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empresa Polytec S.A.

Sistema administrativo utilizado por la empresa
Polytec S.A.

Xl



Xl



RESUMEN

La organizacion, clasificacion y establecimiento de normas para el manejo
de insumos, repuestos y herramientas es vital para la administracion de
cualquier departamento de mantenimiento, en toda empresa dedicada a la
fabricacion de bienes. Cuanto mayor el volumen de produccion y la cantidad de
maquinas involucradas en el proceso, mas se incrementa la necesidad de
contar con un sistema para mantener la maquinaria operando en o¢ptimas
condiciones. Un control inadecuado en el taller de mantenimiento puede
producir escasez de insumos o repuestos y pérdida de herramienta y, en
consecuencia, provocar atrasos en la reactivacibn de maquinaria con
desperfecto; o por el contrario, puede darse una sobre existencia de estos,
causando gasto innecesario. En vista de lo anterior, este trabajo pretende
elaborar un sistema para clasificar, inventariar y codificar los insumos y
repuestos de la bodega y, al mismo tiempo, llevar un control de entrada y salida

y la frecuencia de utilizacién de los distintos articulos.
El propoésito principal de esta actividad es proporcionarle a la Gerencia

General de la empresa una herramienta de control y prevision encaminado a

obtener el maximo rendimiento del taller del area de mantenimiento.
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OBJETIVOS

General

Disefiar un sistema de normalizacién por medio de la clasificacion de

insumos, repuestos y herramientas del area de mantenimiento industrial.

Especifico

1. Analizar y describir el tipo de repuestos e insumos utilizados en el area

de mantenimiento en el Ultimo afio.

2. Verificar la frecuencia y clase de repuestos utilizados para obtener la
clasificacion.
3. Determinar qué tipo de codificacion conviene manejar par el mejor

control de recursos.

4. Establecer un sistema de almacenamiento para mantener el orden en el

taller de mantenimiento.

5. Implementar procedimientos para manejo de inventario y monitoreo de
consumo.
6. Definir responsabilidades en una matriz de puestos y actividades.
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7. Establecer planes de accibn como mecanismos para el control y

seguimiento del sistema.
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INTRODUCCION

Polytec S.A. (Polimeros y Tecnologia) es una empresa dedicada a la
fabricacion en gran escala de empaques plasticos flexibles. Fundada en 1989,
su produccién inicial alcanzaba 40 toneladas por mes, para surtir el mercado
nacional. De esa cantidad inicial a la fecha se ha alcanzado una capacidad de
produccion de 1 850 toneladas al mes, 750 de ellas impresas. Esto obedece al
uso de la tecnologia mas reciente, tanto en maquinaria como en materiales;.
Por esta razén, en la actualidad se exporta a toda Centroamérica, Panam4,
México, el Caribe y Estados Unidos. Durante este lapso se fund6 Polytec
Internacional, que surte el mercado internacional. A la vez se adquirieron las
empresas Geoplast, que produce toda clase de empaques plasticos flexibles y
Lacoplast, una de las empresas con mas prestigio y capacidad (600 MT
mensuales) dedicada a envases de plastico soplado. Estas empresas integran
el Grupo Polytec.

Dentro de la vision de mejora continua de la productividad y eficiencia de
la maquinaria, se han analizado todos los procesos y procedimientos de
produccion. Se identificaron deficiencias en el control de insumos y repuestos
utilizados en el Departamento de Mantenimiento de la maquinaria. Es notorio
gue el sistema actual adolece de un registro adecuado de periodicidad de fallas
técnicas y consumo de repuestos. Es evidente también la falta de un sistema
de control efectivo de ingresos y egresos de repuestos, insumos Yy

herramientas, su codificacion y almacenamiento ordenado.

De ello surge la necesidad de un sistema practico y eficiente de control de

la Bodega de mantenimiento, cuya finalidad seria mantener el orden y el buen
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estado de los articulos almacenados. A la vez proporcionaria y a la vez
proporcionar datos para mejorar la gestion de aprovisionamiento de la
existencia necesaria de repuestos para el mantenimiento oportuno de la

maquinaria.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Inicios de la empresa en Guatemala

Polimeros y Tecnologia, Polytec inicié sus actividades en julio de 1989,
con la idea de ofrecer al mercado una nueva alternativa en la fabricacion de
empaques plasticos flexibles. La idea principal era y lo es, disponer de la
tecnologia mas reciente, tanto en materiales como en maquinaria, y combinar
estos recursos con una filosofia de profundo compromiso con el cliente, de

manera que éste sea fiel con la razén de ser de la compaiiia.

El 15 de enero del afio 2008 se funddé una empresa hermana, Polytec
Internacional, para encargarse del mercado internacional y el primero de
diciembre de ese mismo afio, se adquirieron las empresas Geoplast, una
empresa dedicada también a la produccion de toda clase de empaques
plasticos flexibles y Lacoplast, una de las empresas con mas prestigio y
capacidad (600 MT mensuales) dedicada a envases de plastico soplado. Estas
empresas comprenden lo que es El Grupo Polytec. La parte flexible del grupo la

conforman Polytec, Polytec Internacional y Geoplast.

Desde su fundacién, El Grupo Polytec, pasé de una capacidad de 40
toneladas de producto terminado (cuando solo existia Polytec) por mes a 1 850

actualmente (Polytec, Polytec Internacional y Geoplast), 750 de ellas impresas.

Este crecimiento se debe a que El Grupo Polytec se rige por solidos

principios éticos, que garantizan su seriedad y honestidad, y que, de la mano de



una administracion eficiente y flexible, le han permitido sobresalir en servicio,

precio y calidad.

De cubrir originalmente solo el mercado guatemalteco, ahora Polytec ha
pasado a exportar a toda Centroamérica, Panama, México, el Caribe y Estados
Unidos de América.

1.2. Informacion general
Polimeros y Tecnologia tiene una breve descripcion en la web, lo mismo que se
pretende detallar para tener un panorama general de donde se sitta la empresa
actualmente.

1.2.1. Ubicacion

La planta de produccion de Polytec S.A y sus oficinas administrativas, se
encuentra ubicada en la direccion la. Calle 2-68, Zona 2 Colonia San José Villa

Nueva, Guatemala. Cédigo Postal 01064 (14°32'16.1"N 90°35'36.1"W).

Figura 1. Ubicacién Polytec S.

4 -
e ‘_./;/'[

Fuente: Google Maps. https://www.google.com/maps/place/14%C2%
B032'16.1%22N+90%C2%B035'36. Consulta: 23 de mayo de 2018.
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1.2.2. Mision
“Generar valor para nuestros clientes, trabajadores y accionistas a traves
de la creacion de soluciones competitivas en empaque.” (Polimeros y
tecnologia S.A., 2012)
1.2.3. Vision
“Ser la empresa de referencia en empaques y materiales flexibles en
Centro América, México y El Caribe a través de la creacion continua de valor
para cada uno de sus clientes, trabajadores y accionistas.” (Polimeros y
tecnologia S.A., 2012)

1.2.4. Politicas de Calidad

“La politica de calidad del grupo Polytec estd basada en cuatro pilares

fundamentales:

o Calidad e inocuidad alimentaria
o Salud y seguridad ocupacional
o Recurso humano

o Clientes y proveedores

“‘En GRUPO POLYTEC elaboramos: Empaques flexibles para la industria,
empaque de alimentos; comercio y agro, con el compromiso de satisfacer las
necesidades y requerimientos de nuestros clientes a través del mejoramiento
continuo de nuestros productos, procesos Yy servicios cumpliendo los

estandares de calidad e inocuidad alimentaria mutuamente acordados y todos



los requisitos legales y ambientales existentes en los paises donde operamos
y abastecemos.

Velar por la integridad fisica de nuestros colaboradores y visitantes, en las
diferentes actividades productivas, administrativas y de servicio, creando y
manteniendo un sistema de gestion de seguridad industrial que conlleve a la
mejora en las condiciones y actos seguros en la empresa. Valorar, capacitar y
desarrollar el talento de nuestro recurso humano al que consideramos nuestro
activo mas importante, en un ambiente laboral que genere compromiso y
motivacion en la vivencia de los valores corporativos, desarrollando relaciones a
largo plazo con nuestros clientes y proveedores”. Grupo Polytec, la solucion en

empagques.” (Polimeros y tecnologia S.A., 2012)

1.2.5. Valores de laempresa

“Estamos centrados en el cliente:

Nos comprometemos con su éxito, mediante una atencién personalizada,
tanto en la definicién de necesidades como en la innovacion, en la propuesta de
soluciones y en el seguimiento completo de nuestro desempefio.”(Polimeros y
tecnologia S.A., 2012)

“Siempre damos la cara:

Siempre asumiremos nuestra responsabilidad, plantearemos con certeza
nuestros pensamientos y tomaremos la accion que garantice el beneficio mutuo.
Ademas de hacerlo internamente, rendiremos cuentas de nuestras acciones
ante los clientes, empleados, proveedores, la comunidad, el pais y los

accionistas.” (Polimeros y tecnologia S.A., 2012)



“Nunca nos damos por satisfechos:

Estamos comprometidos con la excelencia. No debemos ni queremos
conformarnos con el éxito actual. Apenas alcanzamos una meta, ya estamos

buscando un reto nuevo.” (Polimeros y tecnologia S.A., 2012)

“Nos preocupamos genuinamente por nuestra gente:

Las personas son antes que todo. Nos sentimos valorados y respetados
en nuestro trabajo y generamos un ambiente que nos permite desempefarlo

con pasion.” (Polimeros y tecnologia S.A., 2012)

“Lo que hacemos, lo hacemos con integridad:

Somos consecuentes en el cumplimiento de estos valores: nuestra actitud
de vida y nuestra forma de ser implican el compromiso, la honradez y el apego

a la verdad.” (Polimeros y tecnologia S.A., 2012)

1.3. Tipo de organizacion

Polytec atiende a tres sectores del mercado:

o Industriales: se especializa en la produccién de laminaciones de dos y
tres capas, utilizando adhesivos sin solvente para empaques de alto
desempefio en llenadoras automaticas, coextrusiones de tres capas,
impresiones de hasta ocho colores, termoencogibles impresos y sin
impresion, bolsas tipo doypack, flow pack y pouches, asi como

empaques secundarios.



Agroindustriales: como peliculas para invernaderos, tuneles, macro
tineles, mulch o acolchados plasticos, pita plastica, bolsas de proteccién
y empaque, embalaje, manejo y transporte de cualquier cultivo, tuberias
de riego y accesorios, etc. empaque, proteccion y acolchados, para
banano, café, cardamomo, hule, melon, flores, tomates, fresas y verduras
en general. Se incluyen practicamente todos los cultivos que requieran

empagques.

Comerciales: incluyen toda clase de bolsas, peliculas y materiales de
empaque para el comercio, con impresion y sin ellas, tales como bolsas
para boutique, empaque para regalos y nuestra exclusiva linea de

bolsas de basura en rollo, con sello tipo estrella.

1.3.1. Organigrama
Figura 2. Organigrama
[ |
I TORMERQ II ELECTRONICO I MECANICO ELECTRICISTA
| § JEFEMANTENMIENTD
EDIFICIDS | |

MANTENIMIENTO
| DE EDIFICIOS " JARDINERD I

MANTENIMIENTD

JEFE MANTENIMIENTD
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MANTENIMIENTD
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Fuente: organigrama General de Polytec. DG-RH-012



Organigrama operativo: mantenimiento

Figura 3.

T e

Fuente: organigrama General de Polytec.DG-RH-01



Descripcion de puestos

1.3.2.

Con base en un analisis de los puestos, categoria y rango de ocupacion

se ha estipulado un resumen por matriz de niveles, en donde describe el rol y

funcion de cada puesto de trabajo.

Matriz de puestos por niveles: nivel administrativo

Tabla I.

By pepil|dway opelles

X ] - d
sesdwiey ap epefieauy RS sy-0snEdng P — Il
sauopewesdoly El(e pepifdwod
SEBSIEWY 3 EWR1SIS 3P UDDEWIRIO) g
o olUsWENEdE]
JEmEAl 053301 -BWSSIS 3 UODBUIPIOD) b
B[Oy
» Jopapusp, A Joowaly ’
SOLBJURAL| 3p Josiassdng Bwtsnpu) 3 |E0RWD) P ‘ seInEnads] -
(sesaudwiz) g Jopewa) o33/, 3p SN0y eipajy pepifaidwo) einegsp
'SEJUS, 3P SIUEEISY
SUSU T ap
Jopelun) I3k |04 [BREUSG
UOI3[E5 ; SEWEA
d : J0pEIC) 'BRI0S]| faidh

seldwa) 3p 358 K ojusIueInaay ap aj3[ ooy hsoypary | 2P OMIERSIUMIY 31 FE e BNy pepilz|dwiog enejsy 11

3 3J3[ ‘DLIRI| Joupny
| 3lUREG elpaw pepifaduwo] Auasg I

OLEH I0jEDU SEIURP, 3P AR AU S E T ETETE]
$02IM33Y 3p AU 40 WEA 2P AR I Zaizg Je pepiiaiduio) awaRg £l
seudwo) SOUBLUNY 505N33Y SEZLBUH SEJUIA |04 2P [MN uonuUN4-oy [PAIN

Fuente: Desarrollo dentro de la organizacion.DG-RH-01



Tabla Il.

Matriz de puestos por niveles: nivel operativo

Nivel Rol-Funcidn Nivel del Rol Ventas Finanzas Recursos Humanos Compras
. Ardfisrs de Recursns
AsiTente de Tesorena, Hunans. Coordinad
Supervisdn Complepdad Media- | Supenvsor-Asistente, Agtgrente de Contralonia, ': .
6 Asistanta, v Encangados ancrgady g Carera Supervisor dg Facturacion, :W-:i' : li‘ﬂ‘::”
onal ¢ ,
Contador
Encargada de Salanios
5§ | Requrso tenico Comphejidad Alta Tacnico &
Secretaria Creditos,
Aundiar eontabilidad,
i Lier de Simema-Recurso iénico Tioko B Facturador, Audliar de Secretuia de
Compldad hledia inventarics, Auxiliar dg
Cuentas por Pagar -
Ausiliar creditos y cobros
Fiecurse de Apoya, jidid ;
3 conp Técrion C Recepeionista
miedia
1 Recurss Téericn Basico Téenico D Merssjera Cobrador Filato
1 N de Entraca Colocadons Folar deRecurzes
Husnanss

Fuente: Desarrollo dentro de la organizacién. DG-RH-013.

1.4.

Sistema general de mantenimiento

En toda empresa es fundamental tener un sistema de gestién para la
eficiente administracion de las actividades de cada area. El departamento de

mantenimiento industrial es fundamental para correcta operacién de la planta de



produccién. Necesita contar con procedimientos y estandares que debe cumplir

y mejorar continuamente, los cuales son descritos a continuacion.:

1.4.1. Procedimiento mantenimiento preventivo

Establecer los lineamientos a seguir para la estructuraciéon y ejecucion del
mantenimiento planificado, a los equipos e instalaciones involucrados en el

proceso de produccion.

Este procedimiento aplica a toda maquinaria, equipos, edificios y
accesorios periféricos de produccion que estén, directa o indirectamente

relacionados con los procesos productivos.

Definiciones

o Mantenimiento correctivo: conjunto de acciones encaminadas a corregir
una falla detectada, sea esta en maquinas, edificios, equipos entre otros.

o Mantenimiento preventivo: acciones programadas y anticipadas, con el
fin de minimizar la probabilidad de que los equipos, maquinas y edificios
estén funcionando fuera de condiciones normales

o Rankeo: Clasificar, ordenar segun categoria, rango, escalafén.
Responsabilidades
o El responsable de la elaboracion y actualizacion del presente
procedimiento es el planificador de mantenimiento.

o Es responsable de aprobar el presente documento el jefe de

mantenimiento.
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Los Jefes de area de mantenimiento, operadores y técnicos asignados a
los mantenimientos planificados son responsables de verificar que se
cumpla este procedimiento.

El Jefe de Mantenimiento debe velar por la ejecucion de las tareas, en
tiempo de entrega y las condiciones adecuadas de todas las actividades
programadas.

Todo el personal operativo y el personal de mantenimiento debe cumplir
con el procedimiento y reportar cualquier situacion que apoye a la buena

gestion de este.

Procedimiento

Tabla 111. Procedimiento de mantenimiento preventivo

PROCEDIMIENTO oo o
Nombre: MANTENIMIENTO PREVENTIVO _‘”’ﬂ BUREAU VENTAS |

Departamento’| MANTENIMIENTO INDUSTRIAL |Fecha: 12 de Diciembre 2016

Ho. Actividad Actividad Observaciones Responsable
1.1 Se publica el calendario en el “Software de mantenimiento”
Realiza la programacidn del | P3rd revision de producion” riterios: Rankeo, cantidad de
1 Mantenimiento praventivo | 1.2 EI Jefe de mantenimiento revisa el programa de fallas, Orden numerico, Carga Jefe de drea
mensualmente. mantenimiento preventivo y correctivo planificado Produccidn

1.3 serealiza solicitud de repuestos al dpto de compras

2.1 se detectan |a necesidades de manteniento

2.2 se realiza un check list de defectos - Jefe de
| ion Previa al - — Se debe utilizar el formato de mantenimiento,
9 nsrﬁ:ﬁfé?]?mir::tlg 3 2.3 5e agregan los trabajos al programa de mantenimiento Wantenimianta preventivo Depto de compras,
il
2.4 se asignan tecnicos para trabajos comepondientes programado ope[ado(}de
2.51a maguina o equipo es entregada por el encargado de produccion
produccion alas 7:00 hrs o segln programacion
3.1 los tecnicos asignados ejecutan el mantenimiento
comrespondiente Jefe ge
3.2 alterminarlas tareas s inicia |a fase de prueba De haberuna no confomidad se | mantenimiento,
3 Ejecucidn del trabajo procedera a solventarla de Jefe de produccidn,
3.3 severifica que el equipo funcione de manera correcta inmediato operador de
34 se cambia el estatus del trabajo planificado a cerrado en el produccion

“software de mantenimiento”

Fuente: Procedimiento de mantenimiento preventivo programado.pr-gp-mt-001
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Si no se cuenta con maquina disponible por alta carga de produccion, se
asignaran otros trabajos de mejora continua o de eliminacion de defectos en
distintos maquinas o equipos del departamento, tomando en cuenta que dichos
trabajos deberan ser ingresados al software de mantenimiento para llevar

control de ellos.

El seguimiento al cumplimiento del programa lo realizara el jefe de
mantenimiento de planta y jefaturas de mantenimiento de las distintas areas.
Cuando un mantenimiento programado en un mes no se haya ejecutado, se
reprogramara de acuerdo con el programa de produccién, donde el jefe de
produccion y el jefe de mantenimiento de cada area buscaran la fecha mas

apropiada de acuerdo con el plan de planificacion.

Disposiciones

o Para realizar el mantenimiento preventivo planificado se usara el FR-GP-
MT-020 formato de control de mantenimiento preventivo, que consiste en
una guia y ayuda de trabajo (checklist) de actividades que se ejecutaran
en el mantenimiento programado. Al finalizar el mantenimiento, se
entregara el equipo, el supervisor de produccion firmaréa de recibido y
hard la liberacion por inocuidad. Posteriormente, el departamento de
calidad verifica que se cumpla con las especificaciones del producto de
acuerdo con el plan de muestreo como validaciéon del mantenimiento
realizado. Las pruebas de calidad sobre el producto verifican la
capacidad de la maquina para producir producto conforme. En caso de
incumplimiento el Departamento de Calidad reporta al supervisor de
produccion la No Conformidad y este, a su vez, reporta al Departamento
de Mantenimiento en caso de que el problema se deba a factores del

mantenimiento realizado.
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o En el caso exclusivo de mantenimiento a edificios, si existe alguna falla
gue se deba solucionar y el monto del trabajo cotizado sea mayor a Q.30
000,00 se solicitara autorizacion a gerencia y el trabajo se planificara

posteriormente.

1.4.2. Procedimiento barrido de defectos

Establece los lineamientos que se deben de seguir para corregir defectos
y ajustes temporales a maquinas, equipos, e instalaciones, utilizadas en los
procesos de Polytec. Aplica a toda la maquinaria, equipos, e instalaciones de
Polytec.

Definiciones especiales
o Barrido: inspeccion de la maquinaria, equipo e instalaciones, a través de

la observacion para encontrar defectos o ajustes temporales a corregir y

tener bajo control.

o Defecto: carencia de alguna cualidad propia de una maquina, equipo o
instalacion.
o Ajuste temporal: es una reparacion de un defecto de una maquina,

equipo o instalacion, que puede afectar la funcionalidad generada por
una necesidad operativa o de mantenimiento y que debe ser analizada y
corregida, para tener bajo control, la funcionalidad y inocuidad de la

magquinaria, equipos e instalaciones.
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Responsabilidades

El

procedimiento es el Jefe de Mantenimiento de la planta.

responsable de la elaboracion y actualizacion del presente
Los Jefes de Mantenimiento y Produccion de las distintas éareas
(extrusion, corte/slitter,impresién,/laminacién) son los responsables del
seguimiento de este procedimiento y de velar por el cumplimiento del
mismo.

El Gerente de Produccion es responsable de la aprobacién de este
procedimiento.

Todo el personal de mantenimiento, produccion y operativo de
instalaciones, son responsables de ejecutar las disposiciones de este

procedimiento.

Procedimiento

Tabla IV. Procedimiento de barrido de defectos
PROCEDIMIENTO s
Nombre: WANTENIMIENTO BARRIDO DE DEFECTOS e Ml
Deparfamento: | MANTENIMIENTO INDUSTRIAL |Fecha: 12 de Diciembre 2016 —
Ho. Actividad Actividad Observaciones Responsable
1.1 el tecnico encargado realizaunainspeccion alamaquind | para jas areas de Extrusién,
0 equipo plantficado, conjunto con el operador de fumo. Impresin y Laminacion se realiza| Supenvisor de tumo,
1 Inspeccidn Inicial 1.2 el supenisor de tuna evalua el contenido de lainspeccion | cada dos meses; para el area de | operadary tecnico de
73 56 evalla si el defecto puede programarse o eliminarse de | ot ¥ Sitter se realiza cada mantenimignto
forma inmediata. cuatra meses
2.1 el jefe de mantenimienta realiza un analisis de los defectos
5 Andlisis y ajustes temporales.
' 2.2 Bvaluarlos recursos disponibles, costo de reparaciones y M_e de
factibilidad. mantenimienta, Depto
- , Se debe utilizar el formato de | de compras, operador
3.1 se procede a programar los mantenimientos por areas. Barrido de defectos de
. |32 Acordar conjunto con planificacion el tiempo requerido por produccidn, Supenisar
3 Pragramacion y planificacién | mantenimiento. de drea

3.3 en caso de inversiones grandes por repuesto, se procede
a cotizar el trabajo y buscar autorizaciones.

Fuente: procedimiento de barrido de defectos y ajustes temporales.PR-GP-MT-004
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Disposiciones

Anotando en el formato de Barrido de defectos PR-GP-MT-004 en el
espacio de observaciones, las anotaciones respectivas, respetando los

siguientes rangos:

o Hasta Q 5,000 decide Jefe de Mantenimiento area respectiva.
) Mayor de Q 5,000, hasta Q 20,000 decide Jefe de Mantenimiento
o Mayor de Q 20,000 decide Gerente de Produccion.

El Jefe de Mantenimiento de cada area, para el control y seguimiento de
los defectos y ajustes temporales, anotara en el formato de Barrido de defectos
PR-GP-MT-004, los defectos corregidos, los que estan pendientes, la
factibilidad de su correccion de los y escribira en el area de observaciones, las

anotaciones que considere convenientes.

El Programador de mantenimiento preventivo, llevara un control
electrénico por area de todos los pendientes y observaciones anotadas, en los
formatos de Barrido de defectos PR-GP-MT-004 y elabora un informe mensual,
gue presentara al Jefe de mantenimiento de planta y Jefes de Mantenimiento de

area, para su seguimiento respectivo.
1.4.3. Registro de Interrupcion por falla técnica
En este registro se estableceran los lineamientos que se deben de seguir

para realizar el mantenimiento correctivo a maquinas, equipos, herramientas e

instalaciones, utilizadas en los procesos de Polytec.
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Este contiene datos importantes, como la fecha y el tiempo en que la
maquina pard, ademés la informacion general de la maquina incluyendo al
operador y el supervisor de turno. Esta ficha es revisada por el técnico asignado

para su trabajo y el Jefe de mantenimiento de area para su correcta reparacion.

Cuando se trata de una interrupcién por la falla técnica es parte del
mantenimiento correctivo, se define como un conjunto de acciones
encaminadas a corregir una falla detectada en maquinaria, herramientas,

equipos o instalaciones.

Responsabilidades:

o El planificador de mantenimiento es el responsable de elaborar y

actualizar este procedimiento.

o El jefe de mantenimiento es el responsable de aprobar el presente
documento.
o Los jefes de mantenimiento de las distintas areas son los responsables

del seguimiento de este procedimiento y de velar por el cumplimiento del
mismo.
o Todo el personal de mantenimiento produccién y calidad son los

responsables de ejecutar las disposiciones de este procedimiento.

Se inicia cuando se detecta una averia o falla de maquinaria, equipos o

herramientas.
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Procedimiento IPFT

Tabla V. Procedimiento de barrido de defectos
PROCEDIMIENTO _— G
Nombre: MANTENIMENTO CORRECTNVO Palvtes Ml
Departamento:] MANTENIMIENTO INDUSTRIAL |Fecha: 12 de Diciembre 2016
Ho. Actividad Actividad Observaciones Responsable
1.1 El operador informa al Supenisor o Jefe de Produccion del
area del fallo en la magquinaria. De serun problema del tipo
1 Detecci6n del problema |12 El supenisor diagnosfica i procede o no la notficacion al | pperativo se procede acerrarla | Jefe de drea
departamento de mantenimiento. ficha.
1.3 De serunfallo tecnico se informa al Jefe de Mantenimiento
2.1 se informa via telefGnica yio personal Jefe de
P " mantenimiento,
9 Notificacicn al Departamento d¢ |2 5 ce llena el registro IPFT y en el programa TORIFLEX Se debe utlzar el formato de Depto de compras,
Hantenimiznto 2.3 El jefe de mantenimiento determina silafalla es reqistro IFFT operador de
emergente 0 se puede planificar. produccion
3.1 5e atiende de manera inmediata.
- - - Jefe de
3.2 Se registra el tiempo de paro en el sistema TORIFLEX por De haber una no confomidadse | mantemmiento.
. parte del operador. o
3 Mantenimienta Emergents - - procedera a solventarla de Jefe de produccidn,
3.3 se debe completarla hoja de control de registro IPFT inmediato operador de
14 Laliberacion del equipo por inocuidad o realiza el produccidn
supenvisor de produccion colocando su firma.
Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo .PR-GP-MT-00.
Disposiciones
Los jefes de mantenimiento y produccién verifican el correcto

funcionamiento del equipo, de no ser aceptada la reparacion se realizan los

ajustes necesarios para terminar de arreglar la falla, los responsables de

produccién y mantenimiento se encargan de ingresar los tiempos muertos

generales en el programa de administracion TORIFLEX.

En conjunto Jefe de mantenimiento, Jefe de area y de ser requerido

Técnico de mantenimiento realizan los analisis de la falla de las maquinas y

equipos mas relevantes, para la toma de decisiones y retroalimentar las rutinas

de mantenimiento preventivo.
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1.4.4. Indicadores de mantenimiento industrial

‘Uno de los problemas a los que se enfrenta un responsable de
mantenimiento que quiere mejorar los resultados del departamento a su cargo
es que debe MEDIR la evolucion de los aspectos mas importantes que definen
o determinan la calidad de su trabajo.” (Indicadores de mantenimiento,
RENOVATEC,2010).

Un indicador se refiere a la medida cuantitativa del grado de satisfaccion
de un requerimiento. Estos se basan en principios o fundamentos del

mantenimiento como tal.

o Mantenimiento preventivo

Este es un tipo de mantenimiento que trata de evitar la ocurrencia de una
falla. Es, generalmente, aceptado el hecho de que es imposible operar una
fabrica con un nivel de calidad satisfactorio si no se implementa un adecuado

programa de mantenimiento preventivo o planificado.

Este es un tipo de mantenimiento que consiste en practicar a la
maquinaria, instalaciones y equipo procesos de limpieza, lubricacion, pintura,
ajuste, re calibrado y tension de piezas, asi como recambio de partes que a
juicio del técnico estén propensas a romperse debido a desgaste o finalizacion
de vida util; también incluye la eliminacion de fugas de agua o aceite, 0
cualquier otro liqguido o gas. Por otra parte, se debe revisar que todas las
magquinas estén debidamente ancladas al piso para evitar vibraciones y que
toda instalacién eléctrica este debidamente protegida y aislada. Dicho
mantenimiento debe ser programado con suficiente anticipacion tomando en

cuenta el manual de operacién proporcionado por el fabricante y también el
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historial de fallas técnicas de cada maquina; este proceso debe ser llevado a
cabo sistematicamente en periodos razonables.

Se debe realizar durante horas ociosas de la planta cuando no se esta
produciendo. O bien se planifica el procedimiento para que se tenga el tiempo
disponible, y se cuente con las herramientas y repuestos necesarios, o bien del

servicio de técnicos externos contratados para el efecto.

El mantenimiento preventivo tiene como propdsito prevenir, dentro de lo
posible, la ocurrencia de una falla durante el proceso de produccion cotidiano, y
de esta manera evitar interrupciones y tiempos muertos que afecten la
produccion, manteniendo la maquinaria en completa operacion dentro de los

niveles adecuados de eficiencia y calidad.

También permite determinar las causas mas comunes de fallas técnicas,
definir el tiempo prudente y seguro para operar un equipo 0 maguinaria, asi
como también definir debilidades en el sistema. Otras ventajas que conlleva el
mantenimiento preventivo planificado es que la maquinaria funciona en forma
MAas segura, ya que se conocen su estado y las condiciones de funcionamiento.
Permite asimismo controlar los costos de las reparaciones, determinando los

repuestos de mayor y menor consumo.

El plan de mantenimiento preventivo debe incluir un razonable stock de
repuestos para las maquinas; se debe contar con un inventario técnico con
especificaciones y caracteristicas de cada maquinaria y equipo. Son necesarios
también procedimientos técnicos con listados de trabajos que deben efectuarse

periodicamente.
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La responsabilidad principal de este mantenimiento recae en el cuerpo
técnico encargado, pero los operarios de cada maquina deben ser idéneos para
realizar mantenimiento preventivo menor, ya que son quienes conocen mejor el
funcionamiento de la maquinaria. Deben aceptar la responsabilidad de
mantener limpia y ordenada la maquina a su cargo y reportar, inmediatamente,

cualquier anomalia, para corregir oportunamente las fallas.

° Mantenimiento correctivo

Estos tipos de mantenimiento se realizan cuando una maquina no esta en
ciclo productivo. También se denomina “reactivo” y surge como consecuencia
de una falla técnica o averia no prevista que, dependiendo de la gravedad del
desperfecto, implica en ocasiones, detener la operacién de la maquinaria
mientras se realizan las reparaciones. las horas operativas porgue las lineas de
produccién deben esperar la reparacion de la maquinaria en la etapa afectada.
La falta de recursos econdémicos para comprar repuestos en el momento

preciso, obligando a detener el equipo 0 maquina por tiempo indefinido.

Otra consecuencia es que impide el diagndstico fiable de las causas que
provocaron la falla, ya que no se sabe a ciencia cierta si fue por operaciéon
indebida o por desgaste natural, entre otros. Debido a la gran demanda de
produccion es importante minimizar el lapso en el cual la maquinaria esta
parada. Esto se consigue mediante el compromiso del mediante el trabajo del
personal técnico, cuyo propoésito sera reparar la maquinaria en el menor tiempo
posible. Lo ideal es que el mantenimiento correctivo vaya precedido por el

mantenimiento preventivo o planificado.
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. Barrido de defectos

Se realiza como un método de revision visual, para luego realizar el
mantenimiento de la méaquina. Este consiste, basicamente, en una lista de
reparaciones que podria llevarse a cabo a futuro en un mantenimiento
preventivo programado, este permite tener una vision clara de la situacion

actual de la maquina y poder tomar decisiones respecto a las reparaciones.

Indicadores de mantenimiento industrial

o Interrupcion por falla técnica (IPFT)

Esta es una falla al azar, sucede cuando la maquina est4 en proceso
productivo. Esta es una falla al azar, sucede cuando la méaquina esta en
proceso productivo. Una falla es la causa o evento que lleva a la finalizacion de
la capacidad de un equipo 0 maquina para realizar su funcion adecuadamente o
para dejar de realizarla en su totalidad. Es cualquier cambio que impide que la
maquinaria realice la funcién para la que fue disefiada; y deja de brindar el
servicio que deberia o cuando aparecen efectos indeseados. Es la pérdida de

condicion operativa del equipo.

Indicadores de mantenimiento

Horas totales — Horas de parada por averia

Disponibildad por averia =
Horas totales
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o MTBF: (Tiempo medio entre fallas)

Es el acrénimo de las palabras inglesas Medium Time Between Failures, o
tiempo medio entre fallos. El MTBF es el tiempo medio entre cada ocurrencia de
una parada especifica por fallo (o averia) de un proceso, o, en otras palabras, la
inversa de la frecuencia con que ocurre cada parada. Es el tiempo promedio
entre fallas para un sistema reparable con una tasa constante de fallas.
Mientras mas alto es el MTBF, mas confiable es el producto. Es, literalmente,
el promedio de tiempo transcurrido entre una falla y la siguiente, se considera
como el tiempo promedio en que algo funciona hasta que falla y necesita ser

reparado.

Indicadores de mantenimiento

N°de Horas totales del periodo de tiempo analizado

MTBF =
N° de averias

o MTTR: (Tiempo medio de reparacion)

Es el acrénimo de las palabras inglesas Medium Time ToRepair, o tiempo

medio hasta haber reparado la averia.

Indicadores de mantenimiento

IN® de horas de paro por averia
N° de averias

MTTR =
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o Disponibilidad

Es la probabilidad de que un sistema 0 equipo se encuentre operativo
cuando se requiera su uso. En plantas que estén dispuestas por lineas de
produccion en las que la parada de una maquina supone la paralizacion de toda
la linea, es interesante calcular la disponibilidad de cada una de las lineas, y

después calcular la media aritmética.

Indicadores de mantenimiento

Horas Totales — Horas parada por mantenimiaito

Disponibildad =
Horas Torales

En plantas donde los equipos no estén dispuestos por lineas, es
interesante definir una serie de equipos significativos, pues es seguro que
calcular la disponibilidad de absolutamente todos los equipos serd largo,
laborioso y no nos aportara ninguna informacion valiosa. Del total de equipos de
la planta se debe seleccionar aquellos que tengan alguna entidad o importancia

dentro del sistema productivo.

Una vez obtenida la disponibilidad de cada uno de los equipos
significativos, debe calcularse la media aritmética, para obtener la disponibilidad
total de la planta.

Indicadores de mantenimiento

s —_——T > Disponibilidad de equipos significativos
isponibilidad rotal =

N°® de equipos significativos
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o Confiabilidad
Es la probabilidad de que un sistema o equipo opere en forma satisfactoria
por un periodo dado de tiempo cuando se utliza bajo condiciones

especificadas.

Indicadores de mantenimiento

MTBF — MTTR
Disponibilidad por averia = - -
P P MTBF
1.4.5. Procedimiento y 6rdenes de compra

Gestion de compras es un médulo disefiado para el abastecimiento de
repuestos y suministros, asi como de materia prima local y de importaciones.
Tiene por objetivo general estandarizar los procedimientos de abastecimiento
de tal manera que se facilite el eficiente uso de los recursos financieros,
optimizando los procesos de cotizaciones, adquisiciones, almacenamiento y

distribucion de los insumos, permitiendo un adecuado control.

Objetivos

o Disponer de formularios electronicos referentes a los procesos de
adquisiciones que se realizan en las diferentes areas. Disponer de
formularios electronicos para la recepcion, almacenamiento y despacho
de los articulos adquiridos.

o Disponer de la informacion de las existencias y disponibilidades de los

productos del inventario.
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o Disponer de la informacion necesaria para la planificacion de compras de

materia prima.

o Disponer de la trazabilidad en el proceso de adquisicion de materia
prima.
o Disponer de un medio agil y documentado de autorizacién y emision de

ordenes de compra.” (Polimeros y tecnologia, departamento de

compras).

El modulo de compras permite gestionar todo el proceso de compras
desde los requerimientos o pedidos, hasta el ingreso al almacén. Ademas, es
posible crear diferentes informes para analizar informacién de compras; por
ejemplo, analisis del volumen de compras, informacion sobre determinacién de

pagos, antigiedad de precios de productos.

El Médulo de compras se apoya de los siguientes documentos.

o Requerimientos — Pedidos
o Cotizaciones — Ofertas de compras
. Ordenes de compra

Un documento de compras puede basarse en otro y asi copiar todos los
datos relevantes en el nuevo documento. Por ejemplo, se comienza con el
requerimiento y de este se generan las cotizaciones, luego, al pasar por el
proceso de autorizacion, las ordenes de compra se generan a partir de las
cotizaciones aprobadas, para completar el ciclo, el ingreso de almacén se basa
en la orden de compra de ese requerimiento. Después, se procede con la
factura de proveedores y esta se basa en el ingreso de almacén. A excepcion

de los requerimientos, todos los documentos de compras son documentos
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legalmente vinculantes, puesto que se crea una relacion contractual con el

proveedor.

Es necesario que los inventarios de cada producto que se manejen por
empresa puedan consolidarse en un reporte para verificar la existencia del
mismo en todas las empresas, esto evitard que se duplique las compras o se

tengan productos de mas.

Definiciones

o SAP: sistema que controlara todo el proceso de compras desde
requerimiento hasta la generacion de la orden de compra y programacion
de pagos en Contabilidad. El proceso de compras, inicia desde la
necesidad del usuario en grabar su requerimiento de compra, luego se
cotizan y se capturan las mismas, para que sean enviados al jefe de
inmediato del departamento que requiere el bien, para que se autorice 0
no. Se capturaran facturas de cajas chicas que se manejan en el
departamento, para que contabilidad pueda gestionar o liquidar la caja
chica semanalmente. Se debe controlar las compras al exterior, y la

importacion de los mismos.

Responsabilidades

o El Jefe de Logistica debe aprobar este procedimiento.

o Los Jefes de cada area tienen la responsabilidad de pre-autorizar y/o
autorizar todo lo que compra el departamento.
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Todas aquellas compras inferiores a Q 5 000.00 debe autorizarlas el Jefe
de Compras y todo aquello que pase de Q 5 000.00 las autoriza el Gerente

Financiero/Gerente General. Compras locales de materiales

Tabla VI. Procedimiento de compras locales

PROCEDIMIENTO e B
Nombre: Compras locales de materiales ﬂ?& %]

Departamento:| MANTENIMIENTO INDUSTRIAL |Fecha: 12 de Diciembre 2016

No. Actividad Actividad Observaciones Responsable
1.1 Captura de solicitud de compra, este |0 realiza cada
ustario seqln los requerimientos de su drea. En el caso de ser solo un proveedor,
Requerimientos [a cofizacion debe levarlafirmay | Jefe de drea

1.2 Captura de cotizaciones. Son tres minima por frabajo. .
sello del Jefe de area

1.3 Envio de requerimientos al Jefe de compras.

2.1.El jefe de compras evalua en base a precio, marca ylo
tiempo . 8i una compra exede el precio da

Autorizacidn — — (05,000.00 el requerimisnto pasa a
2.2Inicia el proceso de pre autorizacion. .
P P manos del Gerente de produccion JETF? dg
23 Inicia el proceso de Autarizacion mantanimiento,
31 Sele 02 SeqUINIeNt alas aUZaciones a fin ge Que & e Gaseguminocan Dfe‘;;“ dieb?d”;gf;'
Sequimiento FEpUESID Venga aLertpo pra s reparscicn Contabidady el efe de bodega de

3.2 5e da sequimiento una vez el material se encuentre en

bodepa de MP. WP

Fuente: procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00.
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Requerimientos de servicios

Tabla VIl.  Procedimiento de compras para servicios

PROCEDIMIENTO e Ty
Nombre: Requerimientos de Servicios ﬂvﬁ M%]

Departamento:| MANTEMIMIENTO INDUSTRIAL |Fecha: 12 de Diciembre 2016

No. Actividad Actividad Observaciones Responsable
1.1 El proveedor o contratista revisa las intalaciones ylos
frabajos requeridos. En el caso de ser soloun proveedor| Jefe de dreao
1.2 Bl Proveedor envia por correo electronico |a hoja de Ia cotizacion debe llevarlafirmay | coordinador de
cotizacion. sello del Jefe de drea sistemas

1.3 el Jefe de area verifica el monto del proyecto o trabajo.
1.4 El departamento solicitante crea una solicitud en el

1 Salicitud de Servicias sistema SAP. _ _ Siuna compra exede el pracio de
15 5 envia No. De pedido y cofizacion adjunta por correa al | Qs 000,00 el requerimiento pasa a
Dpto de compras. manos del Gerente de produccion Jufa de
1.6 El jefe de compras da su autorizacidn mantenimienta,
1.7 Por ultimo Gerencia autoriza el senicio para poder generar Depto de compras,
la boleta de pago se da sequimiento con
1.8 el proveedor recibe la OC y OTES respectivas para dar Contabilidad y Compras

inicio con la labor.

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00..

Disposiciones

Cada lunes se verifica el inventario actual en bodega mas los transitos,
con base en eso y los tiempos de entrega, se establece si se debe o0 no
comprar materia prima, si fuera necesario comprar ciertas materias primas se

procede a cotizar.
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Notificacion de naviera de llegada a puerto

Tabla VIII. Procedimiento de compras llegada a puerto
PROCEDIMIENTO —
Nombre: Notificacion de llegada al puerto P '_. c‘ Sustalvinmis '
Departamento:| MANTENIMIENTO INDUSTRIAL |Fecha: 12 de Diciembre 2016
No. Actividad Actividad Observaciones Responsable
1.1 El proveedor envia una notificacion al personal de compras,
indicando lafecha de llegada al puerto
1.2 13 naviera envia al personal de compras la notificacion de
llegada.
1 Nafificaciones 1.3 52 procede 2 la liberacidn. Lascangsdeliberacionplqparte Dptodecomrpase
de 13 naviera deben ser originales. | importaciones
1.4 Dependiendo de la naviera, se envia carta de liberacion.
1.5 3e realizan los respectivos pagos.
1.6 5 debe confirmar 1a lieracidn con la naviera.

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00.

Solicitud de pagos para navieras

Tabla IX.

Procedimiento de compras pagos navieras

PROCEDIMIENTO oo [T (PN
Nombre: Solicitud de pago para navieras @ e LAY v | A B
Departamento:|  wanTenmenTo mousTrisL  |Fecha: 14 de Abril 2016
Ho. Actividad Descripcion Observaciones Responsable
1.1 Se realiza una solictud de orden de cheque indicando la
naviera a la que se debe transferir, emiir cheque de caja o giro
bancario.
1 Solictud de pago para navieras |1.2 Este pago debe ser autorizado por el jefe de compras. A Dpto. Compras
13 Se entrega en el departamento de contabilidad para su
respectivo tramite, v al emitilos, e pagan los servicios a las
navieras.

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00.
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Pago de impuestos para internar la mercancia

Tabla X. Procedimiento de compras pago de impuestos
PROCEDIMIENTO p—
MNombre: Pago de impuestos paa internar la mercancia SUREAU VERITA
Departamemo: MANTENIMIENTO INDUSTRIAL Fecha: 14 de Abril 2016
No. Actividad Descripcion Observaciones Responsable
1.1 Elagente de aduanas envia la Duana para pago de
impuestos
1.25¢ debe revisar que todos los datos estén correctos
1.3 Se trabaja |a hoja de pago de impuestos por importacidn y
Pago de impuestos paa internar 12 |se envia a contabiidad por medio de un correo para realizar el NIA Dpto. Compras

mercancia

pago correspondiente.

1.4 Cada empresa tiene su cuaderno de control por medio de
un correlativo, en el cual se colocan los siguientes datos:
Niimero de importacion, nombre del proveedor, nimero de

factura, nombre del material y la fecha.

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00.

Logistica de importacién (tramite y despacho)

Tabla XI. Procedimiento de compras logistica de importacion
PROCEDIMIENTO p i provyeess
Nombre: Logistica de impartacién (tramite y despacho) —o R
Departamento:| yanTenmENTO NDUsTRISL  |Fecha: 14 de Abril 2016
Ho. Actividad Descripcion Observaciones Responsable
1.1 Yarealizado &l pago de impuestos =& debe verificar con la
naviera que esté liberado.
12 El agente de aduanas debe informar el selectivo de la
Dua.
13 Si es selective verde, se entrega Dua autorizada por
) Sat a la naviera para cargar y de una vez despachar de puerto.
Tramite y despacho NI Dpto. Compras

Sies selectivo rojo, se entregan los documentos para ubicar en
rampa para su debida revision ante la Sat.

14 Ya lberados por Sat los contenedores son
despachados de puerto, se le indica a la naviera que ya se
entregaren log documentos autorizados para su despacho.

1.5 La Naviera indica hora aproximada de ingreso a las bodegag

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-0
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Disposiciones

Para todo tipo de pago y procedimiento de compra se necesita tener la

documentacion completa, ademas de las cartas y papeles en original y con

copia.

Recepcion de documentos originales de importacion.

Tabla XII.

Procedimiento de compras documentos de importacién

PROCEDIMIENTO

[r— . 8
uneau venmas |l SRS B
Corinastien

Grupo
Nombre: Recepcién de documentos originales de importacién @ e
Departamento:| panTenmiENTO moUsTRIAL  |Fecha: 14 de Abril 2016
No. Actividad Descripcion Observaciones Responsable

Recepcion de documentos

1.1 Al momento de recibir los decumentos originales de

importacion, s le saca una copia para archivar.
1.2 Se envia a nuestro agente de aduanas los originales para

Ios tramites pertinentes.

1.3 Se realiza un archivo por cada juego de doc que
s& reciben para un mejor control

14 Se coloca el nombre del proveedor, empresa a |a gue
corresponde, numero de factura, nimere de BL, namero de
contenedores se le coloca ETA (fecha de llegada a puerto),
naviera, fecha de pago de impuestos, cerificados y fecha de
liperacion en que fue enviada a la naviera para levar un control

diario.

Mi&

Dpto.Compras

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00.
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Liquidaciones por importacion

Tabla XIIlI.

Procedimiento de compras liquidaciones

PROCEDIMIENTO

Nombre:

Liquidacién por importacidn

Departamento:

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Fecha:

Grupo
@ Pol;(.t‘nc

¥ 2000 3 2
nuntAu vemTas o :
Coviifnssian

Ho.

Actividad

Descripcion

o ki

Observaci

p

Liguidacion por importacion

1.1 Recibir liguidaciones por cada importacion trabajada

1.2 Revisar las facturas, debe estar escrito correctamente el
nombre de la empresa, los costos, v el total de cada factura.

1.3 Registrar en un cuaderno &l dato de cada importacion para
nuestro control y posteriormente se lleva a contabilidad.

1.4 Ingresar cada dato de la liguidacion en gastos de
importacién, colocando: nimero de referencia, fecha de la
liguidacion, empresa a la que pertenece, proveedor del material,
numero de factura, DUA de importacion, nimero de facturas de
la empresa gue realiza el cobro y proveedor del gasto.
Capturando todos os datos de la liguidacian.

MIA

Dpto.Compras

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00.

Disposiciones

Al momento de recibir los documentos originales se debe revisar que el
proveedor haya enviado los certificados correspondientes a la factura, si no lo
enviaron, se solicita por medio de correo.

contenedores certificados de calidad, para que el departamento de calidad

pueda verificarlos y tener la informacion.

Se capturan en la cuenta de gastos de importacion los nameros de
facturas y el total del cobro de almacenaje y demoras que cobran las navieras

por atraso o depende del selectivo que dio la Dua de importacion, se coloca

también:
o Numero de factura
o Nombre de la empresa
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o Nombre de la empresa que realizo el cobro

J Numero de BL

o Nombre del proveedor

o Numero de factura del proveedor

o Fecha de llegada a puerto

. Fecha de envio de la liberacion

o Fecha de pago de impuestos y fecha de llegada a bodega

Capturar informacion de files de importacion en file contenedores

Esto se realiza para que los usuarios involucrados puedan verificar la

informacion a diario de los contenedores en transito.

Tabla XIV. Procedimiento de compra file de contenedores

PROCEDIMIENTO orupe [
Mombre: Capturar informacidn file importacion en file contenedores. @ Ey& SUNEAU VIRITAS %]
DEpEI’tEmEﬂtDZ MANTENIMIENTO INDUSTRIAL Fecha: 14 de Abril 2016 e
Ho. Actividad Descripcidn Observaciones Responsable

1.1 Ingreso diario de informacion al file de contenedores

(nimero de BL, Factura, # de Contenedores o contenedor)
12 Se coloca fecha de Tegada a Fuerio, descripcion de

material, nombre del proveedor, cantidad en kg, nombre de la
empresa a la que pertenece, fecha de BL, fecha de embargue
comprometida por el proveedor, fecha gue debe ingresar a
bodega, selective, =i tiene DAlA o RI (Reguerimiento de Esto se realiza para que los
informacion solicitado por parte de SAT), cumplimente en fecha|  ysuarios involucrados puedan
y sies material Nuevo. i verificar la informacion a diario de
1.2 Se ingresa en una bitacora diaria para estarinformados| |3z contenedores en transito.
del status de los contenedores en puerto.

14 Se marca en color verde los contenedores gue se
encuentran en transito.

1.5 Se marca en color blance los contenedores gue va
ingresaron a nuestra bodega.

1 Captura de informacion Dpto.Comrpas

1.6 Esto debe actualizarse a diario.

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00.
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Disposiciones

Al recibir los documentos originales se debe revisar que el proveedor haya
enviado los certificados correspondientes a la factura, si no lo enviaron, se
solicita por medio de correo. Capturar en el archivo de contenedores
certificados de calidad, para que el departamento de calidad pueda verificarlos y

tener la informacion.
1.4.6. Procedimiento de cotizaciones a proveedores
Establecer un sistema para realizar la seleccion, gestion y evaluacion a
proveedores de servicios de Polytec a todos los proveedores que brinden un
servicio en la planta de produccion de Polytec y actividades subcontratadas.

Definiciones

COA: Certificado de Analisis
FDA: Food and DrugAdministration

ISO: International Organization for Standardization

Responsabilidades

o Es responsabilidad del Jefe de Aseguramiento de Calidad y Jefe de
Logistica la revision y aprobacion de este procedimiento.

o Es responsabilidad del Jefe de Compras la elaboracion y cumplimiento
de este procedimiento.

o Es responsabilidad del Jefe de Compras organizar todas las actividades

pertinentes, la gestion y administracion de los servicios adquiridos por los
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proveedores que los suministran, asi como la entrega de los resultados

de la evaluacion periédica.

Requisitos generales

Todo proveedor que realice servicios y actividades subcontratadas debe
cumplir con la capacidad de garantizar y no afectar la seguridad alimentaria de
los productos, por lo que se han establecido requisitos especificos, generando
cartas de compromiso que determinan la responsabilidad de los proveedores
para salvaguardar la inocuidad de los servicios que son adquiridos por Polytec.

Procedimiento de cotizaciones y 6rdenes de compra.
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Tabla XV.

Procedimiento de compras de cotizaciones

PROCEDIMIENTO O
Nombre: Procedimiento de cofizaciones y ordenes de trabajo — = RO
Departamento: | MANTENMENTO INDUSTRIAL |Fecha: 14 de Abri 2016 :
No. Actividad Actividad Observationes Responsable
1158 enwian |3 necesidades de materiales a comprar En el easc de ser sola un proveedar dete de drea
1 Dieteceion de necesidades 12 52 mandan s proveedores aprobadas. Iacnhzacmndebelleuaflaf|rmau
sello del Jefe de area
1.3 5e recibien la cotizaciones de oz proveedones | s quardalain
21Enbase 2l crédita, mejor precio y al tiempo de entrega sz elige
|a catizasion, i una compra exede el precio de Jeke de
Z Seleceidn de compras 22 e establece el requisita 2l proveedar. 5,000.00 ef requerimiento pasa @ | mantenimienta,
manas del Gerente de produccion | Ciepta de compras.
24 Se esperalarecepcion de |3 orden de compra.
31 Sele da sequimienta a las autarizaciones 3 fin de que &l
; Sequimiento repusha venga a empo para s reparacian, £e da sequimiznto ¢on Contabiidad e decompras
3.2 Se da sequimienta una vez el material se encuentre enbodega | yel Jefe de bodega de MP,
e MP.
41Unavezingresada la catizacidn aparece enla bandsja de
entrada de bos jefes de area para proceder con la autarizacion D haber una o canformidad se Jefe de
4 Autorizacion de drdenes (42 Eljefe de area proceds a revisar los datas de l solstud | mantenimiento,
: ' |procedera 3 solventarls de inmediat Joho o praduceicn
4.3 50 autoriza la compra o el semvicio. P '
5.1 una vez auborizada la orden £e envia al proveedor para que
; Envin de denies praceds aldespacho. | fecha debe ser conrespectoala | Provesdares y
§.2 B solcia |3 fecha prosimea de despacho. sociltud ingresada en 5P contratiztas,
5.3 Se solicita al proveedor que emita la factura,
£.1 Se realiza una solisitud de orden de cheque indicanda el
provesdar 3l que se debe transferir
o dnatamento de cortabiidad i Faradar solicitud a compra de caja | Asistente de
£ Fago par anticipos - 2% EMIEQa &N ElQEpartamenta dé contablldad para Ui, chica o por envio se sique elmismo | comrpasy
£.3 Se salicita a contabiidad el combrabante de |3 transaceion pracedimienta proveadores

para enviar &l proveedor y que proceda con el despacho de |3

orden,

Fuente: Procedimiento de mantenimiento correctivo. PR-GP-MT-00.

36




Disposiciones

Se debe verificar si el proveedor existe o es nuevo. Si es nuevo, se le
solicita una copia del RTU y patentes, ademas, se le envian los siguientes

formatos:

o Formato nuevo proveedor y circular pago por transferencia, los cuales
son requeridos por contabilidad para la creacion en SAP.
o Informacion general de proveedores y cuestionario inicial externo de

proveedores, estos deben ser devueltos completamente llenos.

Siempre debe venir la cotizacion consignada a la empresa a la cual

corresponde el producto.

o En cuanto el proveedor nos indica que la orden ya esta lista para ser
enviada, le solicitamos dato de Peso y Dimensiones.

o Se procede a cotizar con las agencias de carga enviando la direccion y
contacto para determinar la que mejor convenga.

o Se autoriza el flete y se coordina la recolecta poniendo siempre copia al
proveedor para que haga entrega de la orden a la empresa de carga.

o Se contempla el valor y el tiempo, si es tiempo se elige a quien provee en

menor tiempo el servicio.

Los proveedores son informados eventualmente de los datos que traer las

facturas y BLS para evitar contratiempos o multas con la SAT.

Debe consignar correctamente el nombre del cliente, direccién y otros

datos en factura que a continuacion se describen:
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o Término de negociacion: CIF Ciudad Guatemala o CFR, etc. Si el término
es CIF, debera reflejar en factura valor FOB, flete y seguro, asi como el
tipo de moneda, se debe adjuntar lista de empaque al detalle, ademas en
el bill of lading debe reflejar el valor del flete maritimo.

o Si no se cumplen con estos requerimientos, la entidad recaudadora de

impuestos, emitira multas.
Proveedores de servicios criticos
En la clasificacion de proveedores criticos, se han definido los servicios en

los cuales es indispensable el control a nivel de seguridad alimentaria. Se

determind que los proveedores criticos, nos brindan los siguientes servicios:

o Limpieza de fosa séptica

o Extintores

o Maquila

. Transporte

o Carga y descarga de contenedores
o Servicio de reciclado

o Calibracién de equipos

o Analisis microbiolégicos

o Control de plagas

o Extraccion de basura

o Entrega de cores de extrusion

o Servicio de vigilancia

o Servicios técnicos a maquinaria y equipo
o Aire acondicionado

o Obra civil
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o Telefonia y camaras
o Montaje de maquinaria y equipos

o Otros servicios que afecten la inocuidad

Seleccién y activacion de proveedores de servicio

Para registrar un nuevo proveedor de servicio se les solicita a los

proveedores que deben completar los siguientes requisitos:

o Documentos comerciales, necesarios para uso del departamento de

contabilidad para su creacion en SAP.

o RTU/ identificacion tributaria.

o Patente de comercio.

o Patente de sociedad.

o Circular pago por transferencia.

o Solicitud de nuevo proveedor.

o Documentos con informacion, para uso del departamento de compras.

o FR-GP-LC-003 INFORMACION GENERAL PROVEEDORES.

. FR-GP-LC-002 CUESTIONARIO INICIAL EXTERNO DE
PROVEEDORES.

o DG-GP-LC-002 Cartas Requisitos de Inocuidad.

El formato FR-GP-LC-002 Cuestionario Inicial Externo de Proveedores se
autoevaluara cuando se active a un proveedor para conocer su situacion.
Cuando los proveedores completan los documentos comerciales y los formatos
gue son requisitos, son creados en el sistema SAP y se consideran como
proveedores activos. A todo proveedor de nuevo ingreso se le asigna
automaticamente la clasificacion de proveedor tipo C, tipo de proveedor

condicionado.
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Gestion de proveedores

La persona que requiere de un servicio se debe comunicar con el jefe de
compras e indicar el tipo de servicio que necesita, el jefe de compras le indicara
los proveedores que se encuentran activos para realizar el servicio. El
encargado o personal del departamento de compras solicitara la cotizacién al
proveedor e informard los requisitos necesarios con los que debe contar para

gue pueda ingresar a la planta y brindar el servicio.

En caso de que en el departamento de compras no cuente con un
proveedor que pueda realizar el servicio que el departamento requiera, el
encargado podra indicarle al departamento de compras que proveedor puede
darle el servicio y el departamento de compras deberd solicitar los documentos

necesarios para ingresarlo como nuevo proveedor.

Todos los proveedores que brinden un servicio en la empresa deben
cumplir con los requisitos que solicita el departamento encargado de gestionar

la compra, los requisitos necesarios para los servicios criticos de inocuidad son:

Limpieza de fosa séptica

Seguridad y Salud Ocupacional

° Licencia ambiental
o Procedimientos de disposicion final de desechos.
. Recibir la Induccién a normas internas de inocuidad Extintores

Seguridad y Salud Ocupacional

o Instalaciones propias
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Certificaciones NFPA 10
Personal calificado

Experiencia en el mercado

Maquila

Logistica

Registro Sanitario vigente de la empresa
Implementacion de Buenas practicas de manufactura.
Personal calificado

Sistema de control de plagas

Transporte para despacho de material

Logistica

Mantener limpio y en buen estado los contenedores, sujeto a revision por
parte de Polytec, S.A FR-GP-LD-008 REGISTRO DE LIMPIEZA DE
CAMIONES

Tener un listado de celulares actualizado del personal afecto al servicio.
Capacitar a su personal periédicamente, en temas de servicio al cliente,
manejo seguro, seguridad alimentaria, etc.

No utilizar transportes subcontratados, carta de presentaciéon de la
empresa

Recibir la Induccién a normas internas de inocuidad.

Carga y descarga de contenedores

Logistica

Utilizar el equipo de proteccion personal brindado por Polytec, S.A.
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o Carta de compromiso

° Recibir la Induccién a normas internas

Servicios técnicos (mantenimiento de maquinaria y equipo en planta)

Mantenimiento

o Equipo de proteccion personal

o Referencia de las empresas de la industria en general.

o Entrevista directa con el proveedor aspirante.

o Cartas de recomendacion presentadas por el proveedor para verificacion.
o Electricista autorizado

o Inventario de herramientas

o Inventario de quimicos

1.4.7. Control de registros

Corresponde al control administrativo de los materiales, involucrando tanto

el ingreso, la distribucion; como la salida de ellos.

La necesidad de la existencia de un registro se define con base en los

siguientes criterios:

o Cuando la informacion es relevante en un proceso,
o Cuando no suministra igual informacion que registros existentes,
o Cuando es conveniente concentrar informacion en un registro especifico.
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Para facilitar el disefio de un formato debe considerarse:

o La facilidad de introducir los datos (espacios suficientes, lineas
convenientemente espaciadas).
o Facilidad de wuso (visibilidad, legibilidad, informacion ordenada,

coherencia con otros formatos existentes)

Todo registro debe ser llenado de forma clara y legible, sin tachones ni
enmiendas que puedan dar lugar a confusion sobre la informacién registrada,
de forma completa llenando todos los espacios disponibles y debe contener la
firma del responsable de obtener la informacién para registros en papel y el

nombre del responsable.

Los registros deben administrarse mediante elementos que impidan su
pérdida o reduzcan su legibilidad; cuando se trata de registros en medios
electrénicos como copias en digital y en la web por medio de drives, deben
utilizarse copias de seguridad, si su disposicion se realiza en un tiempo inferior
a seis meses y en otro computador cuando su disposicidon se realiza en un
tiempo mayor a seis meses. Deben almacenarse lejos de agentes ambientales
gue favorezcan su deterioro. Esto segun disposiciones de la Norma ISO 9000 y
en caso particular Polytec es auditable en control de registros por el Esquema
FSSC22000.
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Tabla XVI. Registros Importantes del sistema de mantenimiento

CODIGOD NOMBRE
FR-GP-MT-020 Formato de control de mantenimiento preventivo
FR-GP-MT-019 Formato de control de mantenimiento correctivo
FR-GP-MT-010 Formato de control de IPFT
FR-GP-MT-017 Formato de barrido de defectos
FR-GP-LC-002 Cuestionario incial externa de proveedores
FR-GP-LC-003 Evaluacion de proveedores
FR-GP-LC-004 Informacion general de proveedores
DG-GP-LC-005 Carta requisitos liberacion de Inocuidad

Fuente: elaboracion propia.

En la Bodega debe mantenerse un Registro y archivo fisico, a lo menos,

de:
o Ordenes de Compra (copia).
o Vales de requisicion o entrega.
o Plano de Bodega y distribucion de las areas de almacenamiento.
o Guias de Despacho de proveedor 6 salida.
o Guias de Ingreso Registros computacionales.
1.5. Distribucion de taller mantenimiento
El taller de mantenimiento costa de las siguientes areas en especifico:
o Taller de bombas:

Este es utilizado para repuestos y almacenaje del area de impresion.
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o Taller de torno y fresa

Es utilizado para reparaciones de piezas de maquinaria, rectificado y

desgaste, este para el uso general del area.

. Area de proyectos

Este consta de mesas de trabajo para tareas especiales que requieran de

mas tiempo para ser elaboradas.

. Area de soldadura

Esta es especificamente para soldadura de oxiacetilénica, y soldadura con

electrodos.
o Oficinas

Las oficinas del area administrativa cuentan con recepcioén de materiales y
herramientas, ademas de repuestos mas simples como tornillos, fajas,
cojinetes. Se tiene la recepcioén principal, y las oficinas del area de jefatura, en
el segundo nivel se tiene la oficina de archivos donde se guardan los planos de
maquinaria, el laboratorio de electronica y sala de reuniones.

1.5.1. Distribucion grafica del taller

La distribucién del taller de mantenimiento fue definida por el jefe de area

y el gerente general de Polytec.
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Figura 4. Distribucion gréafica de taller

Area de tanque

agua de torre

Oficina

; Area de

' mantenimiento

Fuente: croquis obtenido por jefe de Mantenimiento Industrial, Departamento de Mantenimiento,
Polytec S.A

1.5.2. Distribucion de archivos y oficinas

La distribucion del area de archivos y oficinas fue definida por el jefe de

mantenimiento industrial y el gerente general.
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Figura 5. Distribucion de archivos y oficinas
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Fuente: croquis obtenidos por jefe de Mantenimiento Industrial, Departamento de

Mantenimiento, Polytec S.A.

El area de oficinas estd conformada por el area de recepcion y
administracion, esto en la planta baja ademas estan distribuidas cuatro
escritorios: para el coordinador de sistemas, el programador, el jefe de
mantenimiento y para el Jefe de Servicios Generales. En la planta alta se

encuentran los archivos técnicos, una sala de reuniones y el laboratorio de

electronica.
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2.  SITUACION ACTUAL

Segun el procedimiento actual, los repuestos para la maquinaria se
adquieren después que se presenta una falla, al momento de que el técnico los
solicita. La existencia de repuestos e insumos es minima, provocando esta

escasez, eventualmente, el paro de una maquina por horas e incluso por dias.
Tampoco se cuenta con un registro o estadistica para definir qué tipo de
repuestos son los mas utilizados y con qué frecuencia, como para mantener un

stock minimo de repuestos para contingencias.

Algunos de los problemas principales descritos a continuacion:

Nunca se ha elaborado una estadistica con base en el registro histérico

de fallas mas recurrentes de la maquinaria.

o El sistema actual de requerimiento de repuestos impide reactivar la
maguinaria en un tiempo mas corto.

o Debido a la falta de una estadistica no es posible anticiparse a las fallas
mas frecuentes de la maquinaria, debido al cumplimiento de tiempo de
vida de partes.

o No existen procedimientos efectivos para adquisicion anticipada de

repuestos.
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2.1. Descripcion del procedimiento

Un procedimiento es una metodologia que se utiliza en varias empresas,
gue pretende actualizar en secuencia de pasos simples, para que se mantenga

un estandar en la realizacién de ciertas actividades.

Para realizar una gestion eficiente en la Administracion de bodegas se
deben seguir procedimientos, los cuales pueden utilizarse en cualquier tipo de
bodega, segun el tipo de material y caracteristicas propias de la empresa a la

cual pertenecen las instalaciones de almacenamiento.

Los procedimientos son planes por medio de los cuales se establece un
método para el manejo de actividades futuras. Consisten en secuencias
cronoldgicas de las acciones requeridas. Son guias de accion, no de
pensamiento, en las que se detalla la manera exacta en que deben realizarse

ciertas actividades.

Es comdn que los procedimientos crucen las fronteras departamentales.
Por ejemplo, el procedimiento de tramitacién de pedidos de una compafiia
manufacturera involucrara casi indudablemente al departamento de ventas (a
causa del pedido original), el departamento de finanzas (para la confirmacion de
la recepcion de fondos y la aprobacion de crédito al cliente), el departamento de
contabilidad (para el registro de la transaccion), el departamento de produccién
(dado que el pedido implica la produccion de bienes o la autorizacion para
extraerlos del almacén) y el departamento de trafico (para la determinacion de
los medios y ruta de transporte para su entrega). Bastaran un par de ejemplos

para ilustrar la relacion entre procedimientos y politicas.
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2.1.1. Procedimiento y 6rdenes de compra

El procedimiento de orden de compras surge como necesidad de verificar
qgue las requisiciones realizadas por parte de algun usuario, en este caso de
mantenimiento, sean atendidas de la mejor manera, sin tener repercusiones en
el proceso productivo de la planta. De esta manera, se han planteado
metodologias que ayuden a facilitar la llegada de algun repuesto o insumo

propio de la maquinaria.

Los resultados de mantenimiento se ven enormemente afectados por la
eficacia de los procesos de compra o de almacén. Estas dos areas pueden
estar dentro de las responsabilidades de mantenimiento o puede estar
gestionada por otros departamentos. En cualquier caso, es conveniente
conocer si el funcionamiento de estas areas, que afectan los resultados, es la
adecuada; existe una manera de evaluar y mejorar estos incidentes, por medio
de indicadores que permitan conocer si se gestionan con eficacia. Estos
aportaran informacién importante al momento de gestionar una bodega de

repuestos.

° Consumo de materiales

Miden el consumo de repuestos y consumibles en actividades propias de
mantenimiento en relacion con el consumo total de materiales. Este dato puede
ser importante cuando la planta tiene consumo de materiales del almacén de
repuesto adicionales a la actividad de mantenimiento (mejoras, nuevas

instalaciones, entre otros).
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Figura 6. Consumo de materiales

Valor de materiales consumidos para mantenimiento
Valor total del material consumido

% Consumo materiales en mantenimiaito =

Fuente: procedimiento y érdenes de compra. FR06-8

Es un indice relativamente poco usual. Es Util cuando se esta tratando de
optimizar el coste de materiales y se desea identificar claramente las partidas
referentes a mantenimiento, a modificaciones y a nuevas instalaciones

Eficiencia en la cumplimentacién de pedidos

Proporcion entre las peticiones de materiales a compras no atendidas con

una antigiiedad superior a 3 meses y el total de pedidos cursados a compras

Figura 7. Eficiencia

Peticiones de materiales no atendidas en un plazodeterminado 100

Eficiencia de compras=100-
f i N de pedidos crsados

Fuente: procedimiento y érdenes de compra. FR06-8
o Tiempo medio de recepcion de pedidos

Es la media de demora desde que se efectia un pedido hasta que se
recibe. Este indice se puede calcular por muestreo (tomar al azar un numero
determinado de pedidos cursados y realizar la media aritmética del tiempo
transcurrido desde su peticion hasta su recepcion en cada uno de ellos) o a

partir del total de pedidos realizados.
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Figura 8. Tiempo demora

Z demora de cada pedido
N° de pedidos total

Tiempo medio de demora=

Fuente: procedimiento y 6rdenes de compra. FR06-8

2.1.1.1. Método de compra de repuestos

Se necesita un procedimiento que indique la forma mas apropiada de
compra de repuestos e insumos, teniendo en cuenta todos los procedimientos
anteriores y todos los requisitos que se manejan contablemente. Una vez
definido el sistema de compras, se podra tener un panorama claro acerca de

cudles repuestos es factible tener en bodega o en almacén.

Un stock minimo de repuestos permitiria a los técnicos habilitar mas
rapidamente las maquinas con fallas técnicas. Un sistema practico y eficiente
de control de repuestos e insumos permitiria mejorar los indicadores MTBF,
MTTR, IPFT. Un inventario ordenado de repuestos e insumos, debidamente
codificados permitiria un manejo adecuado de aprovisionamiento anticipado de

estos, sin que haya escasez o sobre existencia.
2.1.1.2. Orden de compra en sistema SAP
SAP es un sistema. Un programa, software para la computadora. Es decir,

una tecnologia digital. Desde sus inicios, es un programa para aplicaciones de

negocios, y se utiliza actualmente como una herramienta contable.
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SAP es un sistema informatico, sirve para brindar informacion. Se alimenta
de los datos que se cargan y procesan dentro de un entorno, y el sistema se
encargara de acuerdo con la configuracion realizada por el usuario y
consultores, de producir con esos datos informacion util para la toma de
decisiones y la exposicion de esos datos de forma que puedan ser interpretados

y utilizados para mejorar los sistemas.

Mantenimiento industrial. El area presenta alta demanda de repuestos y
herramientas por lo cual, para facilitar el trabajo, ingresa érdenes de servicios y
ordenes de compra en este sistema. De esta forma los interesados pueden
consultar la informacion. Es una manera de agilizar un proceso largo de compra

de repuestos.

2.1.2. Inventario actual

El inventario se maneja actualmente a través de la bodega de MP. Sin
embargo, por la capacidad de esta, no se pueden tener stock de herramientas
ni ningan tipo de repuesto. Por lo tanto, se realiza el requerimiento en el sistema
SAP vy, cuando el proveedor despacha, se lleva a oficinas de mantenimiento

industrial, donde cada jefe manda a un técnico a recoger el repuesto.

Los inventarios son importantes para la economia de las empresas e
instituciones. Por lo tanto, la administracion de inventarios (incluyendo las

bodegas) debe coadyuvar en la reduccién de los costos.

Desde el punto de vista de la empresa, los inventarios representan una
inversion, ya que se requiere de capital para tener reservas de materiales en
cualquier estado. El inventario corresponde al almacenamiento de bienes y

productos, los cuales se mantienen en un sitio dispuesto para tal efecto.
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Un sistema adecuado de inventario incluye parametros o indicadores que
permitan identificar lo necesario para administrar la nueva bodega de repuestos,
tales como siguen:

. Rotacion del almacén

Es el cociente de dividir el valor de los repuestos consumidos totales y el

valor del material que se mantiene en stock (valor del inventario de repuestos).

Figura 9. Rotacion

Valor repuesto consumido

Rotacion =
Valor del stock de respuesto

Fuente: procedimiento y érdenes de compra. FR06-8

Hay una variacién de este indice, cuando se pretende determinar si el
stock de repuestos y consumibles esta bien elegido. Si es asi, la mayor parte
del material que consume mantenimiento lo toma del almacén, y solo una
pequefia parte de lo comprado es de uso inmediato. Para determinarlo, es mas

atil dividir este indice en dos:

Figura 10. Rotacion almacén

) ) Valor del material consumido del almacén
Origen de materiales =

Valor total del material consumido

. ) Valor de materiales consumidos del almacén
Rotacion de almacén =

Valor del almacen

Fuente: procedimiento y 6érdenes de compra. FR06-8
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Otra forma de conocer si el almacén de mantenimiento esta bien
dimensionado es determinando la proporcion de piezas con movimientos de
entradas y salidas. Una utilidad de este indice es determinar qué porcentaje de
las piezas tienen escaso movimiento, para decidir cdmo aprovecharlas o

desecharlas, desclasificarlas, venderlas, entre otros.

Figura 11. Piezas en movimiento

Fiezas que han tenido movimientos en un periodo fijado

Porcentafe de plezas con movimiento = -
N® de piezas totales

Fuente: procedimiento y érdenes de compra. FR06-8

2.1.2.1. Inventario de herramientas

Es necesario utilizar herramientas para realizar cualquier actividad en
cualquier campo laboral. Cada departamento requiere de un sistema por medio

del cual evalte las necesidades laborales de herramienta y equipo.

Mantenimiento cuenta con profesionales mecanicos, electricistas,
torneros, ayudantes entre otros. Cada uno cuenta con un perfil de herramienta
necesario segun la descripcion de su puesto. Esta herramienta se encuentra
inventariada en el sistema SAP, se maneja por medio de Contabilidad y Bodega
de MP

2.1.2.2. Inventario de repuestos

Los repuestos son componentes reemplazables en un sistema para

mantener su continuidad operativa. Funcionalmente es la parte mas pequefia
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en la que se puede subdividir una maquina. Los repuestos son importantes en
cualquier sistema productivo para reestablecer el estado operativo de la
maquina-. La maquina no producira hasta que se consiga remplazo o el

repuesto.

Este impacto directo sobre la disponibilidad de los sistemas lo que los
hace tan valiosos. Los Inventarios de repuestos representan las partes y piezas

almacenadas para llevar a cabo el mantenimiento.

2.2. Avance de mantenimiento preventivo

El programador o el coordinador de sistemas de mantenimiento planifica
acciones preventivas mensuales. Junto con planificacion eligen el momento
adecuado del programa de produccién para el mantenimiento. En cada area se

encuentra un estandar de tiempo.

El avance de mantenimiento preventivo depende de todos los
procedimientos anteriores. Si la compra no se lleva a cabo o se atrasa, los
indicadores de mantenimiento se ven afectados en términos de productividad y

disponibilidad.

2.2.1. Efectos de tiempo de espera por compra de repuestos

El tiempo es un factor primordial en produccién, cualquier paro de

maquinaria afecta los siguientes aspectos de la produccion:

o Calidad del producto
o Atrasos en entregas al cliente

o Efectos en disponibilidad de maquinaria
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o Incremento de desperdicios

o Pérdida de tiempo en arranques y cuadres de maquina
o Efectos en indicadores de produccion

o Disminucion de eficiencias

o Incremento de reparaciones temporales

2.3. Avance de tiempo medio entre fallas

El tiempo medio entre fallas es un indicador de frecuencia, es decir, qué
tantas veces se cumple un ciclo de vida de algun repuesto. Sirve para
pronosticar y proyectar futuras averias en la maquinaria. De esta manera se
identifica con facilidad el tipo de repuesto 0 insumo que se necesita tener en

existencia.

2.4. Avance de tiempo medio de reparacion

El tiempo medio entre fallas indica qué tan buena es la respuesta ante un
fallo. Si se carece de repuestos o0 insumos, el tiempo de respuesta incrementa,
afectando asi a la mano de obra directamente. Existen algunos insumos que
pueden consumirse facilmente y que son de mayor rotacién, estos deberian
existir en bodegas de manera permanente, facilitando el proceso y simplificando

las reparaciones para los técnicos

24.1. Efectos de escasez de Insumos

Un insumo, a diferencia de un repuesto, es mucho mas simple y se puede
tener en existencia, pues su rotacion es mucho mayor y no requiere de mayor
proceso para su compra; estamos hablando de tornillos, fajas, cojinetes,

lubricantes, lamparas, entre otros.
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En muchas empresas donde no se tiene una planificacion adecuada, esto
incluye produccion y logistica interna, existen problemas con los recursos tanto
economicos como materiales. Debido a esta situacion, en muchas ocasiones, el
taller de mantenimiento tiene retrasos en sus reparaciones ya que no cuentan

con un sistema interno apropiado de manejo de materiales y producto

terminado.
2.5. Areas sujetas a mantenimiento
. Preprensa

Contamos con el departamento de pre prensa en donde se realizan
pruebas de color de contrato y planchas de impresion para flexografia,
contamos con personal constantemente capacitado a nivel técnico y de gestion
para que todos los procesos que involucran la Pre-prensa lleguen a buen

término y de acuerdo con como el cliente lo desea.

Se tiene un sistema de pre-prensa completo y de la méas alta calidad que
permite procesar el 100% de los artes dentro de la empresa, sin tener que
ocupar talleres externos, para asi, garantizar plena confidencialidad en los
disefios de los clientes.

° Extrusion

Se transforma las resinas de polietileno y/o polipropileno por medio de un
tornillo extrusor que tiene temperatura suficiente para fundir el material y formar
un film plastico embobinado para entregar pelicula como producto terminado,
para el proceso de impresion, laminacion y/o formacion de bolsa (lo que llaman

corte)
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. Laminacion

Proceso por el cual se adhieren 2 peliculas plasticas por medio de un
adhesivo bicomponente sin solvente para lograr combinaciones de propiedades
de materiales como sellabilidad, barreras al oxigeno, agua o proteccion al

producto o a tintas utilizadas.

° Slitter

Proceso por el cual una bobina de ancho determinado inicial se reduce en
las maquinas cortadoras (slitters) a un ancho y diametro final requerido por el

cliente.

o Impresion

El proceso de impresion es flexografico, se cuenta con 8 impresoras de las
cuales 5 son de 8 colores y 3 de 6 colores, la mayoria de las impresoras son de
tambor central de Ultima tecnologia; derivado de ello, el afio pasado POLYTEC
se hizo acreedor del primer y tercer lugar en el concurso de mejor muestra

impresa en flexografia y rotograbado en Centroameérica.

2.5.1. Maquinaria y equipo

El departamento de mantenimiento evalla y repara todo tipo de instalaciéon
y maquinaria en Polytec S.A. Basicamente consta de 4 areas: Extrusion,

Impresién-Laminacién, Corte-Slitter y Peletizado.

Para esta investigacion no se tomara en cuenta el area de Servicios

Generales en cuanto a aires acondicionados, servicios de enfriamiento y
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calefaccion, instalaciones a chillers y torres de enfriamiento etc., pues trabaja
con servicios contratados; como se ha mencionado en el procedimiento para

proveedores y contratistas.
Area de extrusion

Esta area se divide en tres sub areas principales: Comercial, Industrial y
Coextrusion. Esta cuenta con veintiocho maquinas extrusoras, de las cuales

diez son del tipo comercial, cinco son del tipo Industrial y cinco del tipo Coex.

Los elementos que se evalGan durante los mantenimientos preventivos

son:
o Dosificadores

o Filtros de anillos de enfriamiento

o Canastas

o Calandrias

J Cabezal principal

o Rodillos embobinadores

o Lubricacion de cojinetes

o Sensores de presién y temperatura
o Tolva y mezcladora

Area de Impresion
Esta area se divide en dos secciones, las maquinas tipo Comexi y de

tambor principal. Se cuenta con 8 maquinas en total, de las cuales 3 son del

tipo Comexi y el resto de tambor cilindrico.

61



Los elementos que se evallan durante los mantenimientos preventivos

son:

o Cuchillas de temperatura
o Molinos y cabezales

o Rodillos jaladores

o Rodillos tipo Anilox

o Engranajes

o Rodillos para sellos

o Sensores de tinta

o Sensores de fotopolimeros
o Montadores

o Bombas para tinta

o Zona de secado

Area de laminacion

Esta es una de las areas mas recientes, se cuenta con tres laminadoras,

todas del mismo tipo, cada una utiliza diferentes tipos de rodillos y mangas.

Los elementos que se evallan durante los mantenimientos preventivos

son:

o Rodillos embobinadores

o Cuchillas a temperatura

o Zona de enfriamiento y secado
o Zona de adhesivos

o Bombas para adhesivos

. Mangas
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Area de corte

Esta es una de las areas mas grandes en el proceso, se cuenta con
cuarenta maquinas cortadoras de diferente tipo: pucheras, gofradoras, para
bolsa tipo gabacha, para bolsa con sello lateral, para bolsa con sello
longitudinal, para bolsa tipo estrella.

Los elementos que se evalGan durante los mantenimientos preventivos

son:
o Afilado de cuchillas

o Rectificado de rodillos

o Lubricacién de mangas y cojinetes
o Ajuste de fajas

o Sensores eléctricos

o Sensores de presién y temperatura
o Hidraulicos

o Motor principal

o Sellos de fondo

o Barras antiestaticas

2.5.2. Fallos frecuentes

Una vez se identifica algun fallo en la maquinaria, su reparacién deberia
ser planificada y ejecutada para evitar su futura aparicion, sin embargo, si una
pieza de la maquina falla constantemente se deben evaluar los ciclos y las
repeticiones a fin de identificar el problema raiz, a continuacion las estadisticas

del ultimo ano.
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Resumen extrusion
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Tabla XIX. Resumen corte y slitter
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Fuente: elaboracion propia.

2.6. Analisis

Con base en los fallos frecuentes se ha determinado que se puede evaluar
la eficiencia del taller de mantenimiento mediante los siguientes analisis, los

cuales se ampliaran en los proximos capitulos.

o Andlisis de Interrupcion por falla técnica (IPFT) como método de
definicion de tipos de repuestos mas comunes.

o Andlisis de Tiempo medio entre fallas (MTTR) y Tiempo medio de
reparacion (MTBF) como consecuencia de escasez recursos.

o Tiempos de vida de los repuestos segun kilos de produccion.
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o Niveles de stock y reorden

o Estructura y organizacién de bodega

o Capacidad de almacenaje

o Sistema de Inventario A, B, C

o Planes de accion y procedimiento maestro de érdenes de compra,

requisicion y entrega de repuesto.

o Codificacion segun rankeo y area
o Registro, archivo fisico y digital por medio de tablas dinamicas.
2.6.1. Requerimientos del departamento de mantenimiento

La falta de repuesto genera inconvenientes en el plan de contingencia
para cubrir una necesidad. Este ingresa como una reparacion temporal
realizada por un tiempo corto solo para que la maquina siga funcionando, este

no deberia de ser mayor a dos meses.

Una reparacion temporal puede repercutir en las auditorias internas y

externas, al ser riesgoso para el sistema de inocuidad de la empresa.

2.6.2. Planes de accién y puntos de control:

Los planes de accion deben evitar este tipo de reparaciones o en casos
extremos, que la frecuencia disminuya. Se permiten si se cuenta con una
cotizacion del material y este ingresada una orden de compra del repuesto,
ademas debe estar identificada en los formatos mencionados: IPFT y barrido de

defectos.
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El plan de mantenimiento engloba tres tipos de actividades:

o Las actividades rutinarias que se realizan a diario, y que normalmente las
lleva a cabo el equipo de operacion.
o Las actividades programadas que se realizan a lo largo del afio.

o Las actividades que se realizan durante las paradas programadas.

Las tareas de mantenimiento son, como ya se ha dicho, la base de un plan
de mantenimiento. Las diferentes formas de realizar un plan de mantenimiento
gue se describen en los capitulos siguientes no son mas que formas de

determinar las tareas de mantenimiento que compondran el plan.

Al determinar cada tarea debe determinarse ademas cinco informaciones
referentes a ella: frecuencia, especialidad, duracién, necesidad de permiso de

trabajo especial y necesidad de parar la maquina para efectuarla.

Frecuencia

Existen dos formas para fijar la frecuencia de una tarea:

o Siguiendo periodicidades fijas

o Determinandola a partir de las horas de funcionamiento

Cualquiera de las dos formas es valida; incluso, es posible que para unas
tareas sea conveniente que se realice siguiendo periodicidades preestablecidas
y que otras tareas, incluso referidas al mismo equipo, sean referidas a horas
efectivas de funcionamiento. Ambas formas de determinacion de la periodicidad
con la que hay que realizar cada una de las tareas que componen un plan

tienen ventajas e inconvenientes.

67



Asi, realizar tareas de mantenimiento siguiendo periodicidades fijas puede
suponer hacer mantenimiento a equipos que no han funcionado, y que por
tanto, no se han desgastado en un periodo determinado. Y por el contrario,
basar el mantenimiento en horas de funcionamiento tiene el inconveniente de
que la programacién de las actividades se hace mucho méas complicada, al no

estar fijado de antemano exactamente cuando tendran que llevarse a cabo.

Un programa de mantenimiento que contenga tareas con periodicidades
temporales fijas junto con otras basadas en horas de funcionamiento no es facil
de gestionar y siempre es necesario buscar soluciones de compromiso. Mas

adelante, en este texto, se exponen algunas de estas soluciones.

No es facil fijar unos criterios para establecer las tareas de mantenimiento.
Tedricamente, una tarea de mantenimiento debe realizarse para evitar un fallo,
con lo cual habria que determinar estadisticamente el tiempo que transcurre de
media hasta el momento del fallo si no se actda de ninguna forma en el equipo.
El problema es que, normalmente, no se dispone de datos estadisticos para
hacer este estudio, ya que en muchos casos significaria llevar los equipos a
rotura para analizar cuanto aguantan; en otros, realizar complejas simulaciones
del comportamiento de materiales, que no siempre estan al alcance del
departamento de mantenimiento de una instalacion. Asi que es necesario
buscar criterios globales con los que fijar estas periodicidades, buscando primar
el coste, la fiabilidad y la disponibilidad en esta decisién, y no tanto el

agotamiento de la vida atil de las piezas o los conjuntos.

En la elaboracion del plan de mantenimiento es conveniente diferenciar las
tareas que realizan unos profesionales u otros, de forma que al generar las
ordenes de trabajo correspondientes no se envie al especialista eléctrico lo que

debe realizar el especialista mecanico y viceversa.

68



Las especialidades mas habituales de las tareas que componen un plan

de mantenimiento son las siguientes:

o Operacion. Las tareas de este tipo son llevadas a cabo por el personal
gue realiza la operacion de la instalacion, y normalmente se trata de
inspecciones sensoriales que se realizan muy frecuentemente, lecturas

de datos y en ocasiones trabajos de lubricacion.

o Campo solar. Las tareas de este tipo las llevan a cabo por especialistas
en la realizacion de tareas en la zona de captacion de radiacién. Incluye

normalmente tareas eléctricas, mecénicas y de instrumentacion.

o Mecénica. Las tareas de este tipo requieren especialistas en montaje y
desmontaje de equipos, en ajustes, alineaciones, comprension de planos

mecanicos, etc.

o Electricidad. Los trabajos de este tipo exigen que los profesionales que
los llevan a cabo tengan una fuerte formacién en electricidad, bien en

baja, media o alta tension.

o Instrumentacion. Los trabajos de este tipo estan relacionados con
profesionales con formacion en electronica y, ademas, con una formacion

especifica en verificacion y calibracion de instrumentos de medida.

o Predictivo. Esta especialidad incluye termografias, boroscopias, analisis
de vibraciones, etc. Los profesionales que las llevan a cabo son
generalmente técnicos especialmente entrenados en estas técnicas y en

las herramientas que utilizan para desarrollarlas.
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o Mantenimiento legal. En muchas ocasiones se requiere que para llevar a
cabo determinadas tareas obligatorias recogidas en normativas se
necesiten acreditaciones. Ademas, es habitual contratar estos
mantenimientos con empresas externas, poseedoras de dichas

acreditaciones.

o Limpieza técnica. Exige especializacion y herramientas especificas, por

ello, normalmente, se contratan con empresas externas.

o Obra civil. No es habitual que el personal de plantilla realice este tipo de
trabajos, por lo que para facilitar su programacion, realizaciéon y control

puede ser conveniente crear una categoria especifica.

Duracion

La estimacion de la duracion de las tareas es una informacion
complementaria del plan de mantenimiento. Siempre se realiza de forma
aproximada, y se asume que esta estimacion lleva implicito un error por exceso

o por defecto.

Permiso de trabajo

Determinadas tareas requieren de un permiso especial para llevarlas a
cabo. Asi, las tareas de corte y soldadura, las que requieren la entrada en
espacios confinados, las que suponen un riesgo eléctrico, etc., requieren
normalmente de un permiso de trabajo especial. Resulta util que en el plan de
mantenimiento esté contenida esta informacién, de manera que estén
diferenciados aquellos trabajos que requieren de un permiso, de aquellos que

se realizan simplemente con una orden de trabajo.
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Maquina parada o en marcha

Para llevar a cabo una tarea de terminada puede ser conveniente que el
equipo, el sistema al que pertenece o incluso toda la planta estén paradas o en
marcha. Resulta Util que este extremo esté indicado en el plan de

mantenimiento, ya que facilita su programacion.
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3. DISENO PARA NORMALIZACION Y CLASIFICACION DE
REPUESTOS

3.1. Disefio

El disefio final para la clasificacion de repuestos consiste en la
organizaciéon y establecimiento de normas para el manejo de insumos,
repuestos y herramientas vitales para la administracién del departamento de
mantenimiento industrial. El sistema trata de inventariar y codificar los repuestos
mientras se lleva el control de entrada y salida de estos. Por lo anterior se ha
definido como base el procedimiento general para la bodega de repuestos,

descrito a continuacion:

3.1.1. Analisis IPFT, MTBF Y MTTR

Analisis IPFT/ Area extrusion

73



Figura 12. IPFT EXTRUSION
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

La maquina que presentd mayor falla durante el afio 2017 fue la Extrusora
No0.26. Es una maquina del tipo coextrusor. Por cada hora de paro se pierden
300 kg de produccion. La segunda maquina fue la Extrusora No.4, maquina tipo
Industrial; por cada hora de paro se pierden 70 Kg de produccién. La tercera
maquina fue la Extrusora No.23, del tipo coextrusor; por cada hora de paro se

pierden 300 Kg de produccion.
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Figura 13. MES VS IPFT
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

En resumen, durante el afio 2017 la empresa Polytec S.A paré la
produccion 119 veces por fallas en maquinaria. EI mayor porcentaje de paros

sucedio en noviembre y representaron el 35 % del total de fallas.

Tabla XX. Resumen de tipo de falla vs cantidad

Tipo de Falla Cantidad
Eléctrica 58
Operacional 7
Mecénica 31
Neumatica 18
Total 114

Fuente: elaboracion propia
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El area de extrusion se ve afectada, en su mayoria, por fallos del tipo
eléctrico por problemas con temperaturas y fallos en embobinadores

Figura 14. Tipo de falla
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

Analisis MTBF / Area extrusion

El andlisis se realiza tomando de base los siguientes supuestos:

o El nimero de dias por mes es de 30 dias habiles.

o El nUmero de horas habiles de trabajo es de 22 horas.
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Figura 15. MTBF extrusion
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

El grafico MTBF del area de extrusion indica el tiempo promedio en que un
equipo funciona sin fallos, es decir, el tiempo que transcurre de una falla y la
siguiente: en junio se reporta que, aproximadamente, cada 13 dias se presenta
una falla en maquinaria; en noviembre (el mes en que mas fallas se

identificaron) se reporta que todos los dias ocurren fallas.

En resumen, en el afio 2017 las maquinas extrusoras estuvieron
funcionando sin problemas cada 5 dias consecutivos.
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Andlisis MTTR / Area extrusion

Figura 16. MTTR Extrusion
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

El grafico MTTR representa el tiempo estimado que un equipo estara
parado mientras es reparado por el departamento de mantenimiento, cabe
destacar que este tiempo dependera de qué tipo de repuesto es el que se
encuentra dafado, y no solamente este aspecto sino otros, como el tiempo de
respuesta del proveedor ante la necesidad urgente de compra. En el area de
extrusion se tiene contemplado un tiempo promedio de 0,08 hora para cada
reparacion por falla (5 minutos). El MTTR es solamente un indice de la
respuesta que se tiene ante algun paro en maquinaria, pero no define

exactamente cual sera el tiempo exacto de reparacion.
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Andlisis IPFT/ Area impresion

Figura 17. IPFT Impresion
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

La maquina que presentd mayor cantidad de fallas durante el afio 2017
fue la Impresora No.3; es una maquina del tipo stack y por cada hora de paro se
pierden 4 200 m. de produccion. La segunda maquina fue la impresora No.6,
magquina tipo comexi; por cada hora de paro se pierden 9 000 m de produccion.
La tercer maquina fue la impresora No.7, del tipo comexi; por cada hora de paro

se pierden 12,000 m de produccion.
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Figura 18. Mes VS IPFT
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

En resumen, durante el afio 2017 la empresa Polytec S.A detuvo su
produccion un total de 196 veces por fallas en maquinaria. El mayor porcentaje

de paros sucedio en septiembre y representd el 16 % del total de fallas.

Tabla XXI. Resumen de tipo de falla vs cantidad
Tipo de falla Cantidad
Eléctrica 33
Electrénica 16
Mecénica 133
Neumética 12
Total 196

Fuente: elaboracion propia.
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El area de impresion se ve afectada en su mayoria por fallos del tipo

mecanico en su mayoria problemas con cojinetes, fajas y control de presiones.

Figura 19. Tipo de falla
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

Anélisis MTBF / Area impresion

El andlisis se realiza tomando de base los siguientes supuestos:

o El nUmero de dias por mes es de 30 dias habiles

o El nimero de horas habiles de trabajo es de 22 horas
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Figura 20. MTBF Impresion
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

El grafico MTBF del area de impresion indica el tiempo promedio en que
un equipo funciona sin fallos, es decir el tiempo que transcurre de una falla y la
siguiente: en junio y agosto se reporta que, aproximadamente, cada 9 dias se
presenta una falla en maquinaria; en septiembre se identificaron mas fallas ya

que se reportaron diariamente.

En resumen, en el afio 2017 las maquinas impresoras estuvieron

funcionando sin problemas cada 3 dias consecutivos.

Analisis MTTR / Area impresion
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Figura 21. MTTR Impresion
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

En el area de impresion, el tiempo promedio estimado para reparar una
falla técnica es de aproximadamente 0,13 hora (8 minutos). Como se explico
anteriormente, este tiempo no es definitivo para todas las fallas, es solamente

un indice de respuesta.
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Andlisis IPFT/ Area corte

Figura 22. IPFT Corte
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

La maquina que presentd mayor falla durante el afio 2017 fue la cortadora
No0.53. Es una maquina del tipo gabachera, por cada hora de paro se pierden
36 000 millares de produccion. La segunda maquina fue la cortadora No.29,
maquina tipo gabachera, por cada hora de paro se pierden 12 000 millares de
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produccion. La tercera maquina fue la cortadora No.55, del tipo sello fondo por
cada hora de paro se pierden 1 500 Millares (bolsas finales) de produccion.

Cabe resaltar que a pesar de no visualizar la misma cantidad de fallos que
en extrusion e impresion, el area de corte requiere de mayor tiempo para
reparar una falla, mientras que los mantenimientos en extrusion e impresion son
de aproximadamente 2 dias, los mantenimientos en esta area son de casi 1

semana por la complejidad de maquinaria.

Figura 23. Mes vs IPFT
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

En resumen, durante el afio 2017 la empresa Polytec S.A paré produccion
un total de 90 veces por fallas en maquinaria. El mayor porcentaje de paros se

dio en octubre y represent6 el 24 % del total de fallas.
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Tabla XXIl. Resumen de tipo de falla vs cantidad

Tipo de falla Cantidad
Eléctrica 9
Electrénica 17
Mecénica 61
Neumética 3
Total 90

Fuente: elaboracion propia

El 4rea de corte se ve afectada en su mayoria por fallos del tipo mecanico

en su mayoria problemas con rodillos tensores y caja reductora.

Figura 24. Tipo de falla
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.
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Andlisis MTBF / Area corte
El andlisis se realiza tomando como base los siguientes supuestos:

o El nimero de dias por mes es de 30 dias habiles

o El nUmero de horas habiles de trabajo es de 22 horas

Figura 25. MTBF CORTE
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

El grafico MTBF del area de corte indica el tiempo promedio en que un
equipo funciona sin fallos, es decir el tiempo que transcurre de una falla y la
siguiente: en julio agosto y septiembre no se reportan fallos importantes de
maquinaria; en octubre (el mes en que mas fallas se identificaron) se reporta

gue cada dos dias existen paros por falla.
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En resumen, en el afio 2017 las maquinas cortadoras estuvieron

funcionando sin problemas cada 11 dias consecutivos.

Analisis MTTR / Area corte

Figura 26. MTTR Corte
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Fuente: elaboracion propia de acuerdo con datos obtenidos en reportes IPFT.

Para el area de corte el tiempo promedio de reparacion es de
aproximadamente 0,31 hrs (20 min) nuevamente es importante verificar que
este dato no se debe tomar como medida estandar, pues dependiendo el tipo

de fallo que sea, puede llevar incluso una semana de paro.
3.1.1.1. Verificacion software Tori- Flex
Los datos obtenidos previamente para el calculo del IPFT fueron obtenidos

por medio de boletas de formato “interrupcién por falla técnica”, para el analisis
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completo se verifica en el Sistema si los tiempos coinciden, de esta manera se
obtiene que el numero de fallas reportadas desde el operador de maquina es

igual al nimero de boletas identificadas en el area de mantenimiento.
Ejemplo

Figura 27. Formato TORIFLEX

POlytec Reporte diario-mensual de fallas

I'I'he IPal:haging Sglution Del M/082018 Al 31082018
5 Soi

AN B -CpAnIAS

- . Area: EXT
- ol 011042018 02:48:30 p.
O _rﬂ.;.}!.

RptFallas
TF_Repors
Tiempo de . Tiempo total Paros Paros MTEBF MTTR

Maguina Tipode falla produccion  Nimero de fallas porfallas: MENONES  Mayores
EXT-23 Falla Mecanica en General 4 525 2 2
EXT-23 FallaE lectrica en General 9 530 [ 3

TOTAL: 83440 13 1155 a8 5 5,418.45 88.85
EXT-25 Falla Mecanica en General 3 230 2 1
EXT-25 FallaE lectrica en General 2 20 2

TOTAL: 884580 5 250 4 1 17,696.00 50.00
EXT-2T Falla Mecanica en General <3 575 3 3
EXT-27T FallaE lectrica en General 3 T45 2 1

TOTAL: 52880 9 1720 5 4 5,986.67 191,11
EXT-29 Falla Mecanica en General 1 45 1
EXT-25 FallaE lectrica en General 3 75 3

TOTAL: 85110 4 120 4 21,277.50 30.00
EXT-30 Falla Mecanica en General 1 &0 1
EXT-30 FallaE lectrica en General 3 150 2 1

TOTAL: ar7Tso 4 250 3 1 21,94750 5250
E XT-51 Falla Mecanica en General 3 1620 3
EXT-51 FallaE lectrica en General 3 570 1 2

TOTAL: 77580 -] 2180 1 5 12,930.00 355.00
EXT-52 Falla Mecanica en General 5 455 4 1
EXT-52 FallaE ledirica en General 4 135 4

TOTAL: 21240 ] 530 a2 1 9,026.67 70.00
EXT-53 Falla Mecanica en General 1 210 1

TOTAL: 43935 1 210 1 43,935.00 210.00

TOTALES 510455 &1 5525 33 13 11,5871 127.94

Fuente: sistema toriflex, ruta de mantenimiento.
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3.1.1.2. Descripcion y lista de repuestos

Los repuestos seleccionados han sido validados por el departamento de
mantenimiento, tanto jefes de areas como personal administrativo, se han
dedicado a tomar un ranking de repuestos que consideran importantes para
mantener un inventario en bodega. Dado que, por cada repuesto descrito se
tienen varios tipos, se toma la decision de seleccionar solamente los repuestos
mas recurrentes en compra (datos en SAP) y compararlos con los datos
obtenidos en el andlisis IPFT (repuestos utilizados en fallas normales de

mantenimiento), de esta manera se obtienen los siguientes resultados.

Tabla XXIII. Cojinetes tipo comun
COJINETES
Codigo  |Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual [RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RIV-00505  COJINETE 6205 176 8
RIV-00484 | COJINETE 6005 131 7
RIV-00506  |COJINETE 6206 132 6
RIV-00504  |COJINETE 6204 129 6
RIV-00500  COJINETE 6202 3 5
RIV-00485  |COJINETE 6006 49 4
RM-00490 | COJINETE 6011 DU SELLO DE HULE il 4
RM-00521  |COJINETE 6305 16 4
RIV-00479  |COJINETE 6000 80 4
RM-00522 |COJINETE 6306 20 4

Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
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Tabla XXIV.

Cojinetes tipo especial

COJINETES
Cédigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual |RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-00486 |COJINETE 6007 59 3
RM-00487 |COJINETE 6008 42 3
RM-00502 [COJINETE 6203 RSR 77 3
RM-00481 |COJINETE 6002 65 3
RM-00489 |COJINETE 6010 30 3
RM-05791 [COJINETE RNA-NA 6914 R DOBLE Hi 28 3
RM-05872 [COJINETE RNA-NA 6913 R DOBLE Hj 14 3
RM-00482 |COJINETE 6003 60 3
RM-00499 |COJINETE 6201 60 3
RM-00483 |COJINETE 6004 45 3
RM-00488 |COJINETE 6009 37 3
RM-00498 |COJINETE 6200 36 3
RM-06575 |Cojinete 6211 9 3
RM-00480 |COJINETE 6001 36 2
RM-06008 |COJINETE LINEAL R162271420 24 2
RM-05458 |COJINETE 2206 2RS/TVH FAG 22 2
RM-00507 |COJINETE 6206 NC CON SEGURO 10 2
RM-06297 |[COJINETE CAM CLUTCH F5013 6 2
RM-06298 |COJINETE CAM CLUTCH F5515 6 2
RM-00468 |COJINETE 3206 16 2
RM-05459 |COJINETE 2207 2RS/TVH FAG 16 1
Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XXV. Tornillos
TORNILLOS

Codigo [Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual [RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-03404 |TORNILLO ALLEN CABEZA PLANA 6X30MM 160 4
RM-03535 |TORNILLO ALLEN 8X30MM ROSCA CORRIDA 400 4
RM-01641 [ROLDANA PARA TORNILLOS DE 20mm 4,400 3
RM-01947 |TORNILLO ALLEN 5X20MM 230 3
RM-02690 |TORNILLO ALLEN 16X80MM 56 3
RM-01922 |TORNILLO ALLEN 8X40mm 150 3
RM-01896 |TORNILLO ALLEN 10x30 ROSCA CORRIDA 160 2
RM-02883 |TORNILLO ALLEN 8XS0MM ROSCA CORRIDA 160 2
RM-01900 |TORNILLO ALLEN 14X50 2 2
RM-01912 |TORNILLO ALLEN 6X25 100 2

Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
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Tabla XXVI.

Tornillos especiales

TORNILLOS
Codigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-01919 [TORNILLO ALLEN 8X16 150 2
RM-01951 [TORNILLO ALLEN M6 X 30mm 80 2
RM-01979 [TORNILLO HEXAGONAL ESPECIAL 130 2
RM-02256 | TORNILLO ALLEN 3/8 X 1 1/2 ROSCA CORRIDA 75 2
RM-02373 [TORNILLO ALLEN 10X40 ROSCA CORRIDA 130 2
RM-02884 [TORNILLO ALLEN 10X50MM ROSCA CORRIDA 135 2
RM-03533 |TORNILLO ALLEN 6X30MM C/TUERCA 200 2
RM-04239 |TORNILLO ALLEN 6X30MM ROSCA CORRIDA C/TUERCA 150 2
RM-04565 | TORNILLO ALLEN 5/16" X 1 1/2" ROSCA CORRIDA 100 2
RM-04836 [TORNILLO ALLEN 6X40 ROSCA CORRIDA 200 2
RM-07320 |[Tornillos Polser punta de broca de 1/4x2 900 2
RM-07471 |Tornillos Hilti de 1/2"x3" 236 2
RM-03398 [TORNILLO ALLEN 16X60MM ROSCA CORRIDA 50 2
RM-00327 [CASTIGADOR M6x10mm 60 2
RM-01913 [TORNILLO ALLEN 6x30MM 200 2
RM-01921 [TORNILLO ALLEN 8X30mm 120 2
RM-01899 [TORNILLO ALLEN 12X60 24 2
RM-01904 [TORNILLO ALLEN 4X25 ROSCA CORRIDA 80 2
RM-01905 [TORNILLO ALLEN 4x50 100 2
RM-01909 |TORNILLO ALLEN 5X20 ROSCA CORRIDA C/TUER 100 2
RM-01911 [TORNILLO ALLEN 6X16MM 150 2
RM-01926 [TORNILLO ALLEN CABEZA PLANA M5 X 20mm 80 2
RM-01927 [TORNILLO ALLEN CABEZA PLANA M6 X20mm 100 2
RM-01957 |TORNILLO BUSCA ROSCA DE 11/2x 8 200 2
RM-02531 |TORNILLO ALLEN 1/4X11/2 100 2
RM-03536 [TORNILLO ALLEN 5X30MM ROSCA CORRIDA 80 2
RM-04415 [TORNILLO ALLEN 6X30MM ROSCA CORRIDA 140 2
RM-04796  |TORNILLO ALLEN 3/16X11/2 100 2
RM-02856 [CASTIGADOR M5X10MM 100 2
RM-02859 |[CASTIGADOR M10X15MM 150 2
Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XXVII. Cadenas y uniones
CADENAS Y UNIONES
Cddigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual |RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-02072 [UNION PARA CADENA PASO 40 60 3
RM-05744 |CADENA PLASTICA 100 3
RM-02072 [UNION PARA CADENA PASO 40 60 3
RM-06017 |CADENA PASO 25 12 2
RM-06018 |MEDIA UNION DE CADENA PASO 25 3 1
RM-06019 |UNION DE PASO DE CADENA 25*1 S/C S/C
LRMO00634 |CADENA 06B*1 S/C S/C
RM-02065 |[UNION CADEN 06B*1 S/C S/C
RM-03402 |CADENA PASO 35*1 S/C S/C
RM-03400 [UNION DE CADENA PASO 35*1 S/C S/C

Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
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Tabla XXVIII.

Repuestos de tipo neumético

NEUMATICOS
Codigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual [RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-01422  [RACOR CODO 1/4 MANGUERA 8mm 220 5
RM-01435 [RACOR RECTO 1/8 MANGUERA 6mm 250 5
RM-01434  [RACOR RECTO 1/4 MANGUERA 8mm 185 4
RM-01437 |RACOR RECTO 1/8 x8mm 125 4
RM-01455 |RACOR UNION RECTO PARA MANGUERA 10mm 75 4
RM-03245 [ELECTROVALVULA 5/2 RAIZ 1/4 BOBINA 110V 28 4
RM-01421  [RACOR CODO 1/4 MANGUERA 6mm 135 3
RM-06969  |Electrovalvula 3/2 bobina 220V AC 17 3
RM-01523 |REGULADOR DE PRESION PARA AIRE ROSCA 1/4 31 3
RM-06563 [Regulador de presion (Ingersoll Rand) 1/4" NPT ARO 14 3
RM-01457  |[RACOR UNION RECTO PARA MANGUERA 6mm 55 3
RM-01420  [RACOR CODO 1/4 MANGUERA 10mm 95 3
RM-01433  |RACOR RECTO 1/4 MANGUERA 6mm 125 3
RM-05126  |RACOR PARA MANGUERA DE 8MM ROSCA 1/8" CON REGULADOR DE CAUDAL 30 3
RM-05126 |RACOR PARA MANGUERA DE 8MM ROSCA 1/8" CON REGULADOR DE CAUDAL 30 3
RM-03248  [ELECTROVALVULA 3/2 1/4 BOBINA 110 VAC 33 2
RM-05125 [RACOR PARA MANGUERA DE 6MM ROSCA 1/8" CON REGULADOR DE CAUDAL 34 2
RM-01432  |RACOR RECTO 1/4 MANGUERA 10mm 70 2
RM-01458 |RACOR UNION RECTO PARA MANGUERA 8mm 75 2
RM-05125 |RACOR PARA MANGUERA DE 6MM ROSCA 1/8" CON REGULADOR DE CAUDAL 34 2
RM-05766 [RACOR RECTO RAIZ DE 1/16 PARA MANGUERA 4mm 145 2
RM-05586 |CILINDRO DOBLE EFECTO DSNU-40-160-PPV-a 4 2
RM-05708  |FLANGIA ATTACCO CILINDRO 2 2
RM-06088 |CILINDRO DOBLE EFECTO 11/16 X 1 BIMBA 4 2
RM-06182  [Cilindro especial Bimba D-77851-A-2 6 2
RM-06995 |CILINDRO REDONDO DOBLE EFECTO RAL 40*170, MARCA MPC, C56 3 2
RM-07000 _ [Cilindro neumatico FXBC cuadrado 40x35 4 2
RM-00695 |ELECTROVALVULA 3/2 1/4 BOBINA 24V 33 2
RM-06970 |Electrovalvula 5/2 bobina 220V AC 8 2
RM-07141  [ELECTROVALVULA 5/2 24VDC MODELO SQ 1231N-51-C 2 2
RM-02583 [REGULADOR DE PRESION DE AIRE RAIZ 1/4 C/MANOMETRO 7 2
RM-06512 |Resistencia tubular 3 elementos 12000W 240V flange 3 tornillos p/termoregulador 3 2
RM-06859  |REGULADOR DE VOLTAJE 2 2
RM-01424 |RACOR CODO 1/8 MANGUERA 8mm 50 2
RM-01429  [RACOR CODO RAIZ 1/8 PARA MANGUERA 4mm 160 2
RM-01430 [RACOR CODO RAIZ 3/8 PARA MANGUERA 10mm 45 2
RM-02227 |RACOR RECTO UNION RAPIDA MANGUERA 4mm 35 2
RM-02283  |RACOR CURVO ROSCA 1/4 MANGUERA 6MM 30 2
RM-07006 |RACOR CODO RAIZ 1/2" PARA MANGUERA 12MM 82 2
RM-01423  [RACOR CODO 1/8 MANGUERA 6mm 130 2
RM-02511  [RACOR RECTO 1/8 PARA MANGUERA 4 214 2
RM-03244 |ELECTROVALVULA 5/2 RAIZ 1/4 BOBINA 24V 15 2
RM-01441 |RACOR RECTO RAIZ 1/8 PARA MANGUERA 4mm 125 2
RM-02510 |RACOR CURVO ROSCA M5 P/MANGUERA 4 110 2
RM-03296 [RACOR T UNION RAPIDA P/MANGUERA 8 30 2
RM-03297 [RACOR T UNION RAPIDA P/MANGUERA 6 30 2
RM-01428 |RACOR CODO RAIZ 1/4 PARA MANGUERA 4mm 50 1
RM-01425 |RACOR CODO 3/8 P/MANGUERA 8mm 25 1
RM-01438  |RACOR RECTO DE 3/8 P/MANGUERA DE 10MM 20 1
RM-01442  [RACOR RECTO DE 3/8 PARA MANGUERA DE 6MM 15 1
RM-01445 [RACOR T DE 1/4 PARA MANGUERA 8mm 30 1
RM-01450 |RACOR T RAIZ 1/8 PARA MANGUERA 4mm 25 1
RM-01453  [RACORT CODO RAIZ 1/4 PARA MANGUERA 6mm 10 1

Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
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Tabla XXIX.

Fajas

FAJAS
Codigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual |RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-02982 FAJA 1350H X 18MM 7 3
RM-03795 FAJA PARA CONTRAPESO DE 10"X40" 45 3
RM-06227 Faja dentada T10 1750x30mm 16 3
RM-07394 Faja H40-5080 3 3
RM-00826 FAJA DENTADA 450H 25mm 8 3
RM-00780 FAJA 285L DOBLE CARA 13 2
RM-00785 FAJA 367L 25mm ANCHO 9 2
RM-00786 FAJA 390H 25mm 12 2
RM-00828 FAJA DENTADA H2000 DE 35mm 3 2
RM-03457 FAJA 700HX40MM 6 2
RM-03489 FAJA 390H X 40MM 19 2
RM-03797 FAJA PARA CONTRAPESO DE 10"X50" 15 2
RM-03798 FAJA PARA CONTRAPESO DE 10"X90" 10 2
RM-06226 Faja dentada T10 1950x30mm 8 2
RM-06363 |Faja de anclaje de 6 pies a 2
RM-06366 Faja 300H x 25 6 2
RM-07138 Faja AT10 980 x 2" 4 2
RM-00810 FAJA BX108 15 2
RM-00771 FAJA 13AV 1220 6 2
RM-00797 FAJA A-27 4 2
RM-00814 FAJA DENTADA BX80 10 2
RM-03042 FAJA BX-103 15 2
RM-03391 FAJA T10 1960X30MM 6 2
RM-03863 FAJA BX-90 10 2
RM-05638 FAJA 510L DOBLE CARA 2 2
RM-05773 FAJA 380H 40mm DE ANCHO 3 2
RM-05944 FAJA DENTADA 3VX670 PARA COMPRESOR IR 15 2
RM-06447 Faja 390 L x 25 6 2
Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XXX. Repuestos de tipo electronico
ELEMENTOS ELECTRONICOS

Codigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual |RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-02434 TERMINAL TIPO SILLA 63 5
RM-04678 CINCHO PLASTICO 8" COLOR NEGRO 1600 4
RM-04677 CINCHO PLASTICO 12" COLOR NEGRO 1603 4
RM-04978 CINCHO PLASTICO 6" COLOR NEGRO 1102 4
RM-01706 SENSOR INDUCTIVO M12 NPN CON CABLE 22 4
RM-00094 BALASTRO 2X40 ELECTRONICO 52 3
RM-00255 CAJA 5X5X4 METALICA 20 3
RM-01707 SENSOR INDUCTIVO M12 PNP CON CABLE 17 3
RM-03630 CABLE TSJ 4X14 230 3
RM-03331 TERMINAL TIPO ARGOLLA PARA ENTALLAR 4/0 44 3
RM-01411 PULSADORES M12 COLOR VERDE 19 3
RM-01412 PULSADORES M12 COLOR ROJO 19 3
RM-02711 FUSIBLE 6X32 15 AMPERIOS 75 3
RM-03666 RELE 14 PINES BOBINA 24 VDC CON BASE 18 3
RM-01825 TERMOCOPLA TIPO J ROSCA 1/4 32 2
RM-02822 CABLE #12 COLOR NEGRO 1600 2
RM-04190 SELECTOR 3 POSICIONES CON RETORNO AL CENTRO 20 2
RM-04979 CINCHO PLASTICO 14" COLOR NEGRO 1601 2
RM-01689 SELECTOR 2 POSICIONES CON 2 NO NHD 22 2
RM-01691 SELECTOR DE 2 POSICIONES 22 2
RM-01761 SWITCH PARA CAJA RECTANGULAR 4 2
RM-01826 TERMOCOPLA TIPO J BAYONETA 30 2
RM-02267 TERMINALTIPO U 150 2
RM-03945 TERMOENCOGIBLE DE 16" 7 2
RM-04361 BREAKER Qo SQUARE D 2*15 4 2
RM-04676 CINCHO PLASTICO 10" COLOR NEGRO 1101 2
RM-05636 BALASTRO ELECTRONICO 2X54 15 2
RM-06678 Cable de control 18 550 2
RM-06903 RELE DE 11 PINES Y 10 AMP_24VDC IDEC 15 2
RM-07238 Resistencia 330 ohm 1/4 watt 20 2
RM-07388 Rele 220 voltios 14 pines 14 2
RM-02643 SELECTOR DE 3 POSICIONES DE 2 CONTACTOS NO 8 2
RM-02710 FUSIBLE 6X32 10 AMPERIOS 65 2
RM-04771 ESPIGA Y TOMACORRIENTE TIPO PENDULO 10 2
RM-00906 FUSIBLE 10X38 10 AMPERIOS 40 2
RM-00920 FUSIBLE 5X20 02 AMPERIOS 55 2
RM-02809 CABLE TSJ 2X14 100 2
RM-03943 TERMOENCOGIBLE DE 14" 6 2
RM-05105 RELE DE 8 PINES 110V 15 2
RM-06680 Base de rele de 8 pines 9 2

Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
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Tabla XXXI. Retenedores
RETENEDORES
cédigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual |RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-06093 |RETENEDORES 85X110X13 10 4
RM-03515 |RETENEDOR 105X130X12 4 3
RM-03810 |RETENEDOR 100X140X13 4 3
RM-01605 |RETENEDOR 35x52x7 15 3
RM-01620 |RETENEDOR 50x70x9 15 3
RM-01596 |RETENEDOR 25x52x8 24 2
RM-01598 |RETENEDOR 30x40x7 16 2
RM-01600 |RETENEDOR 30x47x7 16 2
RM-01609 |RETENEDOR 40x55x8 12 2
RM-01613 |RETENEDOR 40x62x10 24 2
RM-03477 |RETENEDOR 60X82X12 6 2
RM-03767 |RETENEDOR 100X130X12 8 2
RM-03847 _|RETENEDOR 95X120X12 6 2
RM-04761 _|RETENEDOR 45X60X10 12 2
RM-04826 |RETENEDOR 50X60X10 3 2
RM-05648 |RETENEDOR 35X60X10 10 2
RM-06573 _|Retenedor 55-80-10 12 2
RM-07031 _|RETENEDOR 30x62x7 5 2
RM-01624 |RETENEDOR 60x90x10 14 2
RM-02351 |RETENEDOR 50X80X10 13 2
RM-02547 |RETENEDOR 110X140X12 5 2
RM-03766 |RETENEDOR 55X80X8 10 2
RM-04345 |RETENEDOR 45X72X10 12 2
RM-05696 _|RETENEDOR 120-150-12-VI-A 6 2
RM-06537 |RETENEDOR 50X65X8 8 2
Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XXXII. Mangueras
MANGUERA

Codigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual |RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-01179 |MANGUERA TAYGON DE 1/2 PULGADA 127 7
RM-01152 |MANGUERA 8MM AZUL 704 6
RM-01150 |MANGUERA 6MM AZUL 710 5
RM-00857 [FITTING DE ROSCA DE 3/4 PARA MANGUERA DE 3/4 46 3
RM-01147 |MANGUERA 10mm PARA ALTA TEMPERATURA COLOR NEGRO 260 3
RM-01149 |MANGUERA 4MM 250 3
RM-01146 |MANGUERA 10MM 300 2
RM-01153 |MANGUERA 8MM PARA ALTA TEMPERATURA COLOR NEGRO 250 2
RM-01176 |MANGUERA ROJA DE 3/4 150 2
RM-01177 |MANGUERA ROJA DE HULE DE 1/2 180 2
RM-03197 |MANGUERA DE HULE 3/4" PARA CIRCUITO DE TINTA 300 2
RM-05766 |RACOR RECTO RAIZ DE 1/16 PARA MANGUERA 4mm 145 2
RM-01175 |MANGUERA ROJA DE 1" 200 2
RM-02292 |ACOPLE RAPIDO HEMBRA ALUMINIO PARA MANGUERA 1" 60 2
RM-02329 |MANGUERA TYGON DE 1" 130 2
RM-03068 [ACOPLE RAPIDO HEMBRA ALUMINIO PARA MANGUERA 3/4" 60 2
RM-04766 |MANGUERA ROJA DE HULE DE 1/4 130 2
RM-06105 |MANGUERA FLEXIBLE DE 3" 4 2
RM-06305 |Manguera de alta presion de 1/2 104 2
RM-06324 |MANGUERA 1 1/2" TRANSPARENTE CON ESPIRAL DE ACERO 100 2
RM-06367 |MANGUERA TAYGON DE 11/2 23 2
RM-00856 [FITTING DE ROSCA DE 1/2 PARA MANGUERA DE 1/2 54 2
RM-01180 [MANGUERA TAYGON DE 3/4 40 2
RM-03196 |MANGUERA DE HULE 1" PARA CIRCUITO DE TINTA 150 2
RM-02296 |ACOPLE RAPIDO MACHO ALUMINIO PARA MANGUERA 1" 50 2
RM-06248 |Manguera de 5" para succién y alta temperatura 40 2

Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP
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Tabla XXXIII. Pernos

PERNOS
Cddigo Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual |RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017
RM-01310 |PERNO HILTI DE 3/8x 3 132 3
RM-03054 |PERNO HILTI DE 1/4X4" 80 2
RM-03205 |PERNO DE ANCLAJE HILTI 3/8X4 290 2
RM-04186 |PERNO DE ANCLAJE HILTI DE 1/2X4" 325 2

Fuente: datos obtenidos del sistema de compras en SAP.

3.1.1.3. Andlisis tiempo de vida/Kilos de

produccion

Para cada uno de los repuestos antes mencionados, se elabora una
gréfica del tiempo de vida vs los kilos de produccién que se pueden obtener, los
datos se obtienen mediante la ficha técnica que ofrecen los proveedores. Con
fines representativos se han tomado los primeros 5 repuestos de cada rama,

gue servirdn como ejemplo del proceso de andlisis.

3.1.1.4. Niveles de Stock

La idea principal de armar un inventario con niveles de stock es mantener
el control en la bodega de repuestos, de manera que se pueda surtir a los
técnicos de mantenimiento cuando necesiten reparar una maquina y no parar la

produccién por mas tiempo del necesario.

Se analiza el inventario 6ptimo a mantener y la forma de hacerlo

correctamente mediante:

o Niveles de stock minimos: es decir, la cantidad éptima que tendra la

bodega para no dejar parada una maquina y que la planta continte su
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funcionamiento, para el caso de mantenimiento el tiempo de entrega del

proveedor y el ciclo de consumo son importantes.

Niveles de stock maximos: este depende totalmente de la capacidad de
almacenamiento en la nueva bodega para no sobregirar un repuesto que

después no se consumira, evitar su dafio y deterioro.

Con los puntos anteriores y tomando en cuenta nuevamente los primeros

5 repuestos de cada rama, se calculan los niveles de stock.

Ejemplo de célculo

Se define por medio de SAP el maximo de compra anual y la recurrencia
de compra. Para este ejemplo se toma el cdédigo RM-00505 el cual

pertenece al repuesto Cojinete 6205.

Cddigo

Producto MAXIMO DE COMPRA / Cantidad Anual [RECURRENCIA DE COMPRA / Promedio 2015-2016-2017

RM-00505

COJINETE 6205 176 8

Se define el consumo por ciclo, es decir la cantidad que ingreso a
bodega por cada compra realizada en el afio, adicional se define en dias

de cuanto sera el ciclo para cada producto.

Codigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS)

RM-00505 [COJINETE 6205 21 43

Se define el tiempo de entrega del proveedor, el cual es un estandar de

los 3 diferentes proveedores que tiene la empresa.
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Caodigo Producto

TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS)

RM-00505 |COJINETE 6205

7

Se realizan los calculos del stock minimo y maximo:

maximo de compra

recurrencia de compra

Minimo = -
ciclo
176 articulos
, . 8 ,
M = 7
inimo 13 dias * 7 dias

Minimo = 3 articulos por cada ciclo

o maximo de compra
Maximo = -
[ recurrencia de compra
.. (176 articulos i
Maximo = 3 — 3 articulos

Maximo = 18 articulos por ciclo

* tiempo proveedor

] — stock minimo

Para todos los siguientes productos se realizaron los mismos céalculos.

Tabla XXXIV. Niveles de stock: subgrupo cojinetes
Codigo  [Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) |TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) |MINIMO (UNIDAD) [MAXIMO (UNIDAD)
RM-00505  [COJINETE 6205 21 ;3 7 3 18
RM-00484  [COJINETE 6005 19 51 7 3 16
RM-00506  [COJINETE 6206 2 60| 7 3 19
RM-00504  [COJINETE 6204 23 64 7 3 20
7 2

RM-00500

COJINETE 6202

20

7

18

Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
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Tabla XXXV.

Niveles de stock: subgrupo tornillos

Codigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) [TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) [MINIMO (UNIDAD) |MAXIMO (UNIDAD)
RM-01919  |TORNILLO ALLEN 8X16 75 180 7 3 72
RM-01951  [TORNILLO ALLEN M6 X 30mm 40 180) 7 2 38
RM-01979  [TORNILLO HEXAGONAL ESPECIAL 65 180 7 3 62
RM-02256  [TORNILLO ALLEN 3/8 X 11/2 ROSCA CORRIDA 38 180 7 1 36
RM-02373  |TORNILLO ALLEN 10X40 ROSCA CORRIDA 65 180 7 3 62
Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XXXVI. Niveles de stock: subgrupo cadenas y uniones
Codigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) [TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) |MINIMO (UNIDAD) |MAXIMO (UNIDAD)
RM-02072 [UNION PARA CADENA PASO 40 24 144 7 1 23
RM-05744 |CADENA PLASTICA 40 144 7 2 38
RM-02072  |UNION PARA CADENA PASO 40 24 144 7 1 23]
RM-06017 |CADENA PASO 25 6| 180 7| 1 5
RM-06018 |MEDIA UNION DE CADENA PASO 25 3 360] 7] 1 2
Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XXXVII. Niveles de stock: subgrupo tipo neumatico
[codigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) | TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) |MINIMO (UNIDAD) |MAXIMO (UNIDAD)
|RM-01422 RACOR CODO 1/4 MANGUERA 8mm 47, 77| 7 4 43
|RM-01435 RACOR RECTO 1/8 MANGUERA 6mm 56 80 7 5| 51
|RM-01434 RACOR RECTO 1/4 MANGUERA 8mm 43| 83| 7 4 39|
|RM-01437 RACOR RECTO 1/8 x8mm 31 90 7 2| 29
|RM-01455 RACOR UNION RECTO PARA MANGUERA 10mm 19| 90 7 1 17|

Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
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Tabla XXXVIII.

Niveles de stock: subgrupo fajas

Codigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) [TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) [MINIMO (UNIDAD) |[MAXIMO (UNIDAD)
RM-02982  [FAJA 1350H X 18MM 2| 120) 7| 1 1]
RM-03795 [FAJA PARA CONTRAPESO DE 10"X40" 15 120 10| 1 14
RM-06227  |Faja dentada T10 1750x30mm 5 120 7 1 4
RM-07394 |Faja H40-5080 1 120 1
RM-00826 [FAJA DENTADA 450H 25mm 3 144 15, 1 2|
Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XXXIX. Niveles de stock: subgrupo tipo electrénico
Cédigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) |TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) |[MINIMO (UNIDAD) |MAXIMO (UNIDAD)
RM-02434 |TERMINALTIPO SILLA 13 72 7 1 11]
RM-04678 |CINCHO PLASTICO 8" COLOR NEGRO 369 83 7 31 338
RM-04677 |CINCHO PLASTICO 12" COLOR NEGRO 401 90| 7 31 369
RM-04978 |CINCHO PLASTICO 6" COLOR NEGRO 276 90, 7 21 254
RM-01706 |SENSOR INDUCTIVO M12 NPN CON CABLE 6| 98 15 1 5
Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XL. Niveles de stock: subgrupo tipo electrénico
Cddigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) |TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) |MINIMO (UNIDAD) |MAXIMO (UNIDAD)
RM-06093 |RETENEDORES 85X110X13 3 90 7 1] 2
RM-03515 |RETENEDOR 105X130X12 1] 120 7 1 1
RM-03810 |RETENEDOR 100X140X13 1] 120 7 1] 1]
RM-01605 |RETENEDOR 35x52x7 6 144 7 1] 5
RM-01620 |RETENEDOR 50x70x9 6 144 7 1] 5
Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XLI. Niveles de stock: subgrupo retenedores
Cddigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) [TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) [MINIMO (UNIDAD) |[MAXIMO (UNIDAD)
RM-06093 |RETENEDORES 85X110X13 3| 90 7| 1 2|
RM-03515 |RETENEDOR 105X130X12 1 120 7| 1 1
RM-03810 |RETENEDOR 100X140X13 1 120| 7 1 1
RM-01605 |RETENEDOR 35x52x7 6 144 7 1] 5
RM-01620 |RETENEDOR 50x70x9 6 144 7 1] 5)

Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
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Tabla XLII.

Niveles de stock: subgrupo mangueras

Cddigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) | TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) |MINIMO (UNIDAD) |MAXIMO (UNIDAD)
RM-01179 [MANGUERA TAYGON DE 1/2 PULGADA 18| 51 7| 2 16
RM-01152 [MANGUERA 8MM AZUL 111 57| 7 14 97
RM-01150 [MANGUERA 6MM AZUL 142 72| 7 14 128
RM-00857 |FITTING DE ROSCA DE 3/4 PARA MANGUERA DE 3/4 15| 120| 7 1 14
RM-01147 [MANGUERA 10mm PARA ALTA TEMPERATURA COLOR NEGRO 87| 120 7 5 82
Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
Tabla XLIII. Niveles de stock: subgrupo pernos
Cddigo Producto CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) [TIEMPO/PROVEEDOR(DIAS) [MINIMO (UNIDAD) |MAXIMO (UNIDAD)
RM-01310 [PERNO HILTI DE 3/8x 3 44 120 7 3 41
RM-03054 |[PERNO HILTI DE 1/4X4" 40 180 7 2 38|
RM-03205 |PERNO DE ANCLAJE HILTI 3/8X4 145 180 7 6| 139
RM-04186 |PERNO DE ANCLAJE HILTI DE 1/2X4" 195 216 7 6| 189
Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos del sistema de compras en SAP.
3.2. Sistema de Inventarios A, B, C

El desarrollo del sistema A, B, C contribuye a la mejor organizacion de

repuestos y herramientas para optimizar la distribucion de la cadena de

suministro. Al optimizar el inventario se puede mantener el control con costos

bajos priorizando los recursos disponibles en lugar de concentrar esfuerzos en

productos varios, para esto es necesario crear una clasificacion en donde se

puedan visualizar los articulos de mayor valor o los que cuestan mas dinero a

Polytec.

3.2.1.

Normalmente en un Sistema de

clasificacion de tres ramas:
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o Categoria A: representan aproximadamente el 80 % del valor del

inventario

o Categoria B: representan aproximadamente el 15 % del valor del
inventario

o Categoria C: representan solo el 5 % del valor del inventario

Para realizar una buena estratificacion se decide tomar en cuenta 3
aspectos importantes: el rankeo de nivel critico, disposicién de importancia y el

andlisis de rentabilidad.

3.2.1.1. Rankeo de nivel critico

Como se puede observar en las tablas de la No.11 a la 21, cada repuesto
tiene un codigo con el cual se localiza dentro de SAP cuando se desee
comprar. Por medio del codigo se localizan mas facilmente. De esta forma, los
repuestos se clasifican por nivel de criticidad, utilizando su codificacion actual y

el nimero de recurrencia en compra anual.

Los niveles de criticidad estan dados por la siguiente tabla:

Tabla XLIV. Puntuacion por niveles criticos
Descripcion Puntuacién | Criticidad
Si el nimero de recurrencia en compra es mayor que 5 10 ALTA
Si el numero de recurrencia en compra es mayor a 2y menor que 5 5 MEDIANA
Si el numero de recurrencia en compra es menor oigual a2 1 BAJA

Fuente: se obtienen datos a partir de tablas de descripcién de repuestos. Tabla No.11 a la 21.
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3.2.1.2. Disposicién de importancia

En la disposicion de importancia se refiere a la gradacion de la relevancia
entre los elementos, aunque pertenezcan al mismo nivel de criticidad (dato
obtenido del rankeo critico). Para realizar la disposicion se necesita definir los
repuestos en tres categorias principales dependiendo el tipo de falla, las cuales

pueden ser: eléctrica u electronica, mecanica y neumatica.

Segun el analisis IPFT (ver seccién 3.1.1) y el analisis de rankeo se

clasifican de la siguiente manera:

Tabla XLV. Niveles de importancia

Nivel de criticidad - Tipo - -
Mecéanico |Electrénico [ Neumatico
Alta AA BA CA
Media AB BB CB
Baja AC BC CC

Fuente: elaboracién propia con base en rankeo critico y analisis IPFT.

3.2.1.3. Analisis de rentabilidad

El objetivo primordial del estudio es conferir importancia al inventario en
una bodega y demostrar que mediante su administracién correcta la empresa
puede aumentar la rentabilidad. Lo incisos siguientes desarrollan un analisis
completo por medio del inventario A, B, C y la visualizacion de los niveles de
stock, actividades logisticas y responder a criterios basicos de almacenaje

dando prioridad a aquellos articulos que representen mayor valor.
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El analisis de rentabilidad se realiza por medio de indicadores de almacén,
para este caso se utiliza el indice de costo de almacenamiento por unidad para
relacionar el costo de almacenamiento segun el nimero de articulos que se

almacenan en un ciclo de tiempo.

Costo de almacenamiento

Costo de almacenamiento por unidad = — -
numero de unidades almacenadas

Q16 050,00
120 articulos

Costo de almacenamiento por unidad =

Costo de almacenamiento por unidad =Q133.00

Este dato serd utilizado por la gerencia de Logistica para definir si es mas
rentable subcontratar servicios de almacenaje con los proveedores, al menos

para algunos de los productos.

3.2.2. Asignacion de precios

Este es el primer paso para determinar qué repuestos pertenecen a cada
una de las categorias, es comun que para iniciar el calculo se tenga solamente
la demanda anual y el precio unitario. Se necesita saber la utilizacion anual, la
cual es el resultado de multiplicar el costo promedio unitario con el consumo

promedio.

Para fines de demostracion se ha decidido utilizar los primeros 5
repuestos de cada rama mencionados anteriormente, los precios establecidos
son elegidos con base en la mejor de 3 cotizaciones de 3 diferentes

proveedores.
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Tabla XLVI. Asignacion de precios: subgrupo cojinetes

Cadigo Producto PRECIO UNITARIO

RM-00505 [COJINETE 6205 Q33,60
RM-00484 |[COJINETE 6005 Q27,00
RM-00506 |COJINETE 6206 Q45,00
RM-00504 |COJINETE 6204 Q29,00
RM-00500 [COJINETE 6202 Q22,00

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLVII. Asignacion de precios: subgrupo tornillos
Codigo Producto PRECIO UNITARIO
RM-01919 |TORNILLO ALLEN 8X16 Q8,41
RM-01951 |TORNILLO ALLEN M6 X 30mm Q4,93
RM-01979 |TORNILLO HEXAGONAL ESPECIAL Q6,70
RM-02256 |TORNILLO ALLEN 3/8 X 1 1/2 ROSCA CORRIDA Q9,16
RM-02373 |TORNILLO ALLEN 10X40 ROSCA CORRIDA Q14,39

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLVIII. Asignacion de precios: subgrupo cadenas y uniones
Codigo Producto PRECIO UNITARIO
RM-02072 |UNION PARA CADENA PASO 40 Q2,80
RM-05744 |CADENA PLASTICA Q10,00
RM-02072  |UNION PARA CADENA PASO 40 Q2,80
RM-06017 |CADENA PASO 25 Q165,00
RM-06018 |MEDIA UNION DE CADENA PASO 25 Q6,00

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLIX. Asignacion de precios: subgrupo repuesto tipo neumatico

Cédigo Producto PRECIO UNITARIO
RM-01422 [RACOR CODO 1/4 MANGUERA 8mm Q12,95
RM-01435 [RACOR RECTO 1/8 MANGUERA 6mm Q7,50
RM-01434 [RACOR RECTO 1/4 MANGUERA 8mm Q7,95
RM-01437 [RACOR RECTO 1/8 x8mm Q14,95
RM-01455 [RACOR UNION RECTO PARA MANGUERA 10mm Q12,50
Fuente: elaboracion propia.
Tabla L. Asignacion de precios: subgrupo fajas
Cadigo Producto PRECIO UNITARIO
RM-02982 |FAJA 1350H X 18MIM Q552,00
RM-03795 |FAJA PARA CONTRAPESO DE 10"X40" Q176,50
RM-06227 |Faja dentada T10 1750x30mm Q440,00
RM-07394 |Faja H40-5080 Q185,00
RM-00826 |FAJA DENTADA 450H 25mm Q220,00
Fuente: elaboracion propia.

Tabla LI. Asignacion de precios: subgrupo repuestos tipo electrénico
Cédigo Producto PRECIO UNITARIO
RM-02434 |TERMINALTIPO SILLA Q46,30
RM-04678 |CINCHO PLASTICO 8" COLOR NEGRO Q0,20
RM-04677 |CINCHO PLASTICO 12" COLOR NEGRO Q0,32
RM-04978 |CINCHO PLASTICO 6" COLOR NEGRO Q0,10
RM-01706 |SENSOR INDUCTIVO M12 NPN CON CABLE Q165,00

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LIl.  Asignhacion de precios: subgrupo retenedores

Caodigo Producto PRECIO UNITARIO

RM-06093 (RETENEDORES 85X110X13 Q68,00
RM-03515 |RETENEDOR 105X130X12 Q82,00
RM-03810 |RETENEDOR 100X140X13 Q86,00
RM-01605 |RETENEDOR 35x52x7 Q27,00
RM-01620 |RETENEDOR 50x70x9 Q220,00

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LIII. Asignacion de precios: subgrupos retenedores
Caddigo Producto PRECIO UNITARIO
RM-01179 | MANGUERA TAYGON DE % PULGADA Q10.50
RM-01152 | MANGUERA 8MM. AZUL Q9.10
RM-01150 | MANGUERA 6MM. AZUL Q7.10
RM-00857 | FITTING DE ROSCA % PARA MANGUERA DE 3/4 Q10.50
RM-01147 | MANGUERA 10MM. ALTA TEMPERATURA COLOR NEGRO Q25.00

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LIV. Asignacion de precios: subgrupo pernos

Cdodigo Producto PRECIO UNITARIO

RM-01310 [PERNO HILTI DE 3/8x 3 Q3,50
RM-03054 |PERNO HILTI DE 1/4X4" Q2,20
RM-03205 [PERNO DE ANCLAJE HILTI 3/8X4 Q4,30
RM-04186 |PERNO DE ANCLAJE HILTI DE 1/2X4" Q7,90

Fuente: elaboracion propia.

Una vez asignados los precios a los repuestos, se calcula la utilizacion

anual, en ese caso, se han elegido un grupo de 20 repuestos del tipo mecanico,
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con nivel de criticidad Alta, Mediana y Baja; y nivel de importancia del tipo AA,
BAy AC.

Tabla LV. Utilizacion anual

CODIGO PRODUCTO TIPO CRITICIDAD |IMPORTANCIA |CONSUMO/CICLO |CICLO (DIAS) [PRECIO UNITARIO UTILIZACION ANUAL

RM-06298 |COJINETE CAM CLUTCH F5515 MECANICO [BAJA CA 3| 180 Q2.500,00 7500
RM-06297 |COJINETE CAM CLUTCH F5013 MECANICO |BAJA CA 3 180 Q1.964,28 5893
RM-00490 |COJINETE 6011 DU SELLO DE HULE MECANICO |MEDIA BA 5| 90| Q875,00 4594
RM-00810 |FAJA BX108 MECANICO |BAJA CA 9 216 Q802,67 7224
RM-06575 |[Cojinete 6211 MECANICO |MEDIA BA 4 144 Q783,20 2820
RM-05872 |COJINETE RNA-NA 6913 R DOBLE HILERA DE RODILLO NTN |MECANICO [MEDIA BA 5| 120 Q589,28| 2750
RM-00488 |COJINETE 6009 MECANICO |MEDIA BA 14 135 Q535,71 7433
RM-06088 |CILINDRO DOBLE EFECTO 11/16 X 1 BIMBA MECANICO [BAJA CA 2| 180 Q491,07 982
RM-01523 |REGULADOR DE PRESION PARA AIRE ROSCA 1/4 MECANICO |MEDIA BA 10| 120 Q312,50 3229
RM-00483 |COJINETE 6004 MECANICO |MEDIA BA 17| 135 Q309,37 5221
RM-00468 |COJINETE 3206 MECANICO |BAJA CA 10| 216 Q308,03 2957
RM-06363 |Faja de anclaje de 6 pies MECANICO [BAJA CA 2| 180 Q300,00 600
RM-05638 |FAJA 510L DOBLE CARA MECANICO |BAJA CA 1 240 Q300,00 400
RM-00480 |COJINETE 6001 MECANICO [BAJA CA 18| 180 Q281,62 5069
RM-06226 |Faja dentada T10 1950x30mm MECANICO |BAJA CA 4 180 Q281,25 1125
RM-00771 |FAJA 13AV 1220 MECANICO [BAJA CA 4 240 Q275,00 1100
RM-03457 |FAJA 700HX40MM MECANICO |BAJA CA 3 180 Q256,00 768
RM-00814 |FAJA DENTADA BX80 MECANICO [BAJA CA 7| 240 Q256,00 1707
RM-05944 |FAJA DENTADA 3VX670 PARA COMPRESOR IR MECANICO [BAJA CA 10| 240 Q255,00 2550

Fuente: Elaboracion propia en base a datos obtenidos en SAP.

3.2.3. Matriz de categorias

Para realizar la matriz de categorias base, se define la cantidad de
articulos que deben estar en cada zona. Los porcentajes de valoracion pueden
variar dependiendo de la empresa, para este caso en particular se parte de la
idea de tener un 80%, 15% y 5% respectivamente para las categorias A, By C,

sin embargo, es importante definir estos criterios:

o Grupo A. Esta formado por un nimero reducido de articulos (un 5-20 %),
pero que representa un gran porcentaje en cuanto al valor total del stock
(un 60-80 %).

o Grupo B. Suponen un numero mayor de articulos (un 20-40 %) vy

representan un 30-40 % del valor total.

108



Grupo C. Representa el mayor numero de articulos almacenados (sobre

un 50-60 %), pero solo representan un 5-20 % del valor total del stock.

Tomando en cuenta los anteriores criterios se define para este caso, 15 %
para los articulos del tipo A, 20 % para los articulos de tipo B y 65 % para los

articulos de tipo C.

o Se obtienen los valores de referencia para cada zona a partir de la
multiplicacion de los porcentajes definidos anteriormente por el total de

unidades consumidas en un ciclo, de esta manera se tiene lo siguiente:

Zona A = 15% * consumo
Zona A = 15% * 130 unidades
Zona A = 19.5 unidades

Zona B = 20% * consumo
Zona B = 20% = 130 unidades
Zona B = 26 unidades

Zona C = 65% * consumo
Zona C = 65% * 130 unidades
Zona C = 84.5 unidades

o Se ordenan de manera descendente los datos para proceder a
clasificarlos. Asi se obtiene qué parte de la Zona A ocupan 20 articulos

en consumao.
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o Por lo tanto, los cddigos RM-06298, RM-00488 son parte de la
categoria A, los cuales representan un 80 % del valor total del
stock.

o Los c6digosRM-00810, RM-06297 y RM-00483 pertenecen a la
categoria B, los cuales representan un 15 % del valor total del
stock.

o Los codigos RM-00480, RM-00490, RM-01523, RM-00468, RM-
06575, RM-05872, RM-05944, RM-00814, RM-06226, RM-00771,
RM-06088, RM-0345, RM-06363 y RM-05638 pertenecen a la
categoria C, los cuales representan un 5 % del valor total del
stock.

3.2.4. Diagrama de Pareto
El andlisis de clasificacion se basa en el principio de Pareto, el cual
establece que el 20 % de los articulos representan el 80 % del valor total del

stock de inventario, partiendo del analisis en el inciso 3.2.3 Matriz de categorias

se obtiene el grafico general:
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Figura 28. Pareto ABC
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Fuente: elaboracion propia.
3.2.5. Codificacion de repuestos
Actualmente, en la bodega general, se mantiene un inventario minimo de

repuestos y herramientas utilizadas por mantenimiento; desde el sistema SAP
se codifica segun el area al que pertenece cada producto almacenado.
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Tabla LVI. Ejemplo 1

Caddigo Producto
RM-00505 COJINETE 6205
RM-00484 COJINETE 6005
RM-00506 COJINETE 6206
RM-00504 COJINETE 6204
RM-00500 COJINETE 6202

Fuente: elaboracion propia.

Donde:
o R: significa repuesto.
o M: pertenece al area de mantenimiento industrial.
o Numero de identificacion: éste se determina segun el ingreso del

repuesto, en el caso de 00505 significa que el repuesto fue el nimero

505 en la lista.
3.2.5.1. Asignacion cédigo
La propuesta de un nuevo codigo surge de la necesidad de identificar de
manera mas eficaz los diferentes repuestos y facilitar el trabajo tanto del técnico
de mantenimiento (es decir quien solicita el repuesto) como del encargado de
bodega (quien despacha el repuesto).

Para los insumos ya ingresados en SAP se define lo siguiente:

o La primera letra del codigo debe ser R que significa repuesto.
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o La segunda letra del cédigo debe ser M que pertenece al departamento
de mantenimiento industrial.

o La segunda parte del codigo debe identificarse segun las tres categorias
de repuesto: mecanico (M), electrénico (E) y neumatico (N), esto seguido
del nivel de Importancia (AA, AB, AC...)

o La tercera parte del cédigo pertenece al numero identificador de

repuesto, segun ingreso.

Tabla LVIl. Ejemplo 2
Cddigo anterior Producto Propuesta de cédigo
RM-00505 COJINETE 6205 RM-MAA-00505
RM-00484 COJINETE 6005 RM-MAA-00484
RM-00506 COJINETE 6206 RM-MAA-00506
RM-00504 COJINETE 6204 RM-MAA-00505
RM-00500 COJINETE 6202 RM-MAA-00500

Fuente: elaboracion propia.

De esta manera se puede controlar que repuestos de cada categoria se
despachan mensualmente, es facil identificar si un repuesto cambia de
categoria para volverse prioritario o si baja de categoria, si se le da seguimiento
de manera adecuada puede convertirse en una herramienta para mantener
organizada la bodega y poder visualizar los cambios en la matriz A, B, C.

3.2.5.2. Método de registro
Toda persona que necesite realizar un retiro de la bodega debe presentar

un documento que avale la salida del producto, esto como una medida

necesaria de control interno, ademas como parte de la certificacion en la que se
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encuentra la empresa FSSC22000, el control de registro es un prerrequisito
indispensable. Este documento debe estar identificado y firmado por un
superior, en el caso del departamento de mantenimiento puede ser autorizado

por cualquier jefe de mantenimiento. La ficha que se utiliza es la siguiente:

Figura 29. Método de registro

Polytec REQUERIMIENTOS DE BODEGA (2% |, FRGRco-007

- Fecha: 14 de julio de 2017
La Solucion en Empaques DE REPUESTOS Pag.: ! 1de 1
Correlativo
Departamento: Fecha:
Tipo de Maquina: No.:
Destino:
CANTIDAD DESCRIPCION

Observaciones:

Nombre y firma Solicitante Nombre y firma Autorizado por:

Fuente: Formato de requerimientos en bodega de repuestos.
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4. IMPLEMENTACION DE SISTEMA

La empresa Polytec S.A busca desarrollar disefios concretos para apoyar
mecanismos que mejoren las actuales técnicas de trabajo, estructurar
mecanismos para alcanzar objetivos y metas. Para ello, se necesita enfocar
sistemas, estrategias, recursos y personal administrativo. En este capitulo, se
define el sistema para normalizacion de la bodega de repuestos, indicando

estandares de trabajo.
4.1. Plan de accidén

Para adaptar el sistema de normalizacion se identifican las tareas
relevantes para cumplir con los objetivos establecidos. Esta sera la guia para

que la bodega de repuestos funcione de manera correcta. Por medio de un

diagrama de Gantt se establecen las actividades.
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4.1.1. Matriz general de clasificacion

Se define, finalmente, la matriz general de clasificacion de inventarios por

medio de la determinacion de cada categoria. La siguiente matriz es

representativa del grupo general de repuestos, tomando solamente 20

repuestos del tipo mecanico.

Tabla LIX. Matriz general de clasificacion

[cpico probucto [cRmciDAD [IMPORTANCIA  [CONSUMO/CICLO[CICLO (DIAS) [PRECIO UNITARIO [UTILIZACIGN ANUAL [CATEGORIA
[RVE06298 _|COIINETE CAM CLUTCH FS515 [Bain A 3 18) Q2.500,00 m
[R-0088 [cosInErE 6009 [veoia e u 135 Q535,71 7433
[Rv-00810 [FAlA BX108 [Basa A g 26 Q802,67 7
[RM-06297 [COJINETE CAM CLUTCH F5013 [Baia A 3 18) QL9648 s B
[Rvk00483 _[COIINETE 6004 [veoia e 17 135 Q309,37 521
[Rv00480 [cOMINETE 6001 BAIA A 18 190 Q281,62 5069
[R-00490 [cOJINETE 6011.DU SELLO DE HULE S 5 %0 Q875,00 459
[RM-01523 [REGULADOR DE PRESION PARA AIRE ROSCA 1/4 D 10 120 Q312,50 329
[Rv-0068 [coINETE 3206 BAIA cA 1 216 Q30803 257
[RvE06575 [Cojinete 6211 MEDIA [ 4 1 783,20 280
[RVE05872_[COIINETE RNA-NA 6913 R DOBLE HILERA DERODILLONTN |MEDIA  [BA 5 120 Q589,28 2750
[R-05944 [FAJA DENTADA 3VX670 PARA COMPRESOR IR BAIA cA 1 0 Q255,00 ST
[Rv-00814 [FAIA DENTADA BX80 [Basa A 7 20 256,00 1707
[RM-06226 [Faja dentada 710 1950¢30mm [Baia A 4 18) Q81,25 1
[RvE00771.[Fasa 138V 1220 [Basn A 4 ) Q75,00 1100
[RM-06088 [CILINDRO DOBLE EFECTO 11/16 X 1 BIMBA [Basa cA 2 18) Q491,07 %)
(R-03457 [rasa 700Hx40MM [Basa cA 3 13) Q256,00 768
[Rv-06363 [Faja de andlaje de 6 pies [Basa A 2 180 300,00 600
[R-05638 [FAJA 5101 DOBLE CARA [Baia A 1 ) Q300,00 40

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2. Procedimiento maestro

El procedimiento maestro es la base de todo procedimiento interno de la

empresa Polytec, es el registro detallado de cada actividad que debe realizarse.
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Tabla LX.

Procedimiento general para bodega de repuestos

PROCEDIMIENTO

MNombre:

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE REFUESTOS, INSUMOS Y SERVICIOS

Departamento:

MANTENIMIENTS INDUSTRIAL

Fecha: 16 de Diciembre 2017

@ PoiTERs

Ne.

Actividad

Actividad

Ob=raciones

Re gronsable

Emision de ordenss de compra

1.1 Los jefes de area deben emitir una copia de |a orden 8 la bodega receptora

1.2 la copia de la orden tiene come objetivo informar al bodeguero sobre los
articulos & recibir.

1.3 L= boleta de especificar : cantidad, codig
prowveedor y fecha de recepcion

técnicas |,

El de bodegs es quien

debe exigi que lai ondela
bolets este complets.

Previos ala ion de

2 1 El encargado de bodega debe exigir |s factura de provesdaor que acompania os
articulos i

2.2 El encargado de bodegs debe erificar que cada facturs comesponds 8 una
orden de compra.

mercaderia

G bodega = - sl "
entre la Orden de Compra y |ss Guias de Despacho.

23 E

2.4 . Verificar que los articulos recibidos comes ponden exactaments a los
solicitados .

Es importante werificar que todos los
datcs sean comectos antes de

ingresrlos 2 la bodega.

Jefe de
mantenimients, Deptol
de compras,
encargado de bodega.

Ingres o 2 bodegs de respusstos

3.1 Unavez otorgada la alos i i el
d= bodegs procede 8 ingres & dichs compra &l sk tema SAP oeando dos copiss
una para &l provesdor y una pars &l archivo de |a misms bodegs.

3.3 En cas o de awsendia de factura o envio, &l encargado de bodega indicarasu

visto buenc en el reverso de la factura ariginal o con la nota de emvic en casode
o L

3.4 5i el encargado de bodegs verifica que los materisles recibidos no coinciden con)
lo s efialado con |z orden de compra, procede s les siguientss instrucciones:

+ Recepcion parcial por cantidad inferior (por estose wsardunanotaen lafactra o
emic haciendo notar las diferencias).

+ Recepoion parcial por rechazo (constancia en factra o emio ).

+ Dewlucion de factura v materiales provesdor, informands & su s upssior,

De haber una no confomidad se
azal i -

Jefe de
mantenimiento,
Supenisor de
logistics, encargado
de bodega

Distribucién en la bodega de

repuestos

4.1 El encargado de la recepcion debera reslizar ins peccion en aquelles con rofuras
o marcas de dano, pars verificar su contenido, en cuanto a cantidad, calidad y

es pecificaciones de o pedido.

4.2 El encargado de bodegs proceds s darle ingreso v ubicacion s los repuestos v
i recién iri

la distribucién se realiza s aglin
codificacion ye establecida

Encargads de bodega

51E de la bodega de rep debe recibir todss |as s olicitudes del
personsl de mantenimiento por medio de una boleta FR-GF-CO-007 Requerimiento
de Bodega de Repues tos, en esta boleta debe ir |a descripcion y 1 cantidad del

|s boleta |s pueden adguirr en = area

Encargado de bodega
¥ operador de

5 slida de rep

epuesto solicitado.
b

de i y pueden s olici

al i de sistemas

52 H
un contrel, al ep
salida por medic de SAP, v darle de bajs en elsstems

Earsui io digrio v llevar|
debe dejar isdela

de |z bodegs de rem

de despach
P un

Coordi
nador de sistemas en
mantto.

Devoluciones

8.1 En cas o de que el repussto no s & haya utilizade, el personal de mantenimiento
debe llevarlo a bodega v entregarlo comeo una devolucion de repues to.

5.2 Si el repues to se encuentra sellado: Si el repuesto nose utiliza y el personal

El encargade de bodegs e

3 iento Io devuehe 3 bodegs Jlsdo, & de bodega
debe darle ingres & coMmo un repuesto nUews.

8.3 5i el repues to s& encuentra des tapado: Si el repussto se encuentrs fuera desu
cajaysin el de bodega debe darle ingresc 2 SAP como un
Lsado.

ble de
e lo=

ingresos asap.

Recepcion de repusstos vigjos

= .
7.1 Cusndo &l personal de
la herramienta en mal estado.

licits un repussto, debe llever 3 bodegs

Es i verificar que &l

7.2 el encargado de bodega debe verificar el repuss to vigjo v colocarls enun
contenedor de chatara que debe sellar

7.3 al final del dia el supervisor de drea debe hacer un chegueo con todos

los repuestos que ingresaron ese dia.

contenedor quede selladoy quese
reslice un chedk de cusntss
hemamientss viejss llegaron en el dis

Encargado de bodegs
¥ S upenisor de
bodega MP

Fuente: Procedimiento general para la bodega de repuestos, departamento de compras FR002-

008
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41.2.1. Logistica del sistema
o Objetivo
Asegurar la recepcion y despacho de repuestos, insumos y servicios a
quién lo requiera, cumpliendo con los requerimientos de compra y los
lineamientos establecidos por Bodega de repuestos.

o Alcance y campo de aplicacién

Aplica a todos los repuestos, insumos y servicios que ingresen a Bodega

de Repuestos y a todo el personal que lo solicite.
e Definiciones
o Repuesto: refaccion es una pieza que se utiliza para reemplazar
las originales en maquinas que debido a su uso diario han sufrido

deterioro o averia.

o Insumo: es cualquiera de los factores de produccion que se

incorporan a la creacion de un bien o servicio.

o Herramientas: conjunto de instrumentos que se utilizan para

desempenar un oficio o un trabajo determinado.

o Servicio: actividad econdmica agrupada como terciaria, que

consiste en la prestacion de un bien intangible.
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o Requerimiento de BDR: boleta donde se especifica el material que
se entregard al colaborador, el cual debe firmar de recibido para

hacer constar la aceptacion del material.

o SAP: sistema que controlard todo el proceso de compras desde
requerimiento hasta la generacion de la orden de compra y

programacion de pagos en Contabilidad.

Responsabilidad y autoridades:

o Es responsabilidad del jefe de bodega de Materia Prima,
supervisores, auxiliares y ayudantes de bodega velar por el

cumplimiento del presente procedimiento.

o Los Jefes de Mantenimiento y Produccién de las distintas areas
(extrusién, corte/slitter, impresion, /laminaciéon) son los
responsables del seguimiento de este procedimiento y de velar

por el cumplimiento de este.

o El responsable de la elaboracién y actualizacion del presente
procedimiento es el Jefe de Materia Prima yo Jefa de Logistica.

o Todo el personal de mantenimiento, produccién y operativo de
instalaciones, son responsables de ejecutar las disposiciones de

este procedimiento.

o Es responsabilidad del jefe de logistica la aprobacion de este

documento.
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4.1.2.2. Ordenes de compra

Las 6rdenes de compra se rigen con el procedimiento previamente
detallado en el marco tedrico, no se tiene ningun cambio de acuerdo con este

sistema, pues se ha detectado que es funcional y estable.

Es deber del jefe de area (jefe de mantenimiento industrial del area de
extrusion, impresion y corte) realizar los requerimientos al departamento de
compras por medio de SAP. Una vez ingresa la solicitud, es responsabilidad del
encargado de compras gestionar el ingreso del material requerido.

Todas las normas por seguir estdn detalladas en la Tabla No. 4

Procedimiento de compras.
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Ejemplo

Figura 30. Ordenes de compra

ORDEN DE COMPRA No. 3006203
Usuario gue Regquiers: manteZ
) o y ec POLIMEROS ¥ TECNOLOGIA, 5.4
s ' s——  MNit 530782-2 Moneda QTz
Finr o e a. calle 2-88, zona 2 Colonia San José Villa Mueva, Villa Mueva Guatemala
F - Proveedor 30 dias

Hombre: KEVIN GIOVANNI PORRAS CATALAN FAX 88354117 Fecha 2709/2018
Direccion: 10 Aw. 27-58 Fuentes Del Valle Zona 7 San Miguel Petapa MIT T141120-1

. 66354117 istribui i i ( i
Telefono: distribuidoraindustrial. guate@gmail.com Unidad
GCantidad Producto Descripcion Precio Total
2 RM-07522 Cojinete 22218 E1C3 FAG QTZ 1.321.428 QTZ 2.642.86
2 RM-00522 COJINETE 6313 QTZ 531.2500 QTZ 1,062.50
2 RM-10880 GRASA LGMT3/ SKF QTZ 174107 QTZ 348.21
Cambio de cojinete 3 moline y motor para peletizadora prealpina (MT)
Basado en Solicitud de compra 1008588 Impuesto QTZ 486.43

Total QTZ 4.540.00

Fuente: descarga del sistema SAP/ compras.

4.1.2.3. Requerimiento de repuestos
Cualquier técnico de mantenimiento puede presentar una solicitud a
bodega de repuestos. La orden debe haberla autorizado y verificado algun
superior. Para completar el proceso se deben seguir estas practicas:
o La primera solicitud es por parte del equipo de produccion, el jefe de area

(extrusién, impresién/laminacién y corte/slitter) deben ingresar el
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requerimiento por medio del sistema FRACTTAL (sistema de alertas para
mantenimiento).

Una vez ingresada la alerta, el jefe de area en mantenimiento debe
responder a dicha solitud, si se trata de una pieza de repuesto se debe
realizar por medio de requerimiento de repuestos.

El técnico asignado para verificar la tarea debe llenar el documento con
todos los requisitos y campos descritos.

El técnico debe solicitar a bodega de repuestos por medio de la boleta de
requerimiento la pieza a utilizar. Es deber del mecanico asegurar que
toda la informacién sea precisa para facilitar la entrega.

El encargado de bodega debe verificar que todos los datos estén
correctos, ademas de verificar existencias del repuesto.

Una vez verificados los datos, procede a entregar el nuevo repuesto y
darle salida por medio de SAP.

El técnico debe firmar la boleta de recibido.

4.1.2.4. Entradas y Salidas de repuestos, insumos

y herramientas

Disposiciones generales para la recepcion y salida de repuestos

El encargado de bodega sera responsable de supervisar la recepcion,

guarda y custodia de las refacciones, repuestos, accesorios y herramientas;

verificando el cumplimiento de los lineamientos emitidos al respecto que se

relacionan con alguna de las siguientes caracteristicas y normas:

Refacciones, repuestos, accesorios y herramientas que sean adquiridas

por la empresa.
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o Refacciones, repuestos, accesorios y herramientas que hayan sido
enviadas fuera de la empresa (0 a otra sucursal), para recibir algin

tratamiento especial. (Recepcién de servicios).

Por lo tanto, queda prohibido guardar o almacenar productos de
proveedores o clientes que no correspondan segun las normas nombradas, a
menos que estén autorizadas por el jefe de Materia prima, quien se har
responsable de este hecho. Se deben seguir los pasos 3 y 5 del “Procedimiento

para la bodega de repuestos” descrito en el inciso 4.1.2 de este documento.
4.1.2.5. Codificacion
La codificacion esta basada en el sistema de inventarios ABC, clasificando

los repuestos mas importantes para el area de mantenimiento

Tabla LXl. Matriz general de codificacién

CODIGO PRODUCTO |TIPO PUNTUACIOICRITICIDAD [IMPORTANC|CONSUMO/{CICLO (DIAS)PRECIO UNIT|UTILIZACION|CATEGORIA [CODIFICACION
RM-06298 |COJINETE CAMECANICO 1|BAJA CA B 180[ Q2.500,00 7500 A RM-MCA-06298
RM-00488 |COJINETE 60{MECANICO 5|MEDIA BA 14 135] Q535,71 7433 RM-MBA-00488
RM-00810 |FAJA BX108 |MECANICO 1|BAJA CA 9 216 Q802,67 7224 RM-MCA-00810
RM-06297 |COJINETE CAMECANICO 1|BAJA CA 3 180| Q1.964,28 5893 B RM-MCA-06297
RM-00483 |COJINETE 60 MECANICO 5|MEDIA BA 17| 135 Q309,37 5221 RM-MBA-00483
RM-00480 [COJINETE 60{ MECANICO 1|BAJA CA 18 180 Q281,62 5069 RM-MCA-00480
RM-00490 [COJINETE 60| MECANICO 5|MEDIA BA 5 90, Q875,00 4594 RM-MBA-00490
RM-01523 |REGULADOR|MECANICO 5|MEDIA BA 10| 120] Q312,50 3229 RM-MBA-01523
RM-00468 |COJINETE 32{MECANICO 1|BAJA CA 10| 216 Q308,03 2957, RM-MCA-00468
RM-06575 |Cojinete 621]MECANICO 5|MEDIA BA 4 144 Q783,20 2820 RM-MBA-06575
RM-05872 |COJINETE RNMECANICO 5|MEDIA BA 5 120] Q589,28 2750 RM-MBA-05872
RM-05944 |FAJA DENTA{MECANICO 1|BAJA CA 10| 240 Q255,00 2550 c RM-MCA-05944
RM-00814 |FAJA DENTA{MECANICO 1|BAJA CA 7 240 Q256,00 1707 RM-MCA-00814
RM-06226 [Faja dentadd MECANICO 1|BAJA CA 4 180] Q281,25 1125 RM-MCA-06226
RM-00771  [FAJA 13AV 1{MECANICO 1|BAJA CA 4 240 Q275,00 1100; RM-MCA-00771
RM-06088 [CILINDRO DqMECANICO 1|BAJA CA 2 180, Q491,07 982, RM-MCA-06088
RM-03457  [FAJA 700HX4MECANICO 1|BAJA CA ] 180 Q256,00 768! RM-MCA-03457
RM-06363 |Faja de ancldMECANICO 1|BAJA CA 2 180 Q300,00 600! RM-MCA-06363
RM-05638 |FAJA 510L DQMECANICO 1|BAJA CA 1 240 Q300,00 400 RM-MCA-05638

Fuente: elaboracion propia.
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La codificacibn pasa a ser parte importante del sistema de archivos
fisicos, debido a que la ubicacién del repuesto dependera de los siguientes

puntos:

o El repuesto debe estar en la seccion correspondiente a la categoria al
que pertenece ya sea A, B o C.

o El repuesto se ubica segun el tipo, es decir puede ser mecanico,
electronico o neumatico.

o Por ultimo el repuesto se ubica por nivel de importancia, puede ser del
tipo AA, AB, AC, BA, BB, BC, CA,CB y CC.

4.1.2.6. Archivos fisicos y digitales

El auxiliar de bodega es el encargado de archivar los documentos,
permitiendo la conservacion de estos. Los documentos deben estar ordenados

y clasificados de manera que la busqueda sea eficaz.

La funcién de estos archivos es proporcionar informacion sobre los
pasados registros y cumplir con la norma de la certificacibon FSSC2000 ante
cualquier auditoria en la seccion 4.1.4” Registros”, se detalla la manera

adecuada de llenar el documento y la logistica para archivarlos.

Criterios generales para los archivos:

o El archivo de gestion debe estar correctamente ordenado para facilitar la

localizacion del documento.

o Se deben tomar medidas para la durabilidad del documento y evitar su
deterioro.
o Es deber del auxiliar garantizar la conservacion del documento.
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o Los archivos deben ser guardados de modo logico.

o Los documentos seran conservados en carpetas tipo Leitz, segun
namero de orden.

o Todos los archivos fisicos deben coincidir con los archivos digitales en
cuanto a numero de requerimiento y de orden.

o El archivo fisico es por medido del Requerimiento para repuestos de
bodega Formato FR-GF-CO-007.

o El archivo digital se lleva por medio de SAP.

A manera de agilizar la entrega de repuestos y evitar el tiempo innecesario
de paro en maquina, se ha elegido un sistema de documentaciéon por medio de

los siguientes criterios:}

o Codificacion: se refiere a el cédigo que adquiere cada repuesto una vez
se ingresa al sistema SAP.

o Estructura de la bodega: la bodega fisicamente se divide en dos areas:
POLY 41 destinada a resguardar todos los repuestos nuevos y POLY 42

destinada a resguardar todos los repuestos usados.

126



Figura 31. Plano general de distribucién de bodega
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Fuente: elaboracion propia, de acuerdo a indicaciones de Gerencia General.
4.1.2.7. Nuevos repuestos y nueva maquinaria

Para cualquier ingreso de nueva maquinaria se necesita tener en cuenta
ciertos factores que podrian afectar las diversas areas de trabajo. Para
consignar estos criterios se dispone el procedimiento de ingreso de nueva

maquinaria y equipo.
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Tabla LXII.

Procedimiento nueva maquinaria

PROCEDIMIENTO SiuEs
t
Nombre: INGRESO DE NUEVA MAQUINARIA Y EQUIPO —_—
Departamento:| MANTENIMIENTO INDUSTRIAL _|Fecha: 12 de Diciembre 2016
No. Actividad Actividad Observaciones Responsable
1.1 Se debe verificar la descripcion de puestos de ser necesario
contratar nuewo personal para el manejo de maquinaria Se debe garantizar el aprendizaje del
nuewvo personal por medio de
1 Deteccion de necesidades 1.2 Se debe elaborar la matriz de puestos, matriz de entrenamientos planificados respecto Jefe de area
capacitaciones a las tareas que tendra en el area de
1.3 El arranque de maquina se planifica segn curva de trabajo.
aprendizaje del personal
2.1 Planificar montaje de maquinaria
2.2 se definen instalaciones necesarias y accesorios Se deben utilizar todas las Jefe de
- . . N mantenimiento,
> Descripcion del disefio y 2.3 se elaboran planos y croquis del espacio a ocupar herramientas necesarias para Depto de compras
esctructura de ir 6n garantizar el entendimiento del nuevo '
2.4 se actualizan todos los documentos necesarios requeridos por . operador de
el Esquema FSSC 22000 equipo produccion
2.5 Se definen planes de limpieza y mantenimiento
3.1 Se especifican fichas tecnicas por parte de los proveedores Jefe de
Definicion de estandares de 3.2 Se especifican fichas de seguridad industrial Las» fichas deben ser archivadas y mamenlmlenu.): Jefe
3 L2 . 3 werificadas antes de la puesta en de produccion,
produccion y espeficicaciones
3.3 Se establecen rutas de produccion marcha operador de
- produccién
3.4 Se establecen estandares de operacion
4.1 Se establece sitema de limpieza En el sistema de mantenimiento Jefe de
: . mantenimiento, Jefe
- . deben incluir las piezas o repuestos .
4 Establecimiento de sistemas . de produccion,
4.2 Se establece sistema de mantenimiento preventivo y correctivo | claves para ingresar a SAP y a la operador de
bodega de repuestos produccion

Fuente: Procedimiento nueva maquinaria, departamento de mantenimiento FRM-0002.

4.1.2.8.

Control de cambios

El control de cambios es una de las partes fundamentales en el disefio de

la nueva bodega de repuestos, es donde se puede verificar como las nuevas

actividades pueden afectar a la compafiia y el impacto que tiene en las

diferentes areas de trabajo. Nuevamente la certificacion FSSC22000 exige

como requisito llevar un sistema de control de cambios. En la empresa Polytec

quien lleva estos seguimientos es el equipo de seguridad e inocuidad

alimentaria, los regimenes estan descritos por dos LUPS (lecciones de punto).
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Tabla LXIll.  LUP 1. Seguimiento control de cambios

LECCIONES DE UN PUNTO

Tema Seguimiento a control de cambios y verificacion por comité de Comunicacion Interna
Area Inocuidad y Mejora Continua Fecha 25-jul-16
Elaboro Jefe de inocuidad Aprobd Equipo de seguridad alimentaria

Sivas a ejecutar un cambio que pueda afectar los Sistemas Integrados de Gestidn: Inocuidad Alimentaria,
Aseguramiento de Calidad y/o SSO y Ambiente, deberds llenar el check list de control de cambios y someterlo a
aprobacion por el Comité de Comunicacidon Interna de la planta. Los pasos a seguir son:

1. Llenar el check list colocando en la pestafia Cambio # xxx dependiendo del

2. Avisar a los duefios de los sistemas que pudieran resultar afectados que revisen

EQUIPD

Aﬁﬁ'ﬁjﬁ%?n 3. Ejecutar los planes de accién que sean necesarios en el tiempo indicado: antes,

4. Mensualmente el Comité de Comunicacién Interna se estara reuniendo para dar

5. Recuerda que el check list es una guia para garantizar el minimo impacto a los
6. El Sistema esta disefiado para validar el cambio antes de ejecutarlo, no después,

; 5 Si eres duefio de un cambio, deberas asistir alareunién mensual

Fuente: documento sistema de control de cambios empresa Polytec S.A.
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Tabla LXIV.

LUP 2. Reporte de control de cambios

LECCIONES DE UN PUNTO

Tema Listado de cambios que deben reportarse
Area Inocuidad y Mejora Continua [Fecha: 9 de Agosto 2016
Elabor6 Jefe de Inocuidad [Aprobé: Equipo de Seguridad Alimentaria
Cambios que deben reportarse segin Norma ISO 22000
Criterios de
Norma ISO Sistema / Area
22000:2005 Tipo de cambio que puede reportarse Detalle de cambios II:::E?;?&:::;
Cambios en rutas de produccién / maquilas Nuevas maquilas para alimentos Equlpo segu.ndad
alimentaria
materias primas. ingredientes Cambio de proveedores de senicios o materiales Equino sequridad
5.6.2 b) P . 9 y adquiridos 6 al procedimiento de administracién de Nuewos proveedores q p 9 N
senvcios alimentaria
proveedores
. . L L - - p Jefes de Produccién /
5.6.2 c equipos y sistemas de produccion Instalacién o movimientos de magquinaria Nuevas teconologias -
) quipos y p q 9 Mantenimiento / SSO
Cambios en edificios
Cambios para control de plagas
Cambios en sistemas de pesaje Jefes de Produccién /
premisas de produccion, localizacion de Cambios en edificios e instalaciones, equipos - - -
5.6.2 d) ) " 3 . I Cambios en sistemas de SSO y Mantenimiento / SSO /
equipos, medio ambiente periféricos y de soporte a la produccién ) "
ambiente Calidad
Cambios en equipo que requiere
calibracion
Cambios en anélisis externos
Cambios en sistemas de limpieza Equino seguridad
5.6.2 e) programas de limpieza y sanitizacién Cambios en sistemas e instalaciones de limpieza a p 9 N
alimentaria
Pruebas con proveedor de toallas de
papel
5.6.2 f) sistemas de empaq.ue, .allmacenamlenlo Cambios en sistemas de estiba y almacenamiento Equo segurldad
y distribucion alimentaria
niveles ‘_’e .callﬁcacu)n del per.sgnal vlo Cambios de personal, contrataciones y transferencias que puedan afectar el SGIA; Cambios Equipo seguridad
5.6.2 g) | establecimiento de responsabilidades y . Lo . N
N en sistema de capacitacion alimentaria
autorizaciones
5.6.2 h) requisitos regulatorios y estatutarios Cambios en requisitos legales y regulatorios Eq""PO segu.ndad
alimentaria
conocimiento respecto a peligros de Equino sequridad
5.6.2 i) seguridad alimentaria y medidas de Cambios al plan de seguridad alimentaria auip! aur
alimentaria
control
5.6.2 ) requisitos del cliente, d’el sector u otros Cambios de requerimiento de Productos Nuewss Equipo seguridad
que la organizacion obsernve alimentaria
5.6.2 K solicitudes pen!nentes de partes Cambios que afecten el SGIA Equlpo segu.ndad
externas interesadas alimentaria
quejas que indiquen los peligros de Equino sequridad
5.6.2 1) seguridad alimentaria asociados con el | Cambios derivados de quejas y dewoluciones de clientes por contaminacion en el producto a aﬁmenti\ria
producto
Cambios a sistema de trazabilidad Equipo seguridad
alimentaria
Cambios en sistema documental Equlpo segu.ndad
alimentaria
Cambios en seguimiento a acciones de mejora Equo segurldad
alimentaria
Cambios a sistemas de registros Eq""PO segurldad
56.2 m) otras condiciones que tengan un alimentaria
o impacto en la seguridad alimentaria . . L . .
P g Cambios en sistema de comunicacion interna Frecuencia de reuniones Equo segurldad
alimentaria
Cambios en sistema de comunicacién externa y manejo de crisis Eq”"?" segurldad
alimentaria
Cambios en sistema de defensa alimentaria y bio terrorismo Equlpo segu.ndad
alimentaria
Cambios presentados en sesiones de Inocuidad con Supenisores y Héroes Eq“","’ segurldad
alimentaria

Fuente: documento sistema de control de cambios empresa Polytec S.A.
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Todos los cambios que efectia un area deben reportarse durante la
reunibn mensual de sistema de control de cambios por medio del documento
DG-GI-IA-014 Registro control de cambios Abiertos Polytec 2018.

La construcciéon e instalacion de la nueva bodega significa un cambio
radical en torno a todo el sistema actual y como se manejan varios de los
procedimientos, e incluso la adaptacion de nuevas normas y requerimientos por

lo tanto esta debe estar incluida y detallada en este tipo de controles.

Ejemplo

Se deben llenar todos los campos solicitados para la nueva bodega. El
formato sera adjunto en la seccién de anexos. formato de validacion de control
de cambios empresa Polytec.

4.1.3. Matriz de actividades

La matriz de actividades es una breve descripcion y una secuencia de
pasos que el trabajador debe seguir para cumplir su responsabilidad en su
puesto de trabajo.

4.1.3.1. Recurso humano
El jefe de logistica es el encargado general de la bodega de repuestos,

segun las necesidades determinadas junto a gerencia y RRHH se ha definido la

cantidad de personal necesario para atender la bodega.
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Tabla LXV. Recurso humano

Proyecto: Reclutamiento de personal encargado de bodega de repuestos.
A. Identificacion del puesto
Nombre del puesto
Numero de plazas existentes 2
Ambito de operacion Operativo
B. Relacion de autoridad
Técnicos de mantenimiento
Personal administrativo en general
C. Propésito del puesto

Velar por el buen funcionamiento técnico y administrativo de la bodega de

repuestos.

D. Funciones generales

Dar ingreso y salida a requerimientos por medio de programa SAP
Controlar y organizar la bodega

Velar por el cumplimiento de las normas.

Distribuir de manera apropiada las tareas a realizar.

Dar seguimiento a todas las solicitudes.

Fuente: elaboracion propia.

4.1.3.2. Descripcion de puestos

Mediante la descripcién de puestos el departamento de RRHH puede
definir las diferentes funciones y responsabilidades que tiene una persona al
ejercer su puesto de trabajo; el puesto de auxiliar de bodega esta definido por la
DAP:
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Tabla LXVI. Descripcion de puestos

s
Polytec DESCRIPCION ANALITICA DE PUESTOS DE TRABAJO revision
=] e

FR-RH-CE-003]
5

11 de julio de 2016]

Fecha:

Nombre del Puesto: Auxiliar De Bodega de Repuestos
08 de enero de 2018

[Area: Bodeaa de Materia Prima

LLENADO DE GILNDROS |3 VECES POR TENER CILINDROS LLENOS | MANEI0, CONTROL YLLENADO DEL
Especificaciones PARA GA 'SEMANA |2 HORAS CUANDO LOS REQUIERAN ‘GAS PROPANO CAPACITACION POR GAS ZETA EXTERNO
Especificaciones WVENTAROFisico (2 VECESPOR|5 opag | TENERLOS NVENTARIS | DENTIFICACION v UBICACION DE SAP - NVENTARIOS A
aveces por TENER DISPONBILDAD DE | CONOMENTO Y DESCRICION DE
Especificaciones | SOLICTUDES DE COMPRA LHORA | (Y R Ut TS SUr 52 sorer sAP SAP - SOLICITUD DE COMPRAS A
— Pry—— EEL PROBUCTO ESTE
Especificaciones IMPORTACIONES 2 HORAS | DISPONIBLE Y CON TODOS SUS INGRESOS Y PRORRATEOS sap SAP — COSTOS DE MPORTACION A
< mCoRPORA
GUE EL PRODUGTO £STE | VERFICACION BE FACTURAS,
Especificaciones INGRESOS (COMPRAS |6 VECES POR|CONTINU | 1, Sp0BLE Y CON COSTO DE ORDENES DE COMPRA Y sap SAP — ENTRADA DE COMPRAS. A
COCALES) s Con¢
UE EL PERSONAL GBTENGA 5
Especificaciones | ENTREGADE UNFORMES ¥ |6VECES POR|  iona | U Eouio DE PROTECCION | PROPORCINAR UNIFORMES ¥ RELACIONES | BUENA ATENCION DE SERVICIO AL CLENTE A
e
2 veces por QUELABODEGAESTE | MANTENER TODO EN SULUGAR UTENSILOS | CAPACITACIONES Y PROGRAMAS SOBRE
Especificaciones LMPIEZA BODEGA Vs |2 Homas iy PARAFACLITAR LO QUE SE BUSCA PARA LMPEZA GROEN « (MPIEZA A
aveces por QUE LAS EXISTENCIAS ENEL N
Especificaciones 'STATUS DE INVENTARIO 1 HORA SISTEMA SEAN REALES REVISAR STOCK DE BODEGA SAP SAP ~ INFORME DE AUDITORIA DE STOCKS A
QUE TAS EXETENCIRS ESTEN | B DELRVENTARIGBE AP~ RVENTARIGS -OPERACIONES DE
Especificaciones | SALDAS DEMERCANCIS | DWRAS |3 roras eTEons o sap oS oF A
UE 55 RTERESADOS ESTER
NOTIFICIACION DE ENTRADAS 30 | RFORMABOS DEL ESTATUS OE NOTIFICAR AL USUARIO QUE REQUERE QUE
DE DIARIAS MINUTOS PRODUCTOS QUE NOTIFICACION DE MERCADERIAS ELECTRONICO | SU PEDIDO YA SE ENCUENTRA EN BODEGA NA
S80cARon
EONTROLAR LOS SALDGE B
Especificaciones | PRESTAMOS NTERNOS | DR | 2HRS | (08 PRESTAMOS DEMATERA | CUENTAS CONTABLES DE SAP.EXCEL |  CLASFICACION DE GTAS CONTABLES A
CORTROLAR LS SALGOS BE
Especificaciones | PRESTAMOS EXTERNOS | DIARO | 2HRS | (08 PRESTAMOS DEMATERA | CUENTAS CONTABLES DE SAP.EXCEL |  CLASFICACION DE GTAS CONTABLES A
‘QUE LAS MATERIAS PRIMAS Y|
PRORRATEGS DE
SUMINISTROS TENGAN CLASIFICACION DE FACTURAS, ANALISIS DE
Especificaciones IMPORTACIONES MP Y DRID 3RS | S e ToD o SUS CLASIFICACION DE FACTURAS. SAP, EXCEL AN NA
SoMISTROS
REVISION DE SALDAS DF ; ; COMPROBACION DE DATOS FISICO VRS
Especificaciones MATERIA PRIMA DIARIO DIARIO 2HRS S0 CLASIFICACION DE MATERIALL SAP SAP NA
REVISIoN BE WGRESGS v QUE T8 PROBUCTOS
Especificaciones CONES A | DARO | 2HRS |  DEVUELTOS SLANLOS | CLASFICACION DEMATERALES sap COMPROBACION DE DATOS FESICO VRS A
WENTARD ConnecTos
COLOCAR REQUERMENTOS
1om PoR TENER DISPONBILDAD DE
Especificaciones | bE coupra (Bmamos v L2ATON | somm. | JEEROSTONELEAORE | cuaskcacon os coos sap CONOCMIENTOS DE CODIGOS EN SAP A
WGRESGS DE MATERAES A CORTRU| QUE LAS EXISTERCIAS ESTER | BERTFEACION DE VATERALES, CTASFICACION BE ALVACENES, COSTOS,
Especificaciones i RIO DARIO o ACTUALIZAD, CUADRE DE FACTURA VRS SAP. saP NA
z o Eiaborar y actuatzar T0% do Procedimienoey Canocimierto de formaio de P
S 2| oocumemacion procecimientos y formatos del | Variable | variable Formatos eiaborados y documeriacion y paries de pol lapicero y NA NA
e ctualizados
8 8| seemadenenss |Corervaenasenclssemade i | variabie de alertas Sistema de Alerias Papel pimay Erirenamierto de Sistema de Alerias A
Adapracional
olitica Disciplinaria Conacer y ejecutar el sistema iaria ariable e sistema
PoRica piscipins disGpinara Diaria | Varia acipinana vabajoyia pokea dscipinana ostema ~ ~
z Faricipacianenal
3 Extorzase por serel Que stempre se mantenga aun | Canocimiento el sisiema de
o Reconocimiento colaborador del mes. Cuatrimestral | Variable | ;0006 en sus actividades laborales. reconocimient sistema NA NA
3 5 de desperdicio
= Mantererse enos veesde s A [———— rechazosy
5 | cvatacionde Desempeno orseenlos e Cuarimestal | variable o sistema d atcianca qua se A A
© verds
Camocer cumiry secutar o 5005 a campierto de e
Politicas y normas normas y politicas establecidas Diaria Variable | normas y politicas de calidad de la Gonocimiento de [a poliica de la NIA Induccion a la empresa INTERNO
poria empresa empresa,
Conocimierto de uwamentos de
Sistema do Elmiracionde. |coponar Condciones nsegwas Diario Varable (0% de accidertos el area.  [sogundad ausiia ormato ae eparte Formato, lapicero. [a A
@ le incidente o accidente
Conceptos e seguridad o igire .
ormato de
sistoma do Exminacion de [Genera planes para skminar gy iable|100% do planes generados para (sl procedimionos da eporte da Formato d
2 ones inseguras Condiciones Inseguras. Eventual Variable | oiminar condiciones inseguras incidentes, accidentes o condiciones. incideniesy A A
£ nceourae
3
- u ) o Computador,
g Ermerdencias NG a8 arcoente ener siempre Desbloqueados s |Conceptos de Segurdad e Higene :
= caupos de Emergencias oiario Variable ; e Siemasde  [mccionde SsO o
3 Sloaueao. Elompc: Exirares, Eawpos do Emergencia, vsiial Sisiem
g
S e
3 Inseguros al iario ariable |100% de Retroalimentacion de Conocimiento de Normativo de Computador, papel|| | eguridad e Higiene Industrial
% Inseguros |encargado de Seguridad o Variabl comportamientos inseguros y pluma [Normativo de Seguridad e Hig Industrial =
A Siecuar ol mararimieriods |5, Varable [100% de porsonal conEpp  [EPP A cer o
z s
F Segumiento a sfecucionde Ciminar los accidenies dervados | Anatals de Accidsrtas, rormatva da
Andlsis de fesgos planes de analisis de accidentes Diario Variable | o) analisis realizado seguridad A NA NA
erdfcar s condiciones
[nsequras de su area de wabajo Eliminar posibles conatos de Conocimiento en uso y manejo de
capaciacionde Exinores |y sonolaroperacionss o Diaro Varapie [Ebminaro Conacimi exmores capaciacion de Usoy Manejo de Exintres. (8
anajos en catents, Martener
low oxtriores lbres do aptacuos
Guenas Practcas ge | ©iopaciony ejecuridn del o6 de avance en Liderazgo, Bueras Practicas de
Manifacura y Cuura de | Programa do SPMsy | Mensual | 4noras | implemeniacion y eocucionde | Manuiactura, Culra de nocudad. A BpMs A
cudad et o Ms en el piso Fundamentos de HACCP.
305% de svance &7 Tidsrazon, Buaras Pracicas 4o
- Ejocuciondo panHACPP | Somanal | 4horas | implamentaciony siecusiondo | Mandaciora, Cuura do nocudad. A Hacer A
AT " et

Fuente: matriz de actividades, recursos humanos FRH-006.

4.1.3.3. Divulgacion y capacitacién

Se ha definido el recurso humano con el que se va a trabajar,

descripcion de puesto permite visualizar

la

de manera mas amplia qué

responsabilidades tiene el auxiliar de bodega. Sin embargo, como parte de la
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curva de aprendizaje las capacitaciones son importantes al ingresar a la

empresa Polytec S.A.

El departamento de recursos humanos exige al empleado de nuevo
ingreso que reciba las normas y reglamentos que se rigen las politicas de la
empresa, capacitaciones generales como Buenas Practicas de Manufactura o
Control de Registros. Una vez la persona termina su proceso de induccion se le
ensefian las tareas especificas de su puesto. El jefe de Bodega de Materia

Prima brinda la capacién por medio del procedimiento de bodega de repuestos.

La capacitacion e induccion al puesto es en tres fases:

o Fase I: la introduccién al sistema de gestion general de la empresa esta
por medio de las capacitaciones programas por Recursos Humanos. Esta

fase tiene una duracién de una semana.

o Fase IlI: en esta fase se busca que la persona entienda todos los
procedimientos en que se rige su puesto de trabajo. Todos estos estan
descritos en la seccién de marco teorico y son los necesarios para su
aprendizaje, durante dos meses estard en constante supervision. Esta

fase tiene una duracion de 2 meses.
o Fase lll: En esta fase la persona esté lista para adquirir conocimientos
propios de su trabajo, asi como asumir responsabilidades por las

actividades realizadas.

En cuanto al personal de mantenimiento, se capacita en el sistema de

registro de los requerimientos a bodega, los cuales son detallados en el indice.
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4.1.4. Registro

La finalidad principal del sistema de registros es documentar todas las
actividades realizadas por determinada persona o departamento. Todo repuesto
0 herramienta solicitada por mantenimiento industrial debe ser registrada para
gue quede constancia de su entrada y salida.

El registro debe cumplir con la funcion de identificar de manera rapida la
localizacion del repuesto a despachar. EI documento debe contar con la
informacion correspondiente 'y datos significativos, ademas de llenar

correctamente todos los campos.
4.1.4.1. Archivo fisico
El sistema de registro de archivo fisico es el formato de “Requerimientos

de bodega de repuestos” FR-GF-CO-007, el documento costa de los campos

siguientes:

o Departamento: Depende el area de trabajo que solicite el repuesto,

comunmente es el area de mantenimiento.

o Fecha: fecha de requerimiento.

o Tipo de maquina: si pertenece al area de corte, impresion o extrusion.

o Numero: nuamero identificador de la maquina.

o Destino: Campo opcional, parte al que pertenece el repuesto requerido.

o Cantidad y Descripcion: en la descripcion se debe especificar el nombre

y codigo de repuesto.
o Nombre y firma de solicitante: firma de técnico de mantenimiento
o Nombre y firma de autorizado: firma de jefe de area o programador de

mantenimiento.
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Ejemplo

Figura 32. Requerimiento de bodega
Polytec REQUERIMIENTO DE BODEGA o o
‘ T DE REPUESTOS R e
No. 30334
Departamento: ﬂ. L IO LAM Fecha:
Tipo de Magquina: __LA M) No.. L2
Destino:
o1 CnId  vona \JULMM)Q:AA
01 |/ LMS Grupo
A _— == Polytec
/ Al s o
/ % D Ul PN
£ 1O pyge3¥
;/ C ‘ U % j
Observaciones:
£ Libreria @ impreta "EVOLUTION" Tel.: 2437-0021 5,000 del 26,501 al 31,500 052018
Nombre y Firma $oligitante Nombre y Firma Autofizado p

Fuente: Polytec S.A.

El registro del archivo fisico se realiza mediante boletas de requerimiento,
como parte de este documento es el ingreso y salida que se da por parte de

SAP, es otro sistema de registro digital.

El sistema de registro en SAP consta de los campos siguientes:

o Referencia: nim. de solicitud del requerimiento.

o Numero de articulo: codigo de repuesto en Toriflex.
o Descripcion del articulo: Nombre del repuesto.

o Cantidad.
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Almacén: puede ser POLY 41 o POLY 42.

Compensacion de stocks: Cédigo designado en SAP para el area de
mantenimiento industrial.

Costo del articulo.

Centro de costo: maquina de destino.
Ejemplo

Figura 33. SAP

AT U ) 0n e
Eoe e 1
! T

e i
T
st

.

R #23 ¥ 15 POLY4L $1101031-11-00
3 2 = POLY4L <) £1101031-11-00

Fuente: elaboracion propia en documento SAP.
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4.1.4.2. Archivo digital por medio de tablas

dindmicas

Como parte complementaria al sistema SAP, es necesario llevar un control
de inventario por medio de tablas dinamicas en donde especifique el lugar de
ubicacion del repuesto, este documento tiene como Unico objetivo la

identificacion eficaz del repuesto solicitado por mantenimiento.

El registro consta de los siguientes campos:

. NUm. de articulo

o Fecha de ingreso

o Nombre: codigo de producto

o Fabricante: Nombre del proveedor

o Descripcién: nombre del repuesto

o Valor del articulo: precio del repuesto
o Cantidad en stock

. Area: si se ubica en almacén POLY 41 o POLY 42

o Estante: Ubicacion del repuesto fisicamente
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Ejemplo:

Figura 34. Archivo digital

INVENTARIO - HOJA DE CONTROL DE STOCK

Grupo
ﬂyﬁ BUREAU VERITAS
= Cortification

ARTICULO UBI ES I COMPRA

NOMBRE DEL No. ARTICULO DEL

No. ARTICULD | FECHA DE INGRESO ARTICULD DESCRIPCION PROVEEDDR PROVEEDOR UNIDAD
WHO3H207 ARTICULO A Diescripaidn articula & Almacén & Estante 2 Cadauna
Bl23 1403207 ARTICULO B Diesciipeion articula B Paleta eaterior Paletah a0 Cole VB1RY Paquete de 10
Ci23 HOH017 ARTICULO C Dieseipeidn articulo C Sétano Estante 4 50 Cole Vo Blibras
(uk] OH207 ARTICULO D Dieseripsidn articula 0 Almacén & Contenedor 7 100 Cole Vo Cadauna
Efz3 1H0H2017 ARTICULOE Diestiipeicn amticulo £ Paleta esterior Estante 2 0 Cole VERZ3 Paquete de 10
Fiz3 032077 ARTICULOF Diescripaidn atticula F Sétano PaletaG a Cole VFIZ3 Blibras
Gl23 HOR201 ARTICULO G Diescripeion articula G Almacén & Estanted 50 Cole VGIRY Cadauna
Hi23 1H0H2017 ARTICULOH Dieseipeidn articulo H Paleta eaterior Contenedar 7 100 Cole YHIZ: Paquete de 10

Fuente: elaboracion propia, documento Excel para inventario de stock.
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5. SEGUIMIENTO Y CONTROL

Un control inadecuado en el taller de mantenimiento puede producir
escasez de insumos o repuestos y pérdida de herramientas y en consecuencia
provocar atrasos en la reactivacibn de maquinaria con desperfecto; o por el
contrario, puede darse una sobre existencia de los mismos, causando gasto

innecesario.

El objetivo de los capitulos anteriores fue elaborar un sistema para
clasificar, inventariar y codificar los insumos y repuestos de la bodega, y al
mismo tiempo llevar un control de entrada y salida y la frecuencia de utilizacion

de los distintos articulos.

El propésito principal de esta actividad es proporcionarle a Gerencia
general de la empresa una herramienta de control y prevision encaminado a

obtener el maximo rendimiento del taller del area de mantenimiento.

5.1. Resultados esperados

Al escoger el tema de proyecto se converso con Gerencia general y con la
jefatura de logistica quien estaria encargada de la bodega de repuestos, la idea
de llevar un control en el area de mantenimiento debido a las constantes fallas
mecanicas en la maquinaria y a la falta de respuesta rapida para reparacion. La
idea principal como se ha mencionado anteriormente es dejar a la empresa un
sistema que le permita rendir de manera adecuada y facilite el proceso de
produccion desde el punto de vista de mantenimiento. De las hipoétesis

planteadas en el protocolo inicial se tienen los resultados esperados:
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o Desarrollando un sistema distinto de normalizacion y clasificacion de
repuestos e insumos necesarios para el mantenimiento de la maquinaria,
asi como de la frecuencia de su demanda, se podr4d aumentar la
eficiencia de esta; se podr& mejorar el avance de mantenimiento
preventivo y de esta manera cumplir efectivamente las metas de

produccion.

o A través de la organizacion de una bodega de repuestos para el
mantenimiento de la maquinaria se lograra reducir el tiempo inactivo por

fallas de las maquinas.

o Un stock minimo de repuestos le permitiria a los técnicos habilitar mas

rapidamente las maquinas con fallas técnicas.

o Un sistema practico y eficiente de control de repuestos e insumos
permitiria mejorar los indicadores MTBF, MTTR, IPFT

o Un inventario ordenado de repuestos e insumos, debidamente
codificados permitiia un manejo adecuado de aprovisionamiento
anticipado de los mismos, sin incurrir en escasez 0 sobre existencia de

estos.
5.1.1. Interpretacion
De la investigacion total la gerencia de produccion puede interpretar los

datos en los siguientes puntos de evaluacion, estos han sido desarrollados a

detalle en los capitulos tres y cuatro.
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o Andlisis de Interrupcién por falla técnica (IPFT) como método de
definicion de tipos de repuestos mas comunes.
o Andlisis de Tiempo medio entre fallas (MTTR) y Tiempo medio de

reparacion (MTBF) como consecuencia de escasez recursos.

o Tiempos de vida de los repuestos segun kilos de produccion.

o Niveles de stock y reorden.

o Estructura y organizaciéon de bodega.

o Capacidad de almacenaje.

o Sistema de Inventario A, B, C

o Planes de accién y procedimiento maestro de oOrdenes de compra,

requisicion y entrega de repuesto.
o Codificacion segun rankeo y area

o Registro, Archivo fisico y digital por medio de tablas dinamicas.

5.1.2. Aplicacion

Siguiendo los datos obtenidos en los capitulos tres y cuatro se necesitan
entender algunos criterios basicos para la aplicacion del método; se describen

de esta manera;:

o Los articulos establecidos para la categoria A, son los méas valiosos y
deben ser controlados de manera critica en el inventario, no solo por ser
los mas costosos si no por ser los mas importantes a nivel de rankeo

critico.

o Los articulos definidos en la categoria B son un intermedio entre la
categoria Ay la C; se deben evaluar para volver a categorizar en el caso

de que cambien de criticidad.
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Los articulos de clase C, se deben monitorear con menos frecuencia, el
numero de reorden es menos critico, estos representan una demanda

baja y un riesgo menor de costos en el inventario.

Estas categorias representan la interpretacion inicial del sistema ABC, la

organizaciéon depende de tipo de empresa y el espacio fisico en la bodega o

taller. En este caso la bodega sera distribuida de la siguiente forma:

5.2.

Distribucién para Categoria A: estos repuestos son ubicados en la zona
principal de la bodega, en la zona POLY 41, los primeros cuatro estantes
son destinados a almacenar estos repuestos, se ordenan segun
codificacion es decir dependiendo la criticidad, en la parte alta el tipo

mecanico, los siguientes electrénicos y por ultimo neumaticos.

Distribucién para Categoria B: estos repuestos son ubicacados en la
zona POLY 41, los siguientes tres estantes, se ordenan segun
codificacion por criticidad, dando prioridad a los repuestos del tipo

mecanico.
Distribucién para Categoria C: estos repuestos son ubicados en la zona
POLY 42, los siguientes 6 estantes, se ordenan segun codificacion y

nivel de criticidad.

Ventajas y beneficios

Del método utilizado para la clasificacion de repuestos, es decir, sistema

de inventarios ABC se concluyen los diversos beneficios que pueden adquirir la

empresa y las ventajas si se aplica de manera correcta el método. Lo mas

importante que adquiere la empresa es el conocimiento de aquellos repuestos
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en los que deben poner mayor atencion, es decir, los articulos pocos en
cantidad, pero de suma importancia para mantener controlado el inventario
(Articulos de categoria A). El sistema planteado presenta los beneficios

adicionales:

o Ayuda a comprender el comportamiento de todos los costos de la
organizacion.

o Proporciona informacion sobre las causas y el analisis de como se
realizan las actividades en la planta.

o El sistema se basa en datos reales, totalmente estadisticos y calculados
de esta manera no puede ser manipulado.

o Elimina elementos que no son relevantes para mantener en el inventario,
dejando solamente los relevantes.

o Facilita el mejor control y administracion de inventario

o Si se aplica de manera adecuada puede representar una herramienta

para la toma de decisiones futuras respecto a maquinaria y equipo.

o Ayuda a controlar los indices de mantenimiento como IPFT, MTTR Y
MTBF.
5.3. Formatos de registros de control y revisién

Como método de seguimiento para control se debe llenar un formato de
control de registro de actividades, este ayuda a monitorear al menos durante los
primeros seis meses que se estan realizando las actividades basicas y se lleva
el reqgistro de los formatos descritos anteriormente, es deber del supervisor de
bodega llevar este control y hacerlo diariamente durante un mes, en los meses

posteriores se llena una vez a la semana todos los viernes.
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Figura 35. Control y seguimiento

CONTROL DE SEGUIMIENTO BODEGA DE MANTENIMIENTO

FECHA: SUPERVISA

HORA: OPERADOR
ACTIVIDADES .
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO
Llena os registros aduecuadamente
Sique el procedimiento
Cumple con orden y impieza del taller
Se regristran entradas y salidas en SAP
Semanteniene el control e inventario }
Fuente: Polytec S. A.
5.4. Acciones correctivas

Las acciones correctivas ayudan a prever cualquier evento que pueda salir
mal en un futuro, mientras tanto las acciones correctivas pueden ayudar a
eliminar el problema raiz, es decir, la propia causa. La idea con este
procedimiento es anticipar la causa y eliminarla antes de su posible existencia,
se identifica el riesgo antes que sea un problema. Se utiliza el siguiente formato
para llevar a cabo las acciones, una vez al mes se retne el equipo de logistica

para discutir el tema.
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Figura 36. Acciones correctivas

L CORRECTIVA
portalcalidad INFORME DE ACCION
PREVENTIVA
Tema /Asunto: Ref:
Fecha inicio:
Realizado por:
1.- Personas que participan en la acciony 2.- Descripcion del problema que se quiere eliminar o evitar:

coordinador:

3.- Acciones precedentes o primeras acciones adoptadas:

4.- Causa o causas que generan el problema o que lo pueden generar:

5.- Soluciones que atacan la causa del problema, posibles acciones:

6.- Acciones correctivas / preventivas finalmente realizadas, incluyendo fechas:

7.- Acciones que se efectuaran para verificar la eficacia de las soluciones implantadas, fechas y responsables:

8.- Resultados obtenidos, conclusion del expediente:

Firma Responsable de la accion:

NO DEBE CONCLUIRSE UNA ACCION HASTA QUE NO SE HAYA VERIFICADO
LA EFICACIA DE LAS SOLUCIONES IMPLANTADAS O BIEN SE HAYAN
ARGUMENTADO LAS CAUSAS DE SU CIERRE

Fecha cierre:

Fuente: Portal calidad. Formato para documentar acciones correctivas.
http://www.portalcalidad.com/docs/298formato_documentar_acciones_correctivas_o_preventiva
.Consulta: 25 de mayo de 2018.
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CONCLUSIONES

Se entiende como sistema a toda la estructura que debe llevar una
gestion, en este caso es la organizacion y clasificacion de repuestos, por
medio de sistema de inventarios A, B, C. Por medio de este inventario se
obtiene la matriz final con los repuestos mas relevantes e insumos

utilizados en mantenimiento.

Por medio del andlisis IPFT y base de datos en SAP se describen el tipo
de repuestos e insumos utilizados en el &rea de mantenimiento del Gltimo
afo, se obtiene la clase de repuestos y la frecuencia de compra para

obtener la matriz de categorias final.

Se utiliza el rankeo critico y la importancia como los dos criterios basicos

para definir la matriz de categorizacion en el inventario ABC.

A través de la categorizacion, el departamento de mantenimiento como
encargado de suministro puede identificar puntos claves de inventario y

separarlos del resto de los articulos poco necesarios o poco rentables.

Al utilizar los repuestos mas frecuentes, por medio de la interrupcion por

falla técnica, se obtiene un nivel mas preciso de stock.
La codificacion se define segun el tipo de falla mas frecuente obtenido

del analisis IPFT y el nivel de importancia obtenido en el analisis por

rankeo.
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Se establece un sistema de almacenamiento tomando en cuenta la
matriz final de categorizacion, ubicando asi en la bodega segun

corresponde.

Se establecen procedimientos internos para la verificacion de procesos y
actividades designadas dentro de la bodega de repuestos.

Se definen responsabilidades por medio de una matriz de puestos y se

establecen planes de accion.
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RECOMENDACIONES

Para el area administrativa, cada afio actualizar los procedimientos y
verificar que tengan un proceso de revisidon junto con el area de

mantenimiento industrial, buscando la mejora continua en los procesos.

Para el area de compras es necesario realizar cada afio la verificacion de
precios con los proveedores esto para garantizar que el inventario no

tenga un incremento o que algun repuesto cambie de categoria.

En el area de logistica es importante darle seguimiento al tema de
control de cambios y actualizacién de la matriz ABC en el caso del nuevo

ingreso de maquinaria y equipo.

Para el area de gerencia se sugiere evaluar resultados un afio después
de poner en marcha la propuesta, para asi obtener mejores resultados

en cuanto al rendimiento y la eficiencia.
Al area de mantenimiento industrial utilizar el disefio planteado como una

herramienta a nuevas posibilidades de controlar mejor los indicadores
IPFT, MTBF Y MTTR.
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ANEXOS

Anexo 1. Construccion bodega de repuestos

Fuente: fotografia tomada por el Departamento de Mantenimiento.

Anexo 2. Seccionar la bodega de repuestos

Fuente: fotografia tomada por el Departamento de Mantenimiento.
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Anexo 3. Codificacién

Fuente: fotografia tomada por el Departamento de Mantenimiento.

Anexo 4. Clasificacion por familias

N
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s miR

"My Ry oyt

i A

Fuente: fotografia tomada por el Departamento de Mantenimiento.
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