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Resumen
La presente investigacion realiza la evaluacion y analisis del desempefio operacional de equipos de mediciones aplicado a basculas para asegurar la confiabilidad del proceso de pesado de kits utilizados en cirugias estériles y no
estériles con reducir el error de falta y extra de componentes utilizados en los procedimientos médicos. Para eso, utilizara una metodologia DMAIC para en la parte del analisis identificar los catalogos y numeros de parte que causan
variabilidad en el peso del paquete y posteriormente generar un estandar que asi como asegure la integridad de cada paquete, reduzca el tiempo perdido generado por inspecciones realizadas al identificar que excede las tolerancias
establecidas internamente por la planta.

Introduccion

Cardinal Health es una empresa con 50 afios de antiguedad en
Ciudad Juarez Diariamente, se generan un total de 300,000 kits
para 12,000 diferentes cirugias y para cada una de ellas se
disefa una serie de materiales y componentes que son
indispensables para que el procedimiento se realice
correctamente sin afectar la salud y la seguridad del paciente,
procedimientos tales como lo son partos, suturas y trasplantes F 4

de érganos criticos como cerebros, corazones o estructuras ~ o

O0seas y musculares, asi como la falta de algun componente

dentro del kit, puede ser crucial en el desempefio de la cirugia, [1]

siendo entonces la empresa un factor decisivo al momento del desempefo de cada procedimiento médico. La
empresa actualmente cuenta con un historial de 225 quejas totales desde su apertura en marzo 2021, de las
cuales 67 quejas son asignadas al area de manufactura, posteriormente a un analisis causa raiz realizado por
el equipo de produccion como se muestra en la Tabla 1, en donde se aprecia, que el 76% de los defectos son
clasificados por falta y extra de componente en el ensamble final. Con el objetivo de reducir las quejas, se
implemento un sistema de pesado para mitigar el riesgo de falta y extra de componente y después de la
implementacion de protocolos de calibracién de validacién, pruebas con diferentes basculas, se ha llegado a la
conclusidon que no existe un sistema confiabilidad para la aceptacion del producto liberado de acuerdo con la
variabilidad de las muestras realizadas en producto terminado. [2]
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Defecto #Quejas Orden Linea Cantidad DEfECtC:iS % Defe:i:tos
Falta y extra de componente 51 encontrados por orden
Fecha de expir_acic’m obsoleta 3 27215 109 814 124 15
Componentes incorrectos 10 27400 104 1122 44 1
Empaque roto 2 3
Contaminacién 1 20104 109 229 1 3

Total 67 3574 179 5

Tabla 1. Desglose de queas por causa raiz Tahbla 2. Resultados de ordenes inspeccionadas 100%
Objetivos

* Definir las variables que afectan el peso de los kits de cirugia

 Implementar métricos a poder determinar la meta y los beneficios obtenidos
una vez completado el plan de accion

* Analizar los codigos que utilizan numeros de parte con variacion por parte
del proveedor mediante herramientas estadisticas

» Generar una serie de acciones y actividades que agreguen valor en la

Il reduccion de tiempos de retrabajo, defectos y quejas.
T —— .’_’/f
§  Establecer medidas confiables para garantizar procesos sustentables a
L través del tiempo
o
Metodologia

Para llegar al resultado optimo, se utilizara una herramienta del six sigma siguiendo los pasos de DMAIC para la
solucién del problema. Identificando en primera instancia cual es el problema que se presenta y que se desea
resolver. Posteriormente, recopilar una serie de datos objetivos que nos enfoquen en solucionar el problema
planteado en la definicion, seguido de un analisis de los datos, entender la situacion actual y marcando los
principales KPI que seguiremos. Con esto llegar a un SIPOC que estandarice el plan de accion implementado para
finalmente establecer sistemas de control que aseguren la tendencia positiva que se genere a treves de la mejora
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What problem, What is the gap? What causes and What solutions How to sustain?
objective, levers? and actions?
scope?

Resultados

En los resultados, se concluyeron los siguientes 2 experimentos comprobando lo siguiente:

« Existen componentes que generan variacion en cada paquete por la tolerancia proporcionada por el proveedor
en los numeros de parte de las familias OR (Kits de limpieza y rotacién de la sala de procedimientos) y END
(Endoscopia) utilizan por ejemplo los numeros de parte KC441402B y BAGDTBLV que generan una variacion
hasta del 15% en los kits y se encuentran fuera de las tolerancias proporcionadas de+- 0.5lb. Por lo que se
determind que la variacion principal se encuentra en todos los kits que llevan material de telas o moldeos por
las variaciones de las costuras y resinas agregadas por los proveedores.

Catalog # Part number Forecast Muestra Tolerancia Variation  Kits retrabajados
ADMMWVOT7SSE RFG2145256G 383 30 +-0.05 0.02 0
AM1T735035A G25Y46YH 060 30 +-0.05 0.01 0
ANE731661H H76l126 108 30 +- 0.05 0.03 0
CH1716608A G245YY 874 30 +-0.05 0.01 0
END416380B G2546U31562 328 30 +- 0.05 0.05 0

(ENDOCOSSOM  s123D 584 30 +005 02 14
GS90MATI11A 6KI94INMN 539 30 +- 0.05 0.01 0
MAT216338A V13RFSAGS 289 30 +-0.05 0.02 0

(ORCES6S54A  V2546UH2 220 30  +005 017 6
ORT244486A 143VFD 477 30 +-0.05 0.05 0
OUTS0-5TD1 VVVL34M 157 30 +0.05 0.01 0
SPEW136450 MNALEWWVD 480 30 +-0.05 0.02 0
WND200700B ZN3IBGHNTDQ 725 30 +0.05 0.04 0

ADMMVO0799B ENDOCO0590M OUT90-STD1

2. Con el objetivo no de no retirar kits para inspeccionar por falsos faltantes y extras de componentes en los
paquetes, se realizaron muestreos de los kits afectados y se determiné mediante un DMAIC, utilizar una tolerancia
mayor para los catalogos afectados

Catalog # Part number Forecast Muestra Tolerancia Variation  Kits retrabajados
ADMMVO799B RFG214525G 383 30 + 0.05 0.02 0
AM1735039A G25Y46YH 366 30 +-0.05 0.01 0
ANE731661H H7oll26 108 30 +-0.05 0.03 0
CH1716608A G245YY 874 30 + 0.05 0.01 0
END416320B G2546U31562 328 30 +-0.05 0.05 0

(ENDOCOSSOM  s123D 5% 30 +025 02 0
GS90MATI11A GKIF4IMN 935 30 + 0.05 0.01 0
MAT216338A V13RF5AGS 285 30 + 0.05 0.02 0

(ORC6S6954A  V2546UM2 20 30 +020 017 0
ORT2444864A 143VFo 477 30 +-0.05 0.05 0
OUTS0-5TD1 VVWV134M 157 30 + 0.05 0.01 0
SPKW13645D MNALBWWD 480 30 +-0.05 0.02 0
WND300 7008 IVIBGHNTDO 723 30 +-0.05 0.04 0

Como resultado se obtuvo una reduccion del 60% la variacion de los kits que se pesaron al ajustar las taras que se
utilizaban para los kits que pesaban entre 0-3lb con un 0.3Ib, de 3-6lb con un 0.5lb y de 6-10Ib con un 0.8Ib. Estas
variaciones se comprobaron a través del programa minitab, se entrend a los empleados de la planta sobre el uso
de las basculas y se colocaron ayudas visuales para poder tener visualizacion de las taras encontradas.

Conclusiones

Como conclusion se redujeron en un 89% la cantidad de tiempo muerto identificado en retrabajo de kits por falta de
componentes equivalentes en mano de obra un total de $89,000 dlls, con un nivel de confianza del 95% se
confirma el DMAIC para la tolerancia utilizada de +-0.05Ib para cada uno de los kits y un +-0.25Ib y +-0.20lb para
los sets de Endoscopia y procedimientos de limpieza posoperatoria
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