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Resumen

En una linea de manufactura el 83.3% de los operadores
concuerda con que el proceso de documentacion es complejo
aumentando la incidencia de errores humanos. El proposito es
Identificar lo que pueda modificarse enfocandose en evitar los
errores humanos en la documentacion del proceso, disminuir los
retrabajos, mejorar la calidad, eliminar el desperdicio, reducir el
tiempo de entrega y los costos totales. La mejora impacta la
arquitectura del diseiio de documentacion en el sistema para
algunas presentaciones en el area de empaque de las lineas de
Inspeccion. De igual forma, en 3 meses se generaron 7
desviaciones por errores humanos. Los resultados luego de la
Implementacion mostraron que el area de oportunidad que existia
al momento de documentar y cometer algun tipo de error humano
en el proceso disminuyd. Hubo una mejora de 35 minutos
promedio en el proceso de documentacion entre los 3 turnos de
trabajo.

Introduccion

La mejora de procesos es Iimportante para las industrias
farmaceuticas porque minimiza el desperdicio y los riesgos. La
Implementacion del sistema de gestion de calidad esta enfocado en
reducir los desperdicios como los costos operativos de una linea
de produccidon o el costo por salario. El sistema de gestion de
calidad es una de las herramientas implementadas para lograr la
eficiencia y minimizar procesos que contribuyen a la probabilidad

minimizar errores humanos.
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Metodologia

Observaciones de campo

. se estudio el proceso del area que se requeria mejorar.
Presentacion del proyecto

« Se genero la idea del proyecto y se presenté resaltando las
caracteristicas que aportan al area.

. Aprobacion de la gerencia como parte del mejoramiento
continuo del proceso

. Se informo a la poblacion de operadores sobre las mejoras
garantizando la orientacion de la poblacion que seria impactada.

El muestreo de los datos

. El sistema electronico que utilizo la empresa para generar
las desviaciones.

L_a recoleccidon de datos

. Producto de las entrevistas a los asociados y la observacion
del proceso.

Variables:

. Las variables dependientes fueron los asociados detras del
sistema de documentacion.

. Las variables independientes fueron dadas por el equipo de
sistema que realizo el diseno requerido.

Resultados y Discusion

Este proyecto fue evaluado en una linea de produccion de una
biofarmacéutica en Puerto Rico que tenia este sistema de
documentacion, distribuido en tres turnos de ocho horas, con una
estructura de 5 x 24 (cinco dias a la semana, con una produccion
de 24 horas al dia). Cada grupo de trabajo se componia de 18 a 20
Integrantes, un lider de grupo y su gerente. La encuesta fue
realizada a cinco asociados por grupo y cada lider de grupo, por lo
que la encuesta estuvo distribuida entre 18 integrantes (N) de los
grupos gue se requirio estudiar, esto es una representacion de un
promedio de 30% de la poblacion de la linea. Se buscaba obtener
datos exploratorios que expusieran la opinidn sobre el proceso
antiguo de empaque.
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El proceso de validacion e implementacion del disefio nuevo
para la documentacion resultd exitoso.

e Mas facil ya que logran enfocarse en el empaque de las cajas y
no estar de manera simultanea con la documentacion.

e El empaque manual se realiza eficientemente, mas rapido y la
documentacion en el sistema transcurre efectivamente.

e Mejoras en tiempo de ejecucion de una tarea resulto en mejoras
de en la medida de productividad y eficiencia de los procesos de
manufactura (OEE).

e Mejora de 35 minutos promedio entre los 3 turnos de trabajo.

e Se traduce en un aumento en el OEE actualmente un 47.5% y
no Incidencias por desviaciones en errores humanos
relacionadas al empaque de esta presentacion.

e Antes se generaban 432 entradas por turnos en comparacion con
el proceso actual que se realizan 1 o 2 entradas en 8 horas. De
esta forma se minimizo el riesgo potencial que las entradas
manuales de datos al sistema electronico provocaban.
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