trabajo mas seguro. Otro
impacto del proyecto se extiende a los aspectos
financieros, ya que se esfuerza por reducir los
gastos innecesarios evitando la compra innecesaria
de reactivos.

Lo que buscamos con esta investigacion es
crear un entorno en el que los recursos se utilicen
de forma 6ptima, se minimicen las interrupciones y
el laboratorio funcione lo mas eficaz posible.
Logrando estos objetivos, el proyecto busca elevar
la calidad general de las operaciones del
laboratorio, estableciendo un nuevo estandar de
excelencia en la gestion del inventario de reactivos.

Revision de Literatura

Podemos definir inventario como todos los
articulos o stocks usados en la produccion (materia
prima y productos en proceso), actividades de
apoyo (suministros de mantenimiento y reparacion)
y servicio al cliente (productos terminados y
repuestos) [1]. Cuando hablamos de inventario es
importante hablar de los diferentes tipos de
enfoques utilizados en un inventario, entre los
enfoques mas utilizados encontramos el enfoque
“Push” y el enfoque “Pull”. La eleccion entre
estrategias de “Push” y “Pull” en un laboratorio de
quimica depende de la naturaleza de los
experimentos, la necesidad de reactivos y el
equilibrio entre tener suficiente inventario y
minimizar el desperdicio. La implementacion de un
enfoque hibrido permite a los laboratorios
optimizar la eficiencia y la utilizaciéon de recursos
en funcion de los diferentes requisitos de los
experimentos.

El inventario en un laboratorio suele ser uno
donde mayormente predominan los reactivos
peligrosos. Dentro de los reactivos que podemos
encontrar en un inventario de un laboratorio estan:
explosivos, corrosivos, cancerigenos, inflamable,
entre otros. Es por esta razon por lo que es de suma
importancia conocer el manejo adecuado de cada
uno de estos materiales. Por lo tanto, los
laboratorios regulados cuentan con un area
dedicada a los MSDS (“Material Safety Data
Sheet”) por sus siglas en inglés (Figura 1). Los

“Material ~ Safety Data  Sheet” identifican
informacion sobre productos que incluyen
ingredientes peligrosos (incluidas propiedades

toxicologicas especificas), medidas de precaucion



para la manipulacion e informacion relevante sobre
primeros auxilios y emergencias [2].

Wlaterial

%ﬁy N

Figura 1
Pictograma MSDS
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Lean Six Sigma

Lean Six Sigma es un enfoque importante para
la mejora de procesos que combina los principios y
herramientas de las metodologias Lean y Six
Sigma. La metodologia Lean se centra en eliminar
el desperdicio a través de herramientas de
resolucién de problemas, gestion visual vy
estandarizacion, mientras que la metodologia Six
Sigma tiene como objetivo reducir las variaciones
en los procesos de produccion para mejorar la
calidad y satisfacer las expectativas del cliente [3].
¢Qué son desperdicios para Lean? Para Lean toda
aquella actividad que no le agrega valor a nuestro
producto es un desperdicio.

Por otro lado, Six Sigma es un método que
proporciona a las organizaciones herramientas para
mejorar la capacidad de sus procesos de negocio.
Este aumento en el desempefio y disminucion en la
variacion del proceso ayuda a reducir los defectos y
mejorar las ganancias, la moral de los empleados y
la calidad de los productos o servicios [4]. Una de
las herramientas mas utilizadas de Six Sigma lo es
DMAIC, la cual estaremos discutiendo a
continuacion. Cuando se utiliza esta metodologia se
logra eliminar el desperdicio y optimizar los
procesos, Lean Six Sigma contribuye a una mayor
eficiencia, tiempos de entrega méas cortos y una
mayor productividad.

DMAIC

Cuando de metodologias hablamos en lo que es
gerencia de calidad, no hablar de DMAIC es un
error. La metodologia DMAIC (Figura 2) nos
proporciona estrategias avanzadas y métodos
ordenados para recopilar datos, ademas es un

método de andlisis estadistico para identificar las
causas de errores o defectos y eliminar estos errores
[5]. DMAIC es un acroénimo en ingles el cual cada
sigla significa: Define (Definir), Measure (Medir),
Analyze (Analizar), Improve (Mejorar) y Control
(Controlar).
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Figura 2
DMAIC
A continuacién, se estard discutiendo un poco,
en general, lo que se lleva a cabo en cada una de
estas fases:

o Definir — El equipo del proyecto trabaja para
definir claramente el problema u oportunidad
de mejora. Esto implica establecer metas,
objetivos y alcance del proyecto.

e Medir — Se identifican métricas claves y se
recopilan datos para cuantificar el desempefio
del proceso.

e Analizar — El equipo del proyecto utiliza
herramientas estadisticas y analiticas para
analizar los datos recopilados de la fase
anterior.

e Mejorar — El objetivo es implementar cambios
que aborden las causas fundamentales y
conduzcan a mejoras que puedan ser medidas
en el proceso.

e Control — Esta fase consiste en sostener las
mejoras realizadas durante las fases anteriores.
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Otra de las metodologias més utilizadas en el
area de gerencia de calidad lo es la metodologia 5S.
El proposito de implementar la herramienta 5S es
crear lugares de trabajo ordenados y adecuadamente
organizados [6]. Esta metodologia consiste en
aplicar 5 fases, las cuales son Seiri (clasificar),
Seiton  (ordenar), Seiso  (brillar), Seiketsu
(estandarizar) 'y  Shitsuke  (mantener). A
continuacion, se estard discutiendo un poco, en
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general, lo que se lleva a cabo en cada una de estas
etapas:

Seiri  (Clasificar) - Se identifican los
elementos innecesarios y se toma una decision
sobre si conservarlos, reubicarlos o descartarlos.

Seiton (Poner en orden) — Consiste en
organizar los elementos necesarios de una manera
I6gica y eficiente.

Seiso (Brillar) — Se enfatiza la importancia de
la limpieza y el mantenimiento regular del &rea de
trabajo.

Seiketsu (Estandarizar) — Esta implica crear y
mantener practicas laborales estandarizadas.

Shitsuke (Mantener) — Se enfatiza en crear
una cultura de mejora continua y disciplinada.
Implica capacitacion continua, auditorias periodicas
y apoyo de liderazgo para garantizar que los
principios de las 5S se apliquen de manera
consistente.

METODOLOGIA

Para lograr obtener los objetivos esperados se
estaran utilizando las dos herramientas de Lean Six
Sigma antes mencionadas, estas dos herramientas
son DMAIC y 5S. Ambas metodologias tienen
propdsitos complementarios y ftrabajarlas en
paralelo puede mejorar la efectividad general del
proyecto. A continuacidn, estaré explicando que se
estard haciendo en cada fase del proyecto y como
estaremos trabajando estas dos herramientas
simultdneamente.

Definir — Para comenzar esta primera fase se
estard generando un Project Charter. También en
esta etapa se estard generando un SIPOC, el cual es
un modelo de sistema organizacional utilizado para
la gestién de procesos y la mejora de tecnologias
[7]. SIPOC es un acrénimo el cual lo compone
Suplidor, Input, Proceso, Output y Cliente.

Medir — Se estara realizando una evaluacién
de los procesos de gestion de inventario ya
existentes dentro del laboratorio, para de esta forma
determinar que procesos son los cuales nos estan
provocando que el trabajo no fluya correctamente.
Conjunto con esta evaluacién se estara realizando

un mapa de algunos de los procesos que se llevan a
cabo en el area. También se estara llevando a cabo
un estudio de tiempo para determinar el éxito del
proyecto cuantitativamente al finalizar este.

Analizar — Se identificaran y analizaran las
causas raiz del problema dentro del inventario del
cuarto de reactivos del laboratorio. Para llevar a
cabo este andlisis de causa raiz estaremos utilizando
el diagrama de Ishikawa. Este diagrama nos dara
una mayor visibilidad de cuales son las verdaderas
causa raiz de este problema. Conjunto con esto
también  estaremos haciendo un  anélisis
comparativo del estado actual dentro del area de
reactivos del laboratorio vs el estado del area
deseado.

Mejoras — Para comenzar con las mejoras se
estard implementando la  herramienta  5S.
Comenzaremos con Seiri (clasificar), donde se
estard removiendo todo aquello que sea innecesario
en el area del cuarto de reactivos. Conjunto con
eliminar todo aquello innecesario también
estaremos buscando todo aquel reactivo que este
expirado en el area y lo estaremos removiendo.
Luego se estard pasando entonces a Seiton (poner
en orden). Ya eliminado todo aquel material
innecesario y expirado del area procedemos a
organizar el cuarto de reactivos de manera que
todos los reactivos se encuentren visibles vy
accesibles. Luego vendriamos pasando a lo que es
Seiso (brillar). En esta etapa es importante enfatizar
la limpieza del area, no tan solo durante el proyecto
sino la importancia de mantener el area siempre
limpia y organizada en todo momento.

Ya todo clasificado, en orden y limpio
procedemos entonces a Seiketsu (estandarizar). Se
estara asignando a un equipo del laboratorio la tarea
de inspeccionar el area al menos una vez en semana
para asegurarnos que el area se mantiene limpia y
organizada en todo momento. También se estaran
realizando unas guias para que los analistas tengan
presente la importancia de mantener el area en
Optimas condiciones. Por Ultimo, estaremos
trabajando con Shitsuke (mantener). En esta etapa
se estard capacitando a todas las personas que se
ven directamente impactadas por este proyecto,



para con esto lograr que todos estemos armonizados
en estas nuevas mejoras y poder mantener el area
recogida.

Control — Es importante que en esta etapa
establezcamos un sistema de monitoreo de los
reactivos para evitar la sobrecompra de reactivos y
los reactivos expirados. Asi como es importante un
sistema que nos ayude a organizarnos mejor dentro
del &rea, conjunto con esto es importante llevar a
cabo auditorias de esta &rea regularmente. Parte
crucial de esta etapa es el adiestramiento al personal
del laboratorio para lograr sostener estas mejoras
que se estaran implementando en el area de
reactivos del laboratorio.

RESULTADOS Y DISCUSION

En esta parte se estaran discutiendo los
resultados de cada fase que se estuvo llevando a
cabo en el proyecto. Recordemos que la
metodologia utilizada para lleva a cabo este
proyecto lo fue la metodologia DMAIC, por
consiguiente, se estara discutiendo primero la fase
de definir y asi sucesivamente se estaran
discutiendo los resultados de cada una de las otras
cuatro fases.

Definir

Como parte primordial de un proyecto es
importante definir claramente el problema cual
queremos atacar con este. Junto con definir los
problemas presentes también discutimos las metas
del proyecto. Es por esta razén por la cual se estuvo
generando un Project Charter (Tabla 1).

Tabla 1

Project Charter
Project Charter

Optimizacion de la eficiencia: un enfoque 55/DMAIC para la
Titulo del proyecto  gestion del inventario de reactivos en un laboratorio quinuco

Miembros del
equipo

Michael A. Portalatin Mouliert

A los analistas del departamento de control de calidad se le hace

Caso de negocio  dificil encontrar los reactivos dentro del cuarto de reactivos.

El mal manejo de inventario del cuarto de reactivos ha provocado
tiempos de biisqueda prolongados, el descubrimiento de reactivos
expirados y la compra innecesarias de reactivos ya presentes en el
inventario.

Planteamiento del
problema

Mejorar la eficiencia en el drea de almacenamiento de reactivos
mediante la implementacion de las metodologias 5S y DMAIC.
Este proyecto busca reducir el tiempo de bilsqueda de reactivos.

Objetivos

Medir

Durante la fase de medir se estuvo evaluando
los procesos que se estan llevando a cabo para el
control del inventario en el laboratorio. Con esta
evaluacién lo que estdbamos buscando era
determinar qué procesos nos estaban provocando el
problema en el manejo de inventario.
Evidentemente dentro del laboratorio contamos con
un pobre manejo de inventario. Dentro de los
procesos que se llevan a cabo para el manejo de
inventario son los siguientes (Figura 3):

Llaga el reactivo

I Se desempaca el

allaboratoria reactivo

Figura 3
Mapa de Procesos

También se estuvo llevando a cabo el estudio
de tiempo. Para llevar a cabo el estudio de tiempos
se comenzO seleccionando dos analistas del
laboratorio al azar. A estos dos analistas se les
asignaron aleatoriamente diez (10) reactivos del
libro de reactivos. Una vez asignados los reactivos,
los analistas debian ubicarlos lo més rapido posible
dentro del cuarto de reactivos. El proceso de
seleccionar reactivos aleatorios tenia como objetivo
simular un escenario del dia a dia en el laboratorio,
en el que los analistas del laboratorio necesitan
buscar periédicamente varios reactivos para Sus
analisis.

El objetivo principal de este estudio era
observar y registrar el tiempo que tarda un analista
en completar la tarea de encontrar fisicamente un
reactivo en el cuarto de reactivos. Este estudio de
tiempo fue disefiado no tan solo para cuantificar las
ineficiencias existentes en el proceso de gestion de
inventario, sino también para identificar puntos
débiles y desafios especificos que enfrentaron los
analistas durante su blsqueda. A continuacion, se
estaran presentando los resultados de esta primera
parte del estudio de tiempo (Tabla 2), cabe destacar
que estos resultados mas delante se estaran



comparando con los resultados obtenidos ya
implementadas las mejoras en el cuarto de reactivos
del laboratorio.

Tabla 2
Estudio de Tiempo antes de Mejoras
Antes Antes
(Analista 1) (Analista 2)
Corrida | Tiempo | Corrida | Tiempo
1 162 1 210
2 50 2 74
3 65 3 107
4 103 4 35
5 54 5 32
6 30 6 210
7 210 7 56
8 160 8 210
9 30 9 210
10 30 10 45
Promedio 89.4 Promedio | 117.4
SD 65.8 SD 81.2
Rango 180 Rango 178

Observando los resultados de esta primera
parte del estudio de tiempo podemos observar que
el analista 2 tuvo mas dificultad para encontrar los
reactivos en comparacion con el analista 1, esto lo
podemos comprobar ya que el tiempo promedio del
analista 1 es menor al del analista 2. Podemos
observar tiempos bajos como tiempos altos, la
mayoria de las veces que los analistas lograban un
tiempo bajo se debe a que son reactivos con los
cuales trabajan con regularidad en su trabajo diario,
por tanto, estos ya conocen donde se ubican. Por
otro lado, el tiempo de 210 segundos fue asignado
arbitrariamente cada vez que un reactivo no era
encontrado por el analista dentro de las estanterias
para evitar una desviacion mayor en los resultados,
normalmente cuando un analista no encuentra un
reactivo dentro del cuarto de reactivos este solicita
ayuda a otro analista que esté mas familiarizado
con el area. Ya que en el estudio los analistas no
tuvieron la oportunidad de solicitar ayuda a otros
analistas se le dio el tiempo de 210 segundos
arbitrariamente. Observando esta data podemos
observar que el analista 2 tuvo mayor dificultad a la

hora de encontrar los reactivos ya que este no
encontrd 4 reactivos en comparacion con el analista
1 el cual no encontr6 solamente 1 reactivos. A esto
se debe a que el tiempo promedio del analista 2 sea
mayor al del analista 1.

Analizar

En esta fase se utilizd el diagrama de Ishikawa.
Entre las posibles causas raiz que encontramos
utilizando este diagrama (Figura 4) lo fueron: Falta
de organizacion, sistema de inventario obsoleto,
personal, procesos ineficientes. De estas 4 causas
raiz pudimos determinar que las més que afectan
actualmente el laboratorio y las cuales se pueden
atacar con mas prontitud lo es la falta de
organizacion en el cuarto de reactivos y el personal.

Sistema de inventario
‘obsaleto

Personal

Poco orirgun
adestramiento en ol
mangjo de invencarics

Elsisterna utlizac no es
o digitazado

Sistema de rastrac.
Inesistante
maneje delivantaric.
Mal manejo de
inventario

arganzar y gesticees ol
irwertario comectamants.

e geners difcultades para
ocalzar reactivos sspecilicos

Cuelios. de botella en e flujo de Poca identificacicn en las.
trabifo que provocan et st

Procesos inficientes. Faita de organizacion

Figura 4
Diagrama Ishikawa

Llevando a cabo el analisis comparativo
(Figura 5) se pudo observar que es evidente la falta
de organizacién dentro del area de almacenaje de
los reactivos. Esta falta de organizacion se la
podemos atribuir a la falta de un enfoque
sistematico a la hora de organizar los reactivos en
sus estanterias y las practicas ineficientes del
manejo del inventario.

Estado actual Vs Estado deseado

+ Lafalta de un enfoque sistemitico conduce ala

ultad para localizar reactivos

espectfcos

+ Las pricticas inefcientes dan como resultadocl

desafortunado descubrimiento de reactivos expirados.

+ Organizacién sistemética de reactivos siguiendolos

rillar, Estandarizar,

+ Implementacién de estrategias para monitorear y

controlar las fechas de vencimiento de reactivos.

Figura 5
Analisis Comparativo



Mejora y Control

Luego de haber llevado a cabo el 5S en el area
de almacenamiento de los reactivos obtuvimos un
area mucho mas organizada y mucho mas comoda
para trabajar. Se logré identificar todos aquellos
reactivos que se encontraban expirados en el area 'y
se procedieron a descartar debidamente. También
en el area se encontraban herramientas de otras
areas, estas fueron removidas y regresadas a sus
areas correspondientes. Ya eliminado todo reactivo
y herramienta innecesaria del area se procedio
entonces a organizar esta. A diferencia de como se
encontraba este cuarto de reactivos se procedié a
organizar todas las estanterias por orden
alfabéticos, entiéndase todos los reactivos con la
letra A en la misma area de la estanteria, todos los
reactivos con la letra B en la misma area y asi
sucesivamente con todas las letras. Todo el cuarto
de reactivos se organizé de esta manera con la
excepcion de uno de los gabinetes de reactivos
inflamables el cual cuenta con reactivos en grandes
cantidades, entiéndase méas de 10 botellas, a estos
se les asigno un lugar en especifico por reactivo
dentro del gabinete, el cual fue rotulado. Importante
hay que mencionar que todas las estanterias fueron
debidamente rotuladas para facilitar el flujo de
trabajo.

Para lograr un mantenimiento efectivo del area
y que esta no se vea afectada con las mismas malas
practicas de inventario se estuvo asignando un
equipo de trabajo dedicado a monitorear el area.
Este equipo de trabajo estara verificando el area del
cuarto de reactivo al menos una vez por semana
para de esta forma asegurarnos que los reactivos se
encuentran en su lugar correcto y estos no se
encuentren expirados. Mencionado los reactivos
expirados, se estd trabajando en el proceso de
adquirir un sistema de manejo de inventario de
laboratorio digitalizado. Este sistema no tan solo
nos estard ayudando en lo que es el monitoreo de
las fechas de expiracion de los reactivos, sino que
también nos estard brindando informacién sobre
donde se encuentran los reactivos localizados
dentro del area del almacén como también la

cantidad de estos que tenemos en inventario. Por
esta parte el grupo encargado de mantener el area,
luego de la implementacién de este sistema, solo
estardn encargados de verificar que el area se
mantenga organizada en todo momento. Por Ultimo,
se estuvo orientando al personal sobre cdmo se
estaran organizando los reactivos en el area y la
importancia de mantener esta area organizada para
poder trabajar sin problema alguno a la hora de
buscar un reactivo. También se estuvo presentando
el equipo de trabajo que estara encargado del area
por si de tener alguna duda donde encontrar algin
reactivo se dirijan a estos.

Ya implementada las mejoras que se tenian
planificadas para el area de almacén de reactivos
del laboratorio se estuvo realizando nuevamente el
estudio de tiempo. Este estudio se llevé a cabo
nuevamente con el proposito de comparar el tiempo
que les tomaba a los analistas antes y después de la
implementacion de estas mejoras. Cabe destacar
que uno de los propdsitos de este proyecto es
disminuir el tiempo que se toman los analistas
buscando los respectivos reactivos a ser utilizados.
A continuacion, se estard presentados los resultados
del estudio de tiempo luego de las mejoras (Tabla
3), y junto con estos se estaran comparando con los
resultados obtenidos antes de las mejoras.

Tabla 3
Estudio de Tiempo Después de Mejoras
Después Después
(Analista 1) (Analista 2)
Corrida | Tiempo | Corrida | Tiempo
1 90 1 80
2 35 2 37
3 38 3 95
4 47 4 34
5 50 5 53
6 74 6 29
7 38 7 90
8 40 8 67
9 86 9 93
10 47 10 76
Promedio 54.5 Promedio 65.4
SD 41.7 SD 37.3
Rango 130 Rango 116




Estos tiempos se estuvieron comparando
mediante el porcentaje de reduccién (1) obtenido
con los tiempos obtenidos antes de las mejoras.

Tiempo inicial — Tiempo final

}Porcentaje de reduccién = (

)x 100 (l)

Tiempo inicial

Para el analista 1 se obtuvo un tiempo
promedio de 54.5 minutos lo cual se traduce a un
porcentaje de reduccién de un 39% versus el
tiempo obtenido antes de las mejoras. Por otro lado,
para el analista 2 se obtuvo un tiempo promedio de
65.4 minutos lo cual se traduce a un porcentaje de
reduccion de un 45% versus el tiempo obtenido
antes de las mejoras. Entre ambos analistas
obtuvimos un promedio de 42% de reduccion al
tiempo inicial, lo cual es un logro para el proyecto.

CONCLUSIONES

Durante el transcurso de este proyecto se pudo
implementar  las  herramientas  necesarias,
entiéndase 5S y DMAIC, para obtener con éxito los
objetivos que fueron expuestos al inicio del
proyecto. Se logrd conseguir un espacio de trabajo
con mayor armonia y ordenado, donde cada
reactivo del &rea del cuarto de reactivos tiene su
lugar designado, promoviendo el flujo de trabajo.
El logro més significativo de este proyecto cae
sobre la reducciéon del tiempo de bulsqueda de
reactivos. Como objetivo se buscaba reducir este
tiempo en al menos un 30 % y se obtuvo una
reduccion mayor de 41%. Con esta reduccién en el
tiempo logramos que los analistas puedan redirigir
este tiempo que antes perdian en tareas mas
importantes dentro del laboratorio. Esto no solo
mejora la productividad de los analistas, sino que
también contribuye a la eficiencia dentro del
departamento de control de calidad.

Con la adquisicion del programa de inventario
digitalizado estaremos logrando un mejor manejo
del inventario, donde podremos monitorear los
reactivos por sus fechas de expiracion. La
implementacion y el éxito de este proyecto nos
sirve como impulsor de mejora continua e
innovacion en el area del laboratorio. A medida que
el departamento de control de calidad se embarca

en esta nueva era de eficiencia operativa, debe
permanecer atento a monitorear las métricas de
desempefio para no caer nuevamente en el mal
manejo del inventario. Al mantenerse adaptable y
receptivo a las necesidades cambiantes, el
laboratorio puede solidificar su posicién como
modelo de excelencia en gestién de inventarios y
control de calidad dentro de la planta.
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