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RESUMEN

El presente trabajo muestra una propuesta de mejora en la gestion de almacenes de
repuesto de una fabrica alimenticia, abordando aspectos fisicos y de gestion de inventario. A
partir de un analisis inicial se identificaron problemas de desorden, falta de control de

inventario y un uso ineficiente del espacio fisico.

Para mejorar la situacion se aplico la metodologia 5S como herramienta de orden y
estandarizacién, se actualizo la base de datos incorporando modelos de gestion de inventarios
tipo P y Q, y se disefié un formulario especifico de egreso que permite registrar con mayor
precision los movimientos del stock. Ademas, se realiz6 una nueva clasificacion vy

categorizacion de los repuestos para facilitar su control y seguimiento.

Por ultimo, se propuso una nueva distribucion fisica de los pafioles que optimiza el
uso del espacio, clasifica repuestos, y mejora la accesibilidad a los articulos de mayor rotacion.
Con estas acciones se busca garantizar una gestion mas eficiente, confiable, y sostenible en
el tiempo.

PALABRAS CLAVE

Metodologia 5S, Gestion de almacenes, Inventario, Optimizacion del espacio,

Mantenimiento Industrial

VIl
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1. INTRODUCCION

Al observar el interior de una planta industrial, la atencion se centra inicialmente en
los operarios de produccién y en el funcionamiento de la maquinaria. En este entorno, es
posible identificar ciertos parAmetros operativos, como la velocidad de los procesos, los
niveles de ruido, y el movimiento de los equipos. Sin embargo, existen elementos menos
visibles pero fundamentales, cuya presencia y correcto desempefio resultan esenciales para

el funcionamiento integral de las maquinas, la linea de produccion, y la planta en su totalidad

Dejando de lado al area de produccion y entrando en el area de mantenimiento es
donde comienza lo imperceptible. Para que una fabrica funcione correctamente es necesario,
entre muchas cosas, un correcto mantenimiento en todos sus tipos (correctivo, preventivo y

predictivo), una estrategia clara, y una correcta gestion de stock.

Es precisamente este ultimo item el punto de partida para este trabajo para proponer

una mejora en la gestion del almacén de repuestos en una fabrica alimenticia.

La planta en estudio para el desarrollo de este proyecto se encuentra ubicada en los
alrededores del puerto de Mar del Plata y se dedica a la fabricacion de alimentos rebozados
y congelados. Dentro del departamento de mantenimiento, la empresa diferencia al equipo de

frigoristas como “Frio” del equipo de mantenimiento.

El primer grupo se encarga de los tlneles de frio, el sistema de enfriamiento por
amoniaco, y las cadmaras de fresco y congelado. Por otro lado, el grupo de mantenimiento es
quien tiene a cargo todos los equipos de la linea de produccion y las instalaciones de la

empresa.

Debido a que la empresa no cuenta con una persona abocada especificamente al
inventario, existen reprocesos e ineficiencias tanto en la distribucion del stock como en el
control del mismo. Es precisamente hacia la gestion del inventario a donde esta dirigida la

propuesta de mejora del presente trabajo.

El objetivo general de este trabajo es proponer una mejora en la distribucion fisica de

los repuestos del area de mantenimiento de la empresa.
Para cumplir con esto, se plantean los siguientes objetivos especificos:

e Realizar un diagnoéstico de la situacién actual
e Definir cantidad de repuestos y limites minimos y maximos de stock para cada uno

e Establecer una nueva distribucion del espacio fisico

Introduccién - 9
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Para facilitar la comprension de la estructura del presente informe, el mismo se divide

en los siguientes capitulos:

1.
2.

Introduccién: presenta el planteo de la problematica actual y los objetivos del trabajo
Marco teérico: desarrolla los fundamentos conceptuales y bibliograficos que sustentan
el trabajo

Desarrollo: presenta el diagnéstico efectuado, los resultados obtenidos y la propuesta
de mejora.

Conclusiones: sintetiza hallazgos y un analisis de las mismas.

Anexo: incorporan informacion complementaria relacionada con los temas

desarrollados, que no resulta esencial en el cuerpo principal del informe.

Introduccién - 10
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2. MARCO TEORICO

En este apartado se encuentran los conceptos tedricos que se aplicaran en el trabajo,
los cuales sirvieron como base para la propuesta de mejora y la elaboracién de las

conclusiones.

2.1. Gestion de almacenes.

Un almacén es considerado como un centro de produccion en el que se efectua una

serie de procesos relacionados con tres actividades principales:

1. Recepcion, lo cual incluye control adecuacion y colocacion de productos
recibidos.

2. Almacenamiento, en condiciones eficaces de identificacion, seleccién y control.

3. Recogida de productos.

Cada almacén requiere un espacio determinado y de recursos humanos, de capital,
y energéticos. La organizacién de los procesos productivos define su estructura considerando

el concepto de lineas de flujo.

“Un almacén debe responder fundamentalmente a los requerimientos de un espacio
debidamente dimensionado, para una ubicacién y manipulacion eficiente de materiales y
mercancias, de tal manera que se consiga una maxima utilizacién del volumen disponible con

unos costes operacionales minimos.” (Anaya Tejero 2008).
2.1.1 Tipos de estanteria

Existen, en la industria, diferentes tipos de estanterias. A continuacién, se describen

e ilustran diferentes modelos.
2.1.1.1 Estanterias de angulo ranurado

Figura 1. Se utilizan para articulos de poco peso. El almacenamiento y retirada de la

mercaderia la realiza el operario de manera manual.

Marco Tebrico - 11
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Figura 1: estanterias de &ngulo ranurado.
Fuente: Mecalux

2.1.1.2 Estanterias Entrepisos

Son sistemas que duplican (con una planta) o triplican (con dos pisos) la superficie

de almacenamiento.

Como muestra la figura 2, permiten aprovechar al maximo la altura Gtil de un local,

acondicionado como un espacio adicional para almacenamiento, zonas de trabajo, etc.

Marco Tebrico - 12



”

“Propuesta de mejora en la gestion del almacén de repuestos en una fabrica alimenticia

Figura 2: estanterias entrepisos
Fuente Mecalux

2.1.1.3 Bobhinado para cables

Para guardar cables que se almacenan en rollos, se colocan bobinas de forma

horizontal que permiten aprovechar el espacio de manera eficiente, como muestra la figura 3

Figura 3: bobinas para cables.
Fuente almacenar.com

Marco Tebrico - 13
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2.1.1.4 Gaveteros

Este tipo de estanteria sirve especialmente para almacenar objetos de tamafio

pequefo, como muestra la figura 4.

Figura 4: gavetero de cajones.
Fuente: Wurth

2.2 Gestion de inventarios.

La gestion de inventarios se refiere a la planificacion y control de las dentro de un
almacén.
2.2.1 Conceptos y objetivos de la gestion de inventarios

Se denomina inventario a cualquier recurso almacenado que se emplea para

satisfacer una necesidad corriente o futura. (Céspedes, et al, 2017).

Se pueden clasificar en: materias primas, provisiones, componentes, trabajo o
producto en proceso, y productos terminados. Es importante resaltar que para el presente
informe siempre se hablara de componentes, definidos como aquellos elementos que hacen
parte de alguna maquinaria, proceso o inmueble que se requiere para el funcionamiento de la

empresa.

Marco Tebrico - 14
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Asimismo, se define a un sistema de inventario como el conjunto de politicas y
controles que vigilan los niveles del inventario y determinan aquellos a mantener, el momento
en que es necesario reabastecer y que tan grande deben ser los pedidos. (Céspedes, et al,
2017).

2.2.2 Sistemas de inventario de demanda independiente

Cuando la demanda de un articulo no guarda relacién directa con la de otro, se la
denomina demanda independiente. En este contexto, los modelos de inventario probabilistico
suponen que se conoce la distribucién de probabilidad de la demanda, aunque no su valor
exacto en el periodo analizado. Por lo tanto, al determinar un punto de reposicion, existe la

posibilidad de caer en un quiebre de stock, lo cual puede generar costos por faltantes.

A continuacién, se detallan los diferentes modelos aplicables a contextos de

demanda independiente.

2.2.2.1 Modelo Q
También conocido como “Cantidad de pedido econdémico” este modelo se basa en
los eventos que suceden. La reposicion se realiza cuando el nivel de inventario llega a un

punto R, llamado punto de reorden. (Chase, et al, 2019)

Cabe resaltar que este modelo presenta un tiempo alto de mantenimiento debido a

la necesidad de registrar el nivel de existencias continuamente.

El mayor desafio de este modelo es determinar el punto de reorden R. Cuando el
inventario disponible llega a R, se hace un pedido de tamafio Q, un nimero especifico de

unidades predefinido.

La situacion ideal se representa en la Figura 5. Alli, se agrega una variable “L” que
representa el lead time, el cual indica el tiempo que tarda el inventario entre que se realiza el

pedido y llega al almacén.

Modelo O
Inventario
ala g, 0
mano -
R I
[

Figura 5: variacion del inventario en el modelo Q.
Fuente: Administracion de Operaciones (2009)

Marco Tebrico - 15
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Es importante considerar el tiempo de entrega “L” para evitar el quiebre de stock.

Para ello el pedido debe hacerse en el punto R.

Debido a que en la mayoria de los casos la demanda de un bien no es constante, se
debe tener en cuenta el “inventario de seguridad”. En un modelo ideal estadistico, este niumero

seria la media.

Es posible tener diferentes enfoques para determinar el nivel de inventario de
seguridad. Se puede definir como la demanda de cierta cantidad de tiempo, o de tal manera
que el inventario impliqgue un cierto porcentaje de probabilidad de quiebre de stock ante un
aumento determinado de la demanda. Este ultimo es el enfoque de probabilidad.

Este enfoque utiliza el criterio de la probabilidad para determinar los inventarios de
seguridad. Se supone a la demanda en cierto periodo de tiempo como una distribucién normal
con media y desviacion estandar. Los inventarios de seguridad tienen el principal propésito

de afrontar la variacion incierta de la demanda.

Para calcular la cantidad del pedido se utiliza la siguiente férmula:

2xD xS
H

Donde:
e Q esla cantidad 6ptima del pedido o el tamafio del lote.
e D eslademanda.
e S es el costo por pedido.
e H es el costo de mantenimiento anual por unidad.
El punto de reorden R, es decir, al nivel del stock al cual efectuar el pedido, se calcula
de la siguiente manera:
R=d+*L+z*0y
Donde:
e “d” es la demanda promedio por unidad de tiempo.
e “L”es el tiempo de entrega en dias.
e “Z’ es el numero de desviaciones estandar para una probabilidad de servicio
especifica.
e “g,” es la desviacion estandar del uso durante el tiempo de entrega
2.2.2.2 Modelo P
Es un sistema basado en el tiempo, también conocido como sistema de intervalo fijo.
Cada cierto intervalo de tiempo T, se realiza un periodo de revision y se define una cantidad

Q para generar un pedido.

Marco Tebrico - 16
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Es posible que la demanda haga que el inventario baje notablemente justo después

de hacer el pedido, lo cual puede provocar el quiebre del stock. Por esto, aquellos modelos P

que trabajan con inventario de seguridad requieren un nivel mas alto del mismo en

comparacion del modelo Q.

Para el calculo de la cantidad a pedir se utiliza la siguiente formula:

q=d*x(T+L)+z*x0ory —1

Donde:

[TPl]

g” es la cantidad a pedir en la revision

“d” es la demanda promedio por unidad de tiempo

“T” es el intervalo de revision

“L” es el tiempo de reposicion

“Z” es el numero de desviaciones estandar para una probabilidad de servicio
especifica.

“‘ory.” €s la desviacion estandar del uso durante el periodo de revisiéon y

entrega

“I” es el inventario disponible al momento de la revision

2.2.2.3 Comparacion de modelos Py Q

Mientras que el Modelo Q presenta un registro cada vez que se realiza un retiro o

una adicion, el Modelo P genera un registro Unicamente en el periodo de revision. Es por este

motivo que el segundo modelo presenta un nivel de inventario mas alto que el primero.

El sistema de cantidad fija presenta una ventaja ante piezas mas caras debido al

inventario promedio mas bajo. En la Figura 6 se puede observar la l6gica de cada uno de los

sistemas de control de inventario.

Marco Tebrico - 17
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Muodelo Q
Sistema de cantidad
de pedido fija

Y

Estado inactivo
En espera de la demanda

Y

Ocurre la demanda
Las unidades se retiran
del inventario o hay
pedidos acumulados

Y

Caleular la posicion
del inventario
Posicion = Disponible +
Pedidos — Pedidos acumulados

+La posicitn <
es el punto de voiver
a pedir?
Si

Hacer el pedido de
cxactamente @ unidades

Wodelo P

Sistema

de reorden

de periodo fijo

T

|

Estado mactivo
En espera de la demanda

'

Ocurre la demanda
La unidad se retira
del inventario o
hay pedidos acumulados

JLlegd

revision?

el tiempo de

Calcular la posicicn
del inventario
Posicion = disponible +
pedidos — pedidos acumulados

:

Calcular la cantidad

para elevar el inventario
al mivel requerido

del pedido

'

Hacer el pedido del nimero
de unidades necesarias

Figura 6: comparacion entre modelos.
Fuente: Administraciéon de Operaciones (2009)

2.2.2.4 Modelo de precio descontado

Este modelo considera que el precio de venta de un item varia segun el tamafio del

pedido. Para el calculo de la cantidad a pedir al menor costo es necesario tener en cuenta el

costo de almacenamiento.

Segun (Chase, et al, 2019), existen dos pasos para simplificar este calculo:

Paso 1: clasificar los precios desde el mas bajo hasta el mas alto y luego calcular la

cantidad econdémica de pedido para cada nivel de precio hasta encontrar una cantidad

econdmica de pedido factible.

Paso 2: si la primera cantidad econdmica de pedido factible es para el precio méas

bajo, el proceso termina. De lo contrario es necesario calcular el costo total para la primera

cantidad econdmica factible y también el costo total en cada precio, descontando inferior al

precio asociado con la primera cantidad econdémica de pedido.

2.2.2.5 Modelos segun recipientes

Existe una clasificacion de modelos segun el resurtido que se haga.

Marco Tebrico - 18
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En primer lugar, esta el sistema de resurtido opcional, donde el inventario se revisa
constantemente cada cierto periodo de tiempo y se pide el surtido Unicamente si el nivel esta

por debajo del minimo.

En segundo lugar, esté el sistema de un Unico recipiente. Un modelo P con un Gnico
recipiente que periddicamente se revisa y siempre se pide una cantidad Q tal que se complete

el nivel de inventario.

En tercer y ultimo lugar se encuentra el sistema de dos recipientes. Dentro de este
modelo el inventario se retira de un primer recipiente que cuando llega a su nivel minimo, este
se repone con los items del segundo recipiente. Momento en el cual se realiza un pedido para

restituir el segundo.
2.2.3 Inventario gestionado por el proveedor

El inventario gestionado por el proveedor es el proceso en el cual el vendedor asume
las tareas de generar pedidos de compra para el reabastecimiento del inventario de los

clientes.

Segun Alvarez, Contreras, Flores, y Palacios, se define como una relacion entre los
vendedores y los compradores mediante la cual los compradores acuerdan permitirle al

vendedor administrar sus decisiones de inventario y reabastecimiento
2.3 Optimizacién del Espacio y Distribucion Fisica

La optimizacion del espacio es un factor clave para mejorar la eficiencia operativa y
también para reducir los tiempos de trabajo.

2.3.1 Técnicas paralareduccion de tiempos de busqueda y traslado

Para mejorar la eficiencia de los recursos al momento de gestionar los inventarios es

atil aplicar diversas técnicas en la politica de inventario.

Para una mejor identificacion de cada pieza del inventario se utilizan los cédigos SKU
(stockkeping unit). De esta manera cada item queda asociado a un cédigo Unico facil de

rastrear.

Otra herramienta para mejorar el control de inventarios es la clasificacion ABC;
basado en el principio de Pareto. Este método busca separar lo importante de lo que no lo es
y para ello expresa el volumen en dinero, una medida de la importancia de una pieza que

considera el costo y el volumen de la misma.

En una lista de todos los items ordenada desde mayor volumen de dinero a menor

volumen de dinero, el orden sera el siguiente:

Los productos A representan el 15% mas alto de las piezas, las piezas B son el 35%

siguiente y las piezas C el ultimo 50%. (Chase, et al, 2019)
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Existe otra manera de clasificar a los productos del inventario denominada
“Clasificacién XYZ”. En este modelo las piezas del almacén entran en una de estas tres
categorias: Los productos X son aquellos con una demanda constante en el tiempo; los
productos Y sufren fluctuaciones en la demanda, pero con tendencias identificables; y los

productos Z son aquellos con una demanda impredecible.
2.4 Herramientas del Lean manufacturing

Las herramientas del Lean manufacturing constituyen un gran avance para la
implementacion de mejoras en los procesos que generan valor en una organizacion.
(Socconini, 2019).

2.4.1 Método delas 5 S

El método de las 5S constituye una disciplina fundamental dentro de la filosofia Lean
Manufacturing, cuyo propdsito es incrementar la productividad y la eficiencia mediante la
estandarizacion de habitos de orden y limpieza en el lugar de trabajo. Cada “S” corresponde

a una préctica especifica:

Seiri (clasificar): retirar del area de trabajo todos aquellos elementos que no resulten

necesarios para la tarea, eliminando objetos obsoletos 0 en desuso.

Seiton (ordenar): organizar de manera sistematica los elementos indispensables,

asignando un lugar especifico para cada uno con el fin de facilitar su localizacién y utilizacion.

Seiso (limpiar): mantener el espacio de trabajo en condiciones de higiene adecuadas,

detectando posibles anomalias y favoreciendo la seguridad.

Seiketsu (estandarizar): establecer procedimientos y normas que aseguren la

continuidad de las tres primeras etapas, garantizando uniformidad en su aplicacion.

Shitsuke (disciplina): fomentar la responsabilidad y el compromiso individual y

colectivo para sostener el sistema a lo largo del tiempo.

Para lograr implementar y hacer que este programa sea beneficioso sostenible en el

tiempo, es recomendable seguir las fases y etapas que se observan en la figura 7.
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Fase 1:Planificacion Preliminar

Etapa 1:Compromiso de la alta

Dirgccion - - e Fase 3:5eguimiento y Mejora

Etapa 2:Comité 5'S Etapa 1:implementacidn del Seirl

3 - Etapa 2:Implementacidn del
Etapa 3:Difusion de las 5°S S Etapa 1:Elaborar plan de
Etapa 4:Planificacion de objetos i _ seguimiento
L Etapa 3:implementacidn del Seisa ;

Etapa 5:Capacitacidn del personal ; Etapa 2:Evaluaciones
Etapa 4:Implementacidn del o
Saiketsy Etapa 3:Revisidn de las

/ evaluaciones y Resultados

Etapa 5:Iimplementacidn del )
Shitsuke Etapa 4:Plan de mejoras

Figura 7: Fases del método de 5S
Fuente: Tecnologias de la gestion Guia para la implementacion del programa 5S (2018)

Las 5 S constituyen una disciplina para lograr metas en la productividad mediante la
estandarizacion de habitos de orden y limpieza.

Para implementar el método se recomienda un mes de planificacion y preparacion,

un mes por cada una de las primeras cuatro S, y un seguimiento permanente al final.
2.4.2 Eventos Kaizen

Se define a evento kaizen a toda serie de acciones realizadas por equipos de trabajo
cuyo objetivo es mejorar los resultados de los procesos ya existentes. Estos eventos resultan
extremadamente efectivos para mejorar rapidamente procesos mediante implementaciéon de

diversas herramientas. (Socconini, 2019).

El principal objetivo de un evento kaizen es que se aprecien cambios en los
resultados del proceso en el cual se interviene, ya que va eliminando sus fuentes de pérdida.

Esto se puede lograr de tres maneras:

1. Reducir los desperdicios (menos mudas).
2. Mejorar la calidad y reducir la variabilidad (menos muras).

3. Mejorar las condiciones de trabajo (menos muris).
2.4.3 Herramientas visuales

Dentro de los sentidos que el ser humano tiene, el sentido de la visa es por el cual
mas informacién se capta. Alrededor de un 80%, seguido del oido con un 10%. Todo trabajo

se relaciona con simples sefiales visuales y de audio que se identifican y entienden facilmente.

Andon es un elemento del principio jidhoka que detecta cuando ocurre un error y con
una sefial visual se avisa al operador que surgié un problema. Este concepto proporciona

informacion en tiempo real, su objetivo es medir procesos y no personas.

Existen diferentes tipos de herramientas dentro del control visual
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Alarmas. Proporcionan una sefial de aviso en situaciones de emergencia

2. Luces y torretas. Se utilizan para resaltar visualmente alguna condicién de
operacién con el objetivo de llamar la atencién de los responsables. Cada color
tiene su funcionamiento:

a. Verde: linea o célula funcionando correctamente

b. Azul: problemas relacionados con los materiales

c. Amarillo: linea o célula parada por falta de mantenimiento
d. Rojo: problemas de calidad o accidente.

3. Kanban. Sistema de informacion que indica a los operadores el momento de
iniciar una actividad de produccion. Al mismo tiempo, indica que se requiere
reponer material en los supermercados.

4. Tableros de informacion. Sirven para realizar un seguimiento continuo y
automatico al plan de produccién.

5. Lista de verificacion. un listado con casillas de verificacion que permite ver de
una forma cémoda el progreso logrado.

6. Marcas en planta. Al igual que las luces y torretas, cada color tiene su
significado:

a. Marcas verdes indican un producto bueno.

Marcas amarillas delimitan los pasillos.

Marcas azules indican materia prima y producto en proceso.

Marcas rojas indican producto no conforme.

Marcas rojas y blancas delimitan areas de seguridad.

-~ 0o 2 oo

Marcas negras y blancas delimitan areas de mantenimiento.

g. Marcas negras y amarillas delimitan areas de precaucion.

Para definir qué informacién dar se utiliza el método de las 6M, (maquinaria, mano
de obra, métodos, mediciones, medio ambiente, y materiales). Esto implica considerar la

informacion relativa a estos 6 elementos para decidir qué mostrar visualmente.
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3. DESARROLLO

Esta seccion se aboca a describir el proyecto y las acciones llevadas a cabo para

cumplir con los objetivos anteriormente planteados.
3.1 Diagnéstico de la situacién actual

Para la recoleccién de datos se trabaj6é en conjunto con el personal de mantenimiento

de la empresa. Se realizaron entrevistas y observacion directa en la fabrica.
3.1.1 Recoleccion de datos

La empresa fabrica una gama de productos alimenticios congelados para los cuales
son necesarias maquinas picadoras, mezcladoras, formadoras, empanadoras, maquinas de
enhuevado (batter), freidores, hornos, cintas transportadoras, envasadoras, cerradoras de
cajas, y tuneles de congelado. Opera desde los lunes a las 6 am, hasta los sabados a las
2pm. El equipo de mantenimiento esta presente durante toda esta franja horaria, asi como
también un turno posterior a la finalizacién, y un turno previo al arranque de semana.

Contemplando asi desde el domingo a las 2 pm, hasta el sabado a las 10 pm.

Existen camaras de congelado para el almacenamiento de producto final y cAmara
de fresco para aquellas materias primas que necesitan refrigeracion. El equipo de
mantenimiento se encarga de todas estas maquinas, asi como también del mantenimiento
general de las instalaciones. El equipo se divide en dos grupos, técnicos por un lado y

frigoristas por otro.

Los repuestos necesarios para el mantenimiento estan repartidos en tres lugares. El
pafol de frio, contiene aquellos repuestos especificos de las camaras y de los tlneles, asi
como también de toda la instalacion de amoniaco. El pafiol general, que tiene repuestos
comunes a los técnicos y frigoristas, como motores de los equipos, cintas bafiadoras de las
maquinas, y una seccion de repuestos especificos de maquinas importadas de la planta. Por
ultimo la oficina, en donde se encuentra el jefe de mantenimiento, también contiene repuestos,
principalmente aquellos cuyo valor econémico es alto y/o su tamafio es pequefio lo cual facilita

su hurto.

Ambos pafioles se encuentran en un segundo piso, y para subir o bajar los repuestos

existen dos medios: la escalera, o el montacargas. Tal como se observa en la figura 7.

Por ultimo, la empresa cuenta con un depésito de hidrocarburos donde guardan los
lubricantes, no entra en el andlisis de este trabajo la redistribucion interna, sin embargo, se

evaluaron los niveles de inventario de los articulos aqui ubicados
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PANOL GENERAL

|

PAROL FRIGORISTAS

g e k"

Figura 8: plano actual de pafioles
Fuente: elaboracion propia en base a datos recolectados de la empresa

Para acceder al segundo piso, y a los pafoles, existen dos opciones, las escaleras,

0 el montacargas. Este Ultimo cuenta con un acceso que conecta directamente con el interior

del pafiol, lo cual es util al momento de almacenar articulos pesados como motores.

El pafiol general cuenta con estanterias, tal como se observa en la figura 8. Mientras

que el pafol de frio no tiene un orden establecido. Ambos pafoles cuentan con candado.

Figura 9: plano detallado de pafioles
Fuente: elaboracion propia en base a datos recolectados de la empresa

Las estanterias actualmente almacenan lo siguiente:

e Estanteria 1: destinada a motores eléctricos
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e Estanteria 2: destinada a latas de pintura, pinceles y rodillos

e Estanteria 3: contiene cintas bafiadoras, elementos edilicios, mangueras,
cables, burletes de goma, y ruedas de equipos moviles

e Estanteria 4: contiene cintas bafiadoras, cadenas y engranajes, cajones
destinados a las lineas de produccién, correas, y cajones con repuestos
usados eléctricos, de rodamientos, y de transmision.

e Estanteria 5: contiene un cajon destinado a aquellos repuestos de la oficina
que no son accesibles durante el turno noche, correas, repuestos de equipos
moviles, y cajones con articulos usados eléctricos y mecanicos

e Estanteria 6, 7, 8, 9, y 10: contienen repuestos especificos de maquinas de
produccion.

e Estanteria 11: repuestos fragiles y/o delicados de los tuneles de frio, camaras
de fresco y camaras de congelado.

e Resto del pafiol de frio: contiene cajas en el piso con cintas de gran tamafio
perteneciente a los tineles, motores y otros repuestos de los equipos de frio.

Las estanterias 1 a 5 cuentan con tres niveles, mientras que las estanterias de 6 a
10 cuentan con 4 niveles. En el pafiol de frio, la estanteria 11, corresponde a un gabinete con

5 niveles, y con su propio candado.

La oficina cuenta con 9 estanterias ordenadas como se observa en la figura 9. La

tabla 1 detalla la reparticion de articulos.

Figura 10: vista de frente estanterias en oficina.
Fuente: elaboracion propia en base a datos recolectados de la empresa.
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Numero de estanteria Inventario
ly3 Manuales, instructivos, planos, y documentos archivados.

2 Enchufes, tomas, tableros, variadores eléctricos, y satélites

4 Consumibles como discos de corte, cinta de peligro,
electrodos, grasa en aerosol, pegamentos, entre otros.

5y8 Elementos neumaticos tales como valvulas, conectores
racores, solenoides, filtros del sistema de aire, reguladores de
presion, reguladores de caudal, etc.

6 Térmicas, interruptores diferenciales, relés, guardamotores,
pulsadores, paradas de emergencia, botones, controladores,
limites de carrera, entre otros elementos eléctricos.

7 Herramientas de poco uso cotidiano o de backup para el taller.
Incluye kit de mechas, kit de tubos, pinzas amperometricas,
megometro, testers, y herramientas usadas.

9 Termocuplas, sensores de temperatura, controladores de
temperatura, placas fuente, ademas de una serie de repuestos
eléctricos y neumaticos que no entran en la estanteria
correspondiente.

Tabla 1: descripcién de la estanteria en la oficina

Fuente: elaboracion propia

Por ultimo, la oficina cuenta también con una estanteria de tipo gavetero. La fila

superior de los cajones cuenta con varias cosas usadas y sin un orden claro. La segunda fila

cuenta con conectores neuméaticos de medidas 4, 6, 8, 10 y 12, una medida por cajon. Junto

a ello se encuentran elementos neumaticos usados. La tercera fila cuenta con tornillos,

tuercas y arandelas, diferenciadas también por el diametro en milimetros. El resto de la

estanteria se divide en dos partes, la izquierda cuenta con rodamientos ordenados desde

menor a mayor medida, mientras que la parte derecha cuenta con retenes desordenados.

Para el registro del stock de repuestos la empresa cuenta con un Excel en una

carpeta compartida el cual cuenta con los siguientes encabezados para cada repuesto.

e Marca: el nombre del fabricante o del distribuidor.

e Familia: la categoria a la cual pertenece.
e Codigo: el SKU.

e Descripcion: breve descripcion del repuesto en si.

e Cantidad: stock actual.

e Max: stock maximo a reponer.

e Min: stock en el momento de hacer el pedido.

e A pedir: diferencia entre el maximo y el minimo.
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e Equipo: en caso de que el repuesto pertenezca a algun equipo especifico se
indica en esta celda.

e Pedir: se activa cuando la celda “Cantidad a pedir” es positiva

Este Excel se actualiza parcialmente en base Unicamente a un campo llamado
“repuesto utilizado” dentro de un formulario de mantenimiento correctivo que los oficiales
técnicos y frigoristas completan cada vez que realizan una tarea en equipos 0 en las

instalaciones.

Este campo en el formulario no representa la totalidad de los repuestos utilizados.
Por un lado, Unicamente se completa ante trabajos correctivos, y no incluye aquellas tareas
preventivas. Por otro lado, existe un mal uso del formulario y no se cargan la totalidad de los
repuestos utilizados

La tabla de Excel se puede observar en el anexo 1; cuenta actualmente con 954

items y se encuentra desactualizada.
3.1.2 identificacion de problemas

Luego del analisis de la informacion recolectada, se pudo advertir la condicion actual
de los 3 pafioles y se detectaron una serie de problemas relacionados con el orden general

de los repuestos.

e No existe una demarcacion clara entre las distintas categorias de repuestos.

e Se detecté que en muchos casos se encontraron accesorios mezclados sin alguna
relacién aparente. También se not6 la presencia de repuestos nuevos y usados en
conjunto.

e Al analizar documentos histoéricos, se detectd una falta de registro del inventario actual.
Se cuenta Unicamente con una lista que no posee la totalidad de las referencias y
muchas cantidades se encuentran desactualizadas.

e A primera vista en los pafioles de mantenimiento y frio, se observa un deterioro edilicio
gue provoca goteras y filtraciones de agua. Esto se suma a que la falta de ventilacién
provoca una acumulacion de tierra en las distintas estanterias.

e Es evidente una falta en el criterio de reposicién y un nulo analisis de la demanda
actual.

e Elturno noche y parte del turno tarde, tiene acceso limitado a aquellos repuestos que
permanecen bajo llave en la oficina, existe un lugar en el pafol principal destinado a
esto mismo, pero con muy pocos repuestos.

e Se observa que los motores se encuentran en la otra punta del almacén principal,

respecto a la entrada por el montacargas.
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e No existe un lugar especifico para dejar aquellos repuestos que se asocian a una orden
de trabajo.
e Por ultimo, el pafol de frio no cuenta con ningun sistema de ordenamiento para los

repuestos. Todo se encuentra desordenado y sin ningun criterio claro de clasificacion

En contraste, se destaca como positivo de la distribucidn actual la separacién entre
el equipo de frigoristas y el equipo de mantenimiento, asi como también la tenencia de

repuestos de gran valor en la oficina, la cual permanece bajo llave cuando es necesario.

3.1.3 Propuesta de implementacion de 5S

Para sostener las mejoras propuestas en la gestion del almacén de repuestos, se
propone implementar la metodologia 5S como herramienta fundamental de organizacion y
estandarizacion. La metodologia permite crear una base sélida para mantener el orden y la

eficiencia operativa en el tiempo.
A continuacién, se describe la situacién actual segun el método de las 5S

3.1.3.1 Seiri (Seleccionar)

Todos los almacenes, en especial el pafiol general, presentan una significativa
acumulacién de elementos innecesarios, repuestos usados mezclados con nuevos,
herramientas obsoletas, y articulos sin identificacion. El pafiol de frio contiene cajas con
contenido desconocido y repuestos sin demanda registrada. La oficina almacena

documentacion desactualizada junto con repuestos activos.

3.1.3.2 Seiton (Organizar)

A pesar de que ciertos repuestos, como motores o cintas bafiadoras, estan ubicados
en un lugar especifico, en la generalidad no existe un sistema claro de ubicacion
estandarizado. La ausencia de sefializacién clara genera pérdidas de tiempo en la busqueda
de repuestos, y la distribucion actual no considera criterios de frecuencia de uso.
3.1.3.3 Seiso (Limpiar)

Filtraciones y acumulacion de tierra indican una falta de rutinas de limpieza y poca
circulacién de aire.
3.1.3.4 Seiketsu (Estandarizar)

El control de inventario no integra aspectos de orden fisico con el registro de datos,
generando inconsistencias entre la ubicacion real y la registrada en el sistema.
3.1.3.5 Shitsuke (Seguimiento)

No existe un mecanismo para verificar el cumplimiento de los criterios de orden
establecidos, lo que resulta en un retorno gradual a las condiciones iniciales de

desorganizacion.

Desarrollo - 28



“Propuesta de mejora en la gestidon del almacén de repuestos en una fabrica alimenticia”

3.1.3.6 Implementacion sistemética

Para el elemento Seiri, se clasifica los elementos en familia de repuestos, como se
explica en el punto 3.3.2. Se descartan los repuestos sin demanda en los Ultimos 24 meses y

la documentacién obsoleta.

Siguiendo el segundo principio, Seiton, se propone un sistema de organizacion
alfanumérica para los estantes de los almacenes. Cada ubicacion recibe un codigo Unico y
especifico que se integrara en la base de datos. Se detalla més de lo mismo en el punto 3.4

El tercer punto de la herramienta es Seiso, y se refiere a la limpieza. El primer punto
a tener en cuenta es la reparacion de las goteras y filtraciones identificadas en los distintos
pafoles. Ademas de agregar extractores para mejorar la circulacion de aire y evitar el

acumulamiento de polvo.

En cuarto lugar, se encuentra Seiketsu. Para la estandarizacion de los
procedimientos se define al supervisor de turno como responsable del egreso de mercaderia.
La creacién del formulario explicado en el punto 3.3.3 permite la integracion de la base de
datos con este egreso. Para el ingreso de mercaderia se define un Unico responsable bajo el

puesto de “panolero”

En quinto y ultimo lugar esta el Shitsuke. Para seguir todos los cambios propuestos
se propone una revisién periddica de los almacenes, cada semana. Ademas, se propone un
sistema de auditorias mensuales de supervision junto a evaluaciones. Como puntos

principales de esta evaluacion mensual, se definen los siguientes puntos.
Porcentaje de articulos que quebraron stock
Cantidad de repuestos mal ubicados
Tiempo de busqueda promedio

3.2 Organizacioén del inventario

Para tener una estructura eficiente en la gestién de inventarios es necesario trabajar

los datos en primer lugar.
3.2.1 Modificacion de la base de datos

La base de datos actual tiene los encabezados que se observan en la figura 10, y
que fueron explicados en el punto 3.1.1. En la figura, se ven los primeros dos primeros items
de la base de datos. Para el caso del segundo, debido a que se encuentra en el minimo, la

fila “Pedir” se pone verdadero, y es necesario reponer con 20 varillas para soldar.
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B C E F G H

@ Familia gCodigo pgDescripcion g Cantidad pgMax g Min ggcant PEDIR ggEquipo @ Pedir

Marca
PR CONARCO REPUESTO €013  VARILLLA PARA SOLDAR 80 50 10 -30 FALSO
El CONARCO REPUESTO 7018  VARILLA PARA SOLDAR NO INOX 10 20 10 20 VERDADERO

Figura 11: Encabezados del control de inventarios actual
Fuente: datos recolectados de la empresa

Como primer paso se procedio a recolectar informacién de todos los repuestos que

hay en los dos pafioles y en la oficina, con lo que se completd la lista que se detalla en el

Anexo Il. A partir de esto se realizaron los cambios explicados a continuacion.

1.

Se migro la base de datos de un Excel a un documento en Google Sheets debido a
las herramientas de este ultimo.

Se elimina la columna “Pedir”, cuya funcién era indicar el momento de realizar un
pedido. Esto se reemplaza con un formato condicional en la columna “Cantidad a
pedir”.

Se definieron los modelos de inventario P y Q, segun se explica en el punto 3.2.4. Para
aquellos articulos del modelo Q. se crea la columna “R”, que tendra el punto de
reorden. La l6gica de la planilla es que cuando la cantidad actual del inventario llegue
al punto de reorden, la columna “Cantidad a pedir’, muestre en rojo el pedido que hay
que hacer, cuyo valor va a ser el Q éptimo calculado mas adelante.

Por otro lado, para el modelo P se crean las columnas “q”, “dltimo pedido”, y “T”. Para
este Ultimo modelo la I6gica es la siguiente: Cuando la diferencia entre el dia actual y
el dltimo pedido supera el tiempo T [dias], la columna muestra la cantidad a pedir
(calculada como “q” menos el inventario actual).

Junto a la columna “Cantidad a pedir’, se crea la columna “Estado”, la cual hace
referencia al estado del pedido. Tiene el fin de indicar cuando un item del inventario
estd por debajo del minimo y el pedido estad hecho, por lo que la compra esta en
proceso.

Se agrega como primera columna la ubicacién del inventario para diferenciarlo entre
el pafiol de mantenimiento, el pafiol de Frio, y la Oficina.

Se crea, entre la columna “A pedir’” y la columna “Equipo”, un espacio para las
estanterias dentro de cada ubicacion.

Debido a que muchos productos poseen el cédigo del fabricante, y paralelamente el
cédigo del distribuidor, se crea una columna llamada “Cédigo distribuidor” que permite
almacenar el cédigo del distribuidor para mayor conveniencia.

Por ultimo, al final de la tabla se crea una columna “Numero” con el fin de mantener la
base de datos ordenada siempre del mismo modo, incluso luego de aplicar filtros y

reordenar la informacién cuando sea necesario.
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Con los encabezados definidos, como muestra la figura 11, se procede a relevar los

datos de la totalidad de items que la empresa posee en el area.
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Figura 12: Encabezados del control de inventarios modificados
Fuente: elaboracion propia

Ubigacidn fMaraa Familia Codige Descripeisn Cantidad = Estanteria

Para recolectar todos los datos se realiza una seleccion de los repuestos nuevos para
diferenciarlos de los repuestos usados. Para aquellos articulos que no poseen un cédigo
definido, se crea uno a partir de la categoria seguido de 4 digitos. Esto permite tener un orden

visual y diferenciado entre los items.

Se observa una cantidad de 1672 articulos, detallados en el Anexo II.
3.2.2 Clasificacién y categorizacion de repuestos

La lista de Familia de repuesto incluye actualmente lo siguiente:

e Bomba/Motor: incluye motores y bomba en stock

e Buloneria: Todos los items que se compran en una buloneria, principalmente tornillos,
tuercas y arandelas.

e Cadenas: cierres de cadena y medio eslabdn de diferentes medidas.

e Cintas: cintas bafiadoras correspondientes a las maquinas de la planta.

e Consumibles: aquellos items que se consumen con su uso, como discos de corte,
precintos, o electrodos.

e Correas: correas trapezoidales y en V

e Eléctrico: items eléctricos como enchufes, pulsadores, guardamotores, contactores,
luminaria, etc.

e Expedicion: aquellos repuestos de los equipos moviles, (tijera, zorras, auto
elevadores).

e Herramientas: Pinza amperométricas, testers, megometros, etc.

e Indumentaria: guantes y gafas de seguridad.

e Lubricantes: Grasas en aerosol, aceite y otros hidrocarburos.

e Neumatico: aquellos items que corresponden al sistema de aire de aire de la planta,
como valvulas, racores, y bobinas.

e Repuesto: aquellos items que no entran dentro de otra categoria.

e Retén: retenes.

e Rodamientos: rulemanes y cajas de rulemanes.

e Ruedas: Aquellas ruedas del equipamiento de planta.

e Sellos: Juegos de empaquetadura para bombas de agua y aceite.
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Tanel: repuestos de los tuneles de frio

Se realizan las siguientes modificaciones:

Se elimina la categoria “Motor/Bomba” ya que todos los motores y bombas que tiene

la empresa se llevan a embobinar o reparar cuando estos se rompen, esto sera explicado mas

adelante.

La categoria Tunel actualmente incluye los repuestos de las maquinas de frio, por lo

que, teniendo la columna de ubicacién, y al mismo tiempo completar la columna “Equipo”, es

redundante diferenciarlo de la categoria “Repuesto”. Se procede a unificar ambas categorias.

Se mantienen igual las categorias: Buloneria, Cintas, Correas, Eléctrico, Expedicion,

Herramientas, Indumentaria, Lubricantes, Neumatico. Retén, Rodamientos, Ruedas, y Sellos.

A la lista actual se le suman las siguientes categorias:

Cerrajeria: manijas cerraduras, candados y otros elementos relacionados.

Edilicio: aquellos repuestos correspondiente a las partes edilicias de la planta, tales

como valvulas, cafos, entrerroscas, etc.

Hidraulica: Incluye o'rings y flexibles de los sistemas hidraulicos.

Transmision: Al relevar la categoria “Cadenas” se encontraron elementos propios de

transmisiébn como engranajes, pifiones y manchones. Por lo que se crea esta categoria

que ademas incluye todo lo que contiene “cadenas”.

La lista final queda entonces conformada de la siguiente manera:

Buloneria °
Cerrajeria °
Cintas °
Consumibles °
Correas °
Edilicio °
Eléctrico o
Expedicion °
Herramientas o
Hidraulica

3.2.3 Formulario de carga de datos

Indumentaria
Lubricantes
Neumatico
Repuesto
Retén
Rodamientos
Ruedas
Sellos

Transmision

Para mantener actualizado el inventario hoy en dia la empresa cuenta Unicamente

con un campo de “repuesto utilizado” en el formulario de tareas correctivas.

Para una correcta actualizacion y control del stock es necesario tener un propio

formulario en donde se registra el egreso del pafiol.
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Se propone el formulario de egreso explicado a continuacion.

El primer campo a completar es el nombre de quien esta retirando algun articulo del
inventario. En segundo lugar, se selecciona el sector de donde se esta retirando el articulo.

Como se ve en la figura 12.

Registro de Repuestos

Nombre del Cperario;

Lautaro

Seleccione Sector

Ll oficina v
General
Oficina

Modo de Maquinas y Lineas
CAJOMES

Figura 13: primera parte del nuevo formulario.
Fuente: elaboracion propia

El tercer campo a completar es el modo de carga. Muchas veces cuando se va a
retirar un item del inventario es mas facil encontrarlo por diferentes maneras, por la estanteria
en la que se encuentra, por la descripcion del repuesto, o por el codigo. En el caso de la figura
13, el usuario elige cargar el egreso por repuesto.

Modo de Carga:

¢ ¢

Busqueda por Busqueda por Busqueda por Codigo
Estanteria / Cajén Repuesto

Figura 14: segunda parte del formulario nuevo
Fuente: elaboracion propia

El siguiente campo es la categoria, tal como se describié anteriormente representa
la familia del producto. A excepcién del sector “Maquinas y lineas” donde este campo se utiliza
para seleccionar la maquina. Ya que la mayoria de los articulos cae en la familia “Repuesto”,

es mucho mas util buscar por equipo

Posterior al mismo el orden de los siguientes tres campos varia segun el modo de
carga. En el caso de la figura 14 y 15, cédmo se optd por “busqueda por repuesto”’, el primer
campo a aparecer es el repuesto, seguido de cddigo, y luego de la estanteria. El primer campo

representa la propia descripcién del articulo.
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Categoria:

Neumatico -
Repuesto:

VALVULA NELIMATICA v
Codigo:

J-5-PK-3 b

Estanteria / Cajon:

Q5

Figura 15: tercer parte del formulario nuevo
Fuente: elaboracion propia

Seguido de esto, el campo siguiente a completar es el codigo, que solo va a mostrar
los cédigos correspondientes al repuesto seleccionado. Es decir, si uno selecciona “Valvula

neumatica” en repuesto, el formulario solo admite aquellos cédigos de valvulas neumaticas.

El tercer campo en este caso seria “Estanteria / cajén”, campo que se autocompleta
ya gue para un namero de articulo con descripcion y codigo determinados solo existe una
ubicacién posible. Este campo es muy util principalmente al momento de retirar algin item de
un cajon especifico, donde el formulario crea un desplegable con el nimero de cajones

disponibles para la categoria seleccionada

Calegoria:

<

Neumatico

Repuesto:

VALVULA NEUMATICA v

Cédigo:

4

J-5-PK-3

J-5-PK-3

VIO-3-1/8

VEQF-D-G18-E

VL/0-3-1/4

VL/0-3-1/8-B
VEVA-B-MB2-AZH-A1-1R5L
VUWS-L25-M32C-M-G 14
VZ-3-PK-3
VUVS-L25-M32C-MD-G14-F8

Figura 16: desplegado de campo “Cédigo”.
Fuente: elaboracion propia

Seguido a todo esto, esta el campo para completar la cantidad y un botén para

“Agregar” el articulo a la lista. Esto permite al usuario seleccionar mas de un articulo cada vez
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que realice un egreso sin tener que entrar y salir del formulario todo el tiempo. En la figura 16
el usuario se lleva una cantidad de 2(dos) para el articulo con cédigo J-5-PK-3, pudiendo

cargar en esa misma lista mas repuestos de diferentes categorias y diferentes sectores.

Lista de Repuestos

Sector Categoria Estanteria Repuesto Codigo Cantidad

. . VALVULA J-5-PK-
Oficina MNeumatico 05 NEUMATICA 3 2

Cantidad:
1 =

Figura 17: cuarta parte del formulario nuevo.
Fuente: elaboracion propia

Por ultimo, el usuario tiene un campo para completar el Destino que le va a dar a las

piezas y un boton de enviar, como se ve en la figura 17

Lista de Repuestos

Sector Categoria Estanteria Repuesto Codigo Cantidad

VALVULA J-5-PK-
Oficina Neumatico ©5 NEUMATICA 3 2

Destino:

Cambio en Freidor numero 1

Figura 18 quinta y ultima parte del formulario.
Fuente: elaboracion propia

En la figura 18 se puede ver como quedaria el formulario completo en caso de
llevarse 2 articulos
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Registro de Repuestos

Mombre del Operario:

Lautaro

Seleccione Sector

CAJOMES A

Modo de Carga:

’ ] 4
Bisqueda por Bisqueda por Bisgueda por Codigo
Estanteria / Cajon Repuesta

Categoria:

Buloneria w

Estanter(a / Cajdn:

22

Repuesto:

Grower hid w

Cadiga:
EUL-994 v

Cantidad:

1

Lista de Repuestos

Sector Categoria Estanteria Repuesto Codigo  Cantidad

Oficina Meumatica 05 N’éb\ﬁ;ﬁcﬁ‘ JE5-PK3 2

CAJONES  Buloneria 22 Plana M4 ?DLIJ::] 4
Destina:

Carbio en Fraidor nimero 1
Enviar

Figura 19: formulario nuevo completado
Fuente: elaboracion propia
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3.2.4 Definicion de niveles de stock y politicas de reposicidn

En el Anexo Ill se muestra una tabla con la demanda actual de todos los articulos
mostrados en el Anexo Il. En la tabla también se muestran los costos asociados al inventario.
Para las categorias “Buloneria”, “consumibles”,” Correas”, “edilicio”, “Expedicion”,
“Herramientas”, “Indumentaria”, “Retén”, “Rodamientos”, “Ruedas”, “Sellos”, y “Transmision”
se opta por un modelo de inventarios tipo P debido a la dificultad que trae controlar el nivel de

stock con cada retiro.

La empresa proporcioné datos de demanda, variacion anual y costos de compray de

almacenamiento.
Para estas categorias, los costos fueron datos obtenidos de la empresa analizada.

Para calcular el costo por hacer el pedido se tomaron en cuenta los siguientes
factores para cada una de las familias de articulos. Se detallan los valores en el Anexo lll, en
la tercera hoja del documento.

e Tiempo de pedido, que incluye hacer la compra, recibir el producto, y almacenarlo.

e Precio de la hora invertida en pedir el item, estimado en 8000 ARS.

e Distancia en km hasta el repuesto (cero en el caso que el mismo proveedor lo envie
sin costo por reparto).

e Costo por kilbmetro correspondiente al auto de la misma empresa, estimado en 922,32

! AR$/Km

LI T

Las categorias “Repuesto”, “Cintas”, “Lubricante”, “Eléctrico”, y “Neumatica” tienen
articulos de mucho valor y criticos para la empresa. Por lo que se opta por un modelo Q. En
el caso de la categoria “Herramientas”, debido a la variabilidad de la demanda, se opta

también por un sistema Q.

A continuacién, se muestra la tabla 2 con el célculo para los 4 primeros articulos del

modelo Q, seguido de la tabla 3 con los 4 primeros articulos del modelo P

! Fuente: Consejo Profesional de Ingenieria Industrial
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Cantidad Demanda Demanda Lead time Desv. Revision Desv.

Familia Descripcion consumida [dias] anual [dias] stand d [dias] Est. T+L SS g calculado

1 Consumibles E6013 ELECTRODO COMUN 100 180 200 1 40,0 60 6,77 13,91 47,8087 48

. ELECTRODO PARA
2 Consumibles E308L ACERO INOXIDABLE 50 120 150 1 30,0 60 5,08 10,43 35,8565 36

14 | Rodamientos 16005 Rodamiento 16005 1 120 3 1 0,60 30 0,05 0,106 0,36444 1

18 | Rodamientos 30203 30203 1 120 3 1 0,60 30 0,05 0,106 0,36444 1

Tabla 2: articulos pertenecientes al modelo Q
Fuente: elaboracion propia

- L . Cantidad Demanda Demand LD . . Q
Familia Cadigo Descripcion . . almacenami -
consumida [dias] a anual ento 6ptimo
$6.000.0 0,001 0,010 0,02
3 Repuesto 12177 PLATO 1 150 2,4 60 00 $63.500 $1.800.000 33 33 121 1 0,4115 1 2
CUCHILLAS
4 | Repuesto 12281 CIRCULARE 100 360 100 60 $18.876 $63.500 $5.663 0,;)655 0’;1330 %?g 1 47,35 50 18
S
CUCHILLA $3.500.0 0,001 0,010 0,02
5 | Repuesto 12283 DE CORTE 1 150 2,4 60 00 $63.500 $1.050.000 33 23 121 1 0,538 1 2
CUCHILLAS
6 | Repuesto 12284 ONDULADA 1 150 2,4 60 $3.500.0 $63.500 $1.050.000 0,001 0,010 0,02 1 0,538 1 2
S 00 33 33 121

Tabla 3: articulos pertenecientes al modelo P
Fuente: elaboracion propia

En el Anexo Il se muestra el detalle del calculo para cada uno de los articulos del inventario.
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3.3 Optimizacién del espacio fisico

Con los datos definidos y todos los repuestos clasificados a continuacion se detalla

la propuesta para optimizar el espacio fisico.

La empresa actualmente cuenta con 2 pafoles de repuestos, ademas de la oficina.
La propuesta incluye la modificacion de los 2 almacenes, la creacion de un nuevo depdésito y

dejar de utilizar la oficina con el fin de guardar repuestos.

Para definir el espacio a almacenar se decidio utilizar un espacio de almacenamiento

de la siguiente manera:

Para aquellos productos del modelo Q se establece un espacio de almacenamiento
de la cantidad del punto de reorden, més la cantidad de pedido Q 6ptimo dividido 2:

_ R + qoptimo

H
2

Para aquellos articulos del Modelo P se establece un espacio de almacenamiento

equivalente a:

H_d*(T+L)+z*JT+L
- 2

[Pl

En efecto, la columna “q” de la base de datos, dividido 2.
Todos los repuestos se dividen en diferentes grupos:

e Grupo 1: Repuestos de frios ubicados en el Pafiol de Frio

e Grupo 2: Repuestos ubicados en oficina

e Grupo 3: Repuestos especificos de maquinas, ubicados en el cuarto de “Atras”
del pafiol general, asi como también en diversos lugares del mismo almacén

e Grupo 4: Repuestos generales para los equipos de frio y de mantenimiento.

Con el fin de que mantenimiento tenga su propio lugar, asi como Frio tiene su propio
pafiol, se propone un nuevo almacén destinado a las maquinas de la planta productiva. Este
nuevo lugar tendra las dimensiones que se muestran en la figura XX, y se llamara “Panol de
maquinas”.

3.3.1. Repuestos en oficina.

Como se mostrd en el plano del punto 3.1.1, en la oficina se almacenan repuestos

de las categorias eléctrico, consumible y neumatico.

Para solucionar el problema de incompatibilidad entre los horarios en los que
opera la fabrica y los horarios en los que la oficina permanece abierta, se trasladan los
repuestos ubicados aqui, hacia el pafiol general. Esto, ademas, permitird tener una

segmentacion mas prolija agrupando segun la familia de articulos.
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3.3.2. Pafiol general.

El pafiol general cuenta, como se mencioné anteriormente, con 10 grupos de
estanterias. Las primeras cinco, en general, contienen repuestos genéricos; mientras que el

resto contiene repuestos asociados a algun equipo de produccion.

En la figura 19 se puede observar una de las estanterias repleta de cosas, mezcladas

y sin ningun orden aparente.

\\

Figura 20: estanterias actuales en la empresa
Fuente: datos de la empresa

En las figuras 20 y 21 se puede observar un boceto de la situacion original. Para
aguellas estanterias con una densidad alta de repuestos y sin orden aparente, como la que

se muestra en la figura 22, se las dejo vacia en las figuras anteriores
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Figura 21: boceto de la situacién actual
Fuente: elaboracion propia

Figura 22: boceto de la situacion actual
Fuente: elaboracion propia
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Figura 23: estanteria actual con elementos pequefios
Fuente: datos proporcionados por la empresa

Como propuesta para este almacén se plantea el uso de estanterias de tipo angulo
ranurado, de tipo bobinado, y de tipo gaveteros.

El primer cambio es la ubicacion de los motores. Siendo los repuestos méas pesados
e incomodos de trasladar se reubican hacia la derecha del lugar, junto a la entrada del

montacargas.

La estanteria propuesta es mas extensa que la actual, dejando lugar para todos los
motores que se encuentran distribuidos en este almacén, asi como también en el pafiol de
frio. La sectorizacion dentro de la estanteria permite un mayor orden, al separar los motores
segun su potencia (y por ende su tamafo). Se colocan en la parte inferior los motores mas
pesados y en la parte superior los motores mas livianos. Asi mismo, se colocan los reductores
en la parte de la derecha junto a la puerta de entrada. Como muestra la figura 23. También

se muestran el nombre asignado a las estanterias.
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Figura 24: boceto propuesto para la estanteria de motores
Fuente: elaboracion propia

Los motores se enumeran con un codigo unico de forma: “M - ###”, de esta manera
se crea una planilla, explicada en el anexo IV, la cual registra las caracteristicas de cada
motor, la estanteria a la que corresponde, la ubicacién actual, y una lista de las reparaciones

hechas.

Un problema que presenta la oficina como almacén de repuestos es su acotado
horario de apertura. Unicamente esta disponible de 8 a 17 horas, mientras que la empresa
fabrica las 24 horas. Teniendo esto en cuenta, y que al crear un almacén nuevo el pafiol
general obtiene un mayor espacio disponible, se traen a este lugar ciertos repuestos ubicados

actualmente en la oficina.

Para traer estos repuestos se divide el espacio restante de forma de que entren las
siguientes categorias: Buloneria, Rulemanes, Eléctrico, Retenes, Consumibles, Neumatico, y
edilicio.

Los articulos de la categoria Buloneria y Retenes se colocan en dos estanterias de

gavetero. Como muestra la figura 24 y 25
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Figura 25: estanteria propuesta para buloneria y retenes
Fuente: elaboracion propia
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Figura 26: numeracion de la estanteria propuesta para buloneria y retenes
Fuente: elaboracion propia
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La estanteria junto a estos cajones (denominada estanteria A) cuenta con todos los
elementos de consumibles que estaban en la oficina ademas de aquellos que se encontraban
distribuidos dentro del pafol. También se utiliza este espacio para cubrir con los elementos

de la categoria “Neumatico”. Estos espacios se nombran “AA1” y “AA2”.

Para el caso de los consumibles, ciertos repuestos (como o’rings y discos de corte)
se colocan en un panel organizador de tipo ménsulas o exhibidor, junto a los estantes. Las
mangueras de aire también se colocan en un lugar aparte a la estanteria A, en bobinas

especiales para la medida de cada manguera.

En las estanterias A12 y A13 se utilizan los mismos organizadores que en el pafiol

de maquina: en este caso, para almacenar los conectores heumaticos.

Se dejan las estanterias, A32 y A33 destinadas para articulos de la categoria

neumaticos usados.

La distribucion se muestra en la figura 26.

Figura 27: estanteria propuesta para elementos de la categoria consumibles, y neumatico.
Fuente: elaboracion propia

La estanteria B, donde antes estaban las cintas bafiadoras, se utiliza para almacenar
todo lo eléctrico. En este caso se utiliza un sistema de estanterias selectivas para todos los
articulos excepto para los enchufes, los cuales se almacenan en un sistema de riel movil

suspendido. Ademas, se destina un estante para la categoria hidraulica.

Junto a lo eléctrico, se deja un estante dedicado exclusivamente a las 6rdenes de
trabajo. Hoy la empresa no cuenta con un lugar especifico con este fin, y aquello que se debe
utilizar en un trabajo especifico (si no forma parte del stock habitual) se deja suelto en el taller,
lo cual facilita su pérdida o rotura, y también contribuye al desorden.

Desarrollo - 45



“Propuesta de mejora en la gestidon del almacén de repuestos en una fabrica alimenticia”

La estanteria C cuenta los articulos correspondientes a las categorias de edilicia
cerrajeria, y rulemanes. Estos ultimos se almacenan en forma de doble reposicién. De modo

que el usuario una caja abierta con rulemanes, mientras que atras se encuentra

Cada numero de rodamiento se almacena en dos cajas, una por delante de otra, asi
el usuario siempre toma el que esté enfrente. De esta manera cuando la primera caja se vacia,
se continla con la segunda que contienen la mitad de la cantidad total a almacenar, mientras

que la caja de frente tiene el resto.

Para un mejor uso del espacio, se elimina el pasillo que existia entre ambas
estanterias. El acceso a cada una de ellas queda limitado por un solo lado, y la profundidad

de los estantes aumenta en un 40%.

En la figura 27 y 28, se muestra la distribucion

Figura 28: estanteria propuesta para la categoria eléctrico
Fuente: elaboracion propia
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Figura 29: estanteria propuesta para repuestos de la categoria rodamientos, edilicio y cerrajeria
Fuente: elaboracion propia

Se destina un Unico lugar para los articulos de las categorias edilicio y Cerrajeria, el

C01, el resto corresponde a la categoria Rodamientos.
Los rodamientos se dividen de la siguiente manera:

e Estanterias C11, C21, C31: rodamientos de la familia 6100
e Estanterias C12, C22, C32: rodamiento de la familia 6200
e Estanterias C13, C23, C33: rodamientos de la familia 6300
e Estanteria C02: caja de rodamiento tipo YAR

e Estanteria C03: rodamientos de tipo YAR

Este almacén cuenta con una division interna por una puerta de metal. Por medio de
entrevistas se descubrié que esta puerta surgié como una doble proteccion a repuestos de
gran valor de las méaquinas, principalmente articulos importados. Debido a que todo esto se

movio para el nuevo pafiol la puerta divisoria deja de ser necesaria, por lo que se saca.

Para la parte del “Fondo” se plantea por un lado acomodar los repuestos de la
categoria “Ruedas”, y “correas”. Ambas categorias se almacenan en un sistema similar al
panel de o’rings de los consumibles; es decir, un sistema de exhibidor o ménsula. Esto es
posible ya que las ruedas que se almacenan en este panel son de teflén, las de metal se

ubican en el estante de la maquina a la cual pertenecen, en el pafiol de maquinas.

Desarrollo - 47



“Propuesta de mejora en la gestidon del almacén de repuestos en una fabrica alimenticia”

En total son 3 paneles, uno para las ruedas (F1), uno para las correas en V (F2), y

otro para las correas trapezoidales(F3). Esto permite un mejor uso del espacio en

comparacion con las estanterias selectivas. Se observa el detalle en la figura 29, 30, y 31

Figura 30: ménsulas propuestas para almacenar correas y ruedas
Fuente: elaboracion propia
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Figura 31: ménsula de correas
Fuente: elaboracion propia

Figura 32: ménsula para ruedas
Fuente: elaboracion propia
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De los 3 almacenes estudiados este es sin duda el que mayor articulo usado abarca,

por lo que se decide usar el area restante para colocar una estanteria selectiva capaz de

albergar los repuestos usados segun las siguientes categorias:

Caneria de metal en EO1

Canieria de plastico y termofusiéon en E02

Buloneria general en E11

Repuestos neuméticos en E12

Correas, poleas, pifiones, rulemanes y otros articulos de transmision en E21 y
E22

Repuestos eléctricos, como tomas, cafios o tapas en E31y E32

Esta estanteria, como muestra la figura 32, cuenta con articulos en condicién de

usados, y también todos aquellos elementos nuevos que sobran en trabajos realizados, pero

gue no pertenecen al stock comun de repuestos.

Figura 33: estanteria propuesta para repuestos usados
Fuente: elaboracion propia

En las figuras 33, 34, y 35 se muestra cdmo queda el almacén propuesto.
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Figura 34: boceto del pafiol general propuesto
Fuente: elaboracion propia

Figura 35: boceto del pafiol general propuesto
Fuente: elaboracion propia
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Figura 36: boceto del pafiol general propuesto
Fuente: elaboracion propia

La ubicacién de cada repuesto se puede observar en la columna G del Anexo Il.
3.3.3. Repuestos de Maquinas

Todos aquellos repuestos que corresponden a algin equipo de produccion
especifico, y antes se almacenaban en el pafiol general, se ubicaran en un nuevo almacén

denominado” Pafol de maquinas”.

Entran en esta clasificacion los articulos dentro de la categoria “Repuestos”,
“Expedicion”, y “Cintas” en su totalidad, asi como también “Correas” y “Rodamientos”

parcialmente. Es decir, todo el grupo 3 de repuestos y parte del grupo 4.

En la figura 36 se muestra un boceto 3D del pafiol.
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Figura 37: boceto del pafiol nuevo propuesto, denominado pafiol de maquinas.
Fuente: elaboracion propia

Con el fin de evitar el desperdicio que se encontr6 en todos los almacenes es
necesario destinar un lugar especifico para piezas usadas que todavia sirven. Estos articulos
no formaran parte del control de stock, pero si necesitan un lugar fijo. Se destina a esto los
estantes inferiores de cada estanteria.

Cada estante contara con un nombre, denominado segun la siguiente codificacion:

“1A00”. En donde el primer numero representa el nivel, (solo existen 2), la letra
representa la estanteria, y los Gltimos dos numeros representan dentro de cada estanteria el
lugar especifico, el primer nimero representa la fila, y el segundo la columna. La distribucion

se muestra en la figura 37 y 38.
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Figura 38: distribucion del pafiol nuevo
Fuente: elaboracion propia
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Figura 39: distribucion de las estanterias
Fuente: elaboracion propia
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Los estantes del nivel inferior de cada estanteria estaran destinados a repuestos

usados de las maquinas, repartidos en contenedores. Cada contenedor tendra un cartel

indicando el nombre de la maquina a la cual pertenecen los items. Esto se observa en la figura

39.

En la imagen también se observan los compartimientos destinados a las piezas de

mejor tamafo para evitar que estas se mezclen entre si.

e ey )

CutMaster

For 400

Figura 40: detalle de sefializacion de estanterias
Fuente: elaboracion propia

La lista final de los repuestos de este almacén se puede observar en el anexo V.

Esta distribucion tiene en cuenta los siguientes puntos:

Se prioriza las maquinas con repuestos de mayor rotacion para las estanterias
inferiores a excepcion de las zorras debido a que los repuestos son mas
pesados.

Se deja destinado un lugar para repuestos usados para evitar la mezcla con
los repuestos nuevos

Se enumeran todos los estantes para mantener un orden

Se deja en el nivel mas accesible las maquinas que tienen repuestos con mayor
rotacion

Se deja junto a la entrada las cintas bafiadoras ya que son los repuestos mas
pesados, evitando asi que el operario haga esfuerzo fisico de mas

Aguellas maquinas que tienen pocos repuestos comparten estanteria con
equipos de similares caracteristicas o ubicados en cercania en lineas

productivas
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e Para los Batters y Rebozadoras se usa una Unica seccion de la estanteria (2A)
y se ordena segun la ubicacion en las lineas de produccién. Lo mismo para los

freidores.

3.3.4. Repuestos de equipos de Frio

En las figuras 40, y 41, se muestra la distribucién actual del Pafiol de Frio.

Figura 41: distribucion actual del pafiol de frio
Fuente: datos de la empresa
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Figura 42: distribucion actual del pafiol de frio
Fuente: datos de la empresa
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Para reorganizar el almacén primero es necesario ubicar en el mismo todos los
repuestos que actualmente se encuentran en el pafol general pero que corresponde al equipo

de frigoristas.

Una vez considerado todos los repuestos se procede de la misma manera que en el
resto de las ubicaciones. Se deja un lugar definido para repuestos usados, principalmente

cintas de tuneles.

Debido al incremento de repuestos es necesario agregar otro armario del mismo

tamaifio para cumplir con el espacio necesario.

Cada armario se numera con una letra seguido de un Gnico nimero, quedando los

repuestos de la siguiente manera:
Al, y A2: repuestos que comparten los tineles 1, 2 y 3.
A3: repuestos de las bombas de amoniaco
B1, B2, y B3: repuestos del tunel 4.
A4, A5, B4, B5: Repuestos usados

Junto a estos dos gabinetes se plantea una estanteria Unica que divide dos niveles.
En el inferior se ubican las cintas transportadoras de los tlneles 1, 2, y 3, mientras que en la

estanteria se encuentran repuestos de mayor tamafio que no caben en los armarios.

Dentro de esta estanteria, denominada “Estanteria C”, se encuentran repuestos del

tunel 4, repuestos del sistema de amoniaco, y repuestos de las cdmaras de congelado.

Junto a la estanteria se define un lugar especifico para tachos de 200 litros de
desincrustante, repuesto que se utiliza periddicamente. Estos tambores no entran dentro del
analisis de control de stock debido a que funcionan con un sistema de inventario gestionado
por el proveedor. La misma empresa que se encarga de hacer los analisis de agua para la
caldera y los coordinadores de la fabrica, es quien se encarga de gestionar la compra y

reposicion de los tambores de 200 litros de desincrustante.

Junto a los tachos se destina el lugar para la cinta del Tunel numero 4, que es de

mayor tamafio.

La esquina del pafiol que esta junto a la entrada se destina a los motores de los
tuneles. Debido a su gran tamafio se ubican cerca de la puerta para facilitar el ingreso y egreso

de los mismos.

A pesar de que las cintas transportadoras de los tuneles son de mayor tamafio y peso
de los motores se decidi6 colocar estos ultimos més cerca de la entrada debido a que las

cintas tienen menor rotacién. Califican como un producto C, en la clasificacién ABC.
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La distribucidn propuesta se observa en la figura 42 y 43.

Estanteria “C”"

TS Cinta de 2
inta de Tinel 2 > -
Tinel 1 S \ Cinta de

=g Tiinel 4
4

\

Figura 43: distribucion propuesta para el pafol de frio
Fuente: elaboracion propia.

Figura 44: distribucion propuesta para el pafiol de frio
Fuente: elaboracion propia.

Se distribuyen las cintas y motores sobre pallets para hacer mas facil su transporte.

Actualmente la empresa cuenta con una zorra manual para mover estos articulos desde su
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ubicacién hasta el montacargas. Las estanterias A4, A5, B4, y B5, se dejan reservadas para

repuestos usados.

Se aprecia en las figuras que hay un gran espacio frente al porton de entrada que
aparenta estar mal aprovechado. Sin embargo, debido al gran tamafio de los motores, las

cintas, y los tambores, es necesario tener la entrada despejada para mover los pallets.

El plano propuesto de los almacenes puede observarse en la figura 44.

PANOL GENERAL

I I PANOL FRIGORISTAS

PAROL MAQUINAS
=1

Figura 45: plano propuesto para los almacenes
Fuente: elaboracién propia.
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4. CONCLUSIONES

4.1 Diagndstico inicial
El andlisis de la situacion inicial reveld6 multiples deficiencias en la gestion de

inventarios que afectaban directamente la eficiencia operativa del &rea de mantenimiento.

Entre los principales problemas detectados se encontraban: la ausencia de
demarcacion clara entre categorias de repuestos, mezcla de articulos nuevos y usados, falta
de registro actualizado del inventario, deterioro edilicio con filtraciones, criterios inexistentes

de reposicion, y acceso limitado durante turnos noche a ciertos repuestos.

Estos hallazgos se relacionan de manera directa con los objetivos planteados en el
trabajo, ya que evidencian la necesidad de definir cantidades de repuestos y limites de stock
minimos y maximos, y de establecer una nueva distribucion del espacio fisico que permita

resolver los problemas detectados y optimizar el funcionamiento del almacén.

4.2 Soluciones implementadas y sus beneficios

La migracion de Microsoft Excel a Google Sheets y la modificacion de la estructura
permitio incorporar modelos de inventario Py Q ajustados a las caracteristicas de cada familia
de repuestos, lo que responde al objetivo de definir limites de stock minimo y maximos.

Asimismo, la aplicacion sistematica de las 5S estableci6é una base sélida para
mantener el orden y la eficiencia, en concordancia con el objetivo de mejorar la distribucion
fisica. Entre las acciones implementadas destacan la clasificacién por familias de repuestos
en 19 categorias, la creacioén de un sistema de ubicacion alfanumérico, y el establecimiento

de rutinas de limpieza y seguimiento garantizan la sostenibilidad de las mejoras.

La redistribucién de los tres almacenes principales también contribuyé directamente
al objetivo de optimizar la disposicion fisica del espacio: en el Pafiol General se reubicaron
estratégicamente los motores pesados cerca del montacargas, facilitando asi el manejo de

los repuestos mas incomodos de trasladar.

Ademas, se incorporaron los repuestos de la oficina para mejorar la disponibilidad
durante las 24 horas, eliminando las restricciones horarias que limitaban el acceso durante
turnos noche y tarde. Esta reorganizacion también incluyé la implementacion de sistemas de
almacenamiento especializados como gaveteros para buloneria y retenes, ménsulas para
correas y ruedas, y bobinas para cables, optimizando el aprovechamiento del espacio vertical

y horizontal.

La creacion del nuevo Pafol de Maquinas representa un avance significativo al
establecer un almacén especifico para repuestos de equipos de produccion, con codificacion

sistematica de estantes que facilita la ubicacién rapida de componentes y una separacion
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clara entre repuestos nuevos y usados que evita confusiones y pérdidas de tiempo. En el
Pafiol de Frio, la incorporacién de gabinetes adicionales y la reorganizacion segun la

frecuencia de uso permitirdn la accesibilidad a los repuestos mas criticos.

Finalmente, el nuevo formulario de carga y seguimiento de datos, junto con la planilla
especifica para motores, resuelve el objetivo de garantizar la actualizacion y trazabilidad del
inventario, permitiendo un control en tiempo real y la toma de decisiones basada en

informacién confiable.

El nuevo formulario de carga de datos resuelve el problema de actualizacién del
inventario, permitiendo registro por diferentes criterios de busqueda y manteniendo
trazabilidad completa de movimientos. La planilla de seguimiento de motores introduce un

sistema de trazabilidad inexistente previamente.

Se espera que las mejoras propuestas generen beneficios tangibles en multiples
aspectos:

¢ Reduccién de tiempos de busqueda: La organizacion sistematica y sefializacion clara
reduciran significativamente el tiempo invertido en localizar repuestos.

¢ Mejora en disponibilidad: La eliminacion de la dependencia del horario de oficina aumenta
la disponibilidad de repuestos criticos las 24 horas.

e Optimizacion de inventario: Los modelos P y Q implementados segun las caracteristicas
de demanda de cada articulo optimizaran los niveles de stock y reduciran costos de
almacenamiento.

e Trazabilidad mejorada: El nuevo sistema de registro permitird un control preciso del

inventario y facilitard la toma de decisiones basada en datos reales.

La propuesta desarrollada transforma integralmente la gestion del almacén de
repuestos, pasando de un sistema desorganizado y reactivo a uno estructurado, eficiente y
proactivo. La combinacion de herramientas de Lean Manufacturing, modelos de inventario
apropiados y redistribucion fisica optimizada establecerd una base sélida para mejorar la
eficiencia del area de mantenimiento y, consecuentemente, la operatividad general de la

planta productiva.

La implementacion de estas mejoras no solo resolvera los problemas identificados,
sino que creara un sistema escalable capaz de adaptarse al crecimiento futuro de la empresa

y servir como modelo para otras areas de la organizacion.
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6. ANEXO

Anexo |: resultados de la modificacion de la base de datos

En el siguiente link se muestra la tabla de Excel correspondiente al registro de
inventario actual que mantiene la empresa.

Proyecto Final

Anexo II: tabla completa propuesta
En el siguiente link se muestra el inventario luego de la actualizacién de los datos y
la modificacion propuesta.

Proyecto Final

Anexo llI: tabla completa con la demanda por articulo.

En el siguiente link se muestra la tabla proporcionada por la empresa, con la
demanda de cada uno de los articulos mostrados en el Anexo |l.

Demanda
Anexo IV: tabla con el seguimiento de los motores

En el siguiente link se muestra la lista propuesta para el seguimiento de los motores
ubicados en el pafol general y en el pafiol de frio. Esto permite registrar cada vez que se
realiza una reparacién en un motor, y cuanto dura el arreglo.

La lista es ficticia ya que actualmente no hay una trazabilidad de los motores. Las

columnas correspondientes al equipo al que corresponden los motores se dejaron vacias.

Hoja de Motores

Anexo V: referencias a estanterias en el Pafiol de Maquinas

A continuacién, se detalla la distribucion de los repuestos para las estanterias del
pafol nuevo. La clasificacién se hizo segun la rotacién que tienen cada uno de los repuestos,

dejando mas cerca de la puerta los que tengan mayor rotacion.
1A01, 1A02: cinta BU600
1A11: cinta FR4
1A12: cinta C500
1A21: cinta RB5, cinta RB6
1A22: cinta BU5, cinta BU6
2A01: repuestos de batter 5 y batter 6

2A02: repuestos de Rebozadora 5
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2A03: repuestos de Rebozadora 6

2A11: repuestos de Batter 10 y Batter 3

2A12: repuestos de Rebozadora 10

2A13 repuestos de Rebozadora 3

2A21: repuestos de Batter 7 y Batter 1

2A22: repuestos de Rebozadora 8

2A23: repuestos de Rebozadora 1

2A31: repuestos de Batter 2 y Batter 4

2A32: repuestos de Rebozadora 2

2A33: repuestos de Rebozadora 4

1B01: cinta FR1 Sup

1B02: cinta FR1 Barr

1B11: cinta FR1 Inf

1B12: cinta FR2

1B21: cinta TR MD, cinta salida MR

1B22: cinta CPRE1

2B01: repuestos usados de maquinas de linea 1
2B02: repuestos de Freidor 1

2B03: repuestos de Freidor 2

2B11: repuestos usados de maquinas de linea 2
2B12: repuestos de Freidor 3

2B13: repuestos de Freidor 4

2B21: repuestos usados de maquinas de linea 3
2B22: repuestos dosificadora

2B23: repuestos de decantador

2B31, 2B32: repuestos usados de maquinas de linea 4
2B33: repuestos de cintas aéreas

1C01, 1C02: repuestos de maquina de arrolladitos

1CO03: repuestos de fileteadora y peladora de calamar
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1C11: repuestos de carros de planta y elevadores de carro
1C12: repuestos de decantador

1C13: repuestos de fluido térmico

1C21: repuestos de generador eléctrico

1C22: repuestos de minceadora

1C23: repuestos de Multidrum

1C31: repuestos de zorras manuales

1C32: repuestos de zorras Crown Yy zorra Toyota

1C33: repuestos de zorras Linde

2C01: repuestos del detector de metales.

2C02, 2C03: repuestos de cubeteadora Urschel.

2C11: repuestos de selladora ULMA.

2C12: repuestos de selladoras continuas.

2C13, 2C23: repuestos de mezcladora Chiacchiera.

2C22: repuestos de armadora de cajas

2C23: repuestos usados de selladora ULMA.

2C31, 2C32: repuestos usados de cubeteadora Urschel.
2C33: repuestos usados de mezcladora Chiacchiera
1D01, 1D11, 1D21: repuestos de formadora 600.

1D31: repuestos usados de Formadora 600 y repuestos usados de Formadora 400.
1D02: repuestos de FlowCook.

1D12: repuestos de CutMaster.

1D22: repuestos de Formadora 400.

1D32: repuestos usados de CutMaster, y Repuestos usados de Flowcook.
1DO03, 1D04: repuestos de Mezcladora UniMix.

1D13, 1D14: repuestos de Picadora AutoGrind.

1D23, 1D24: repuestos de Bralyx.

1D33: repuestos usados de UniMix y AutoGrind.

1D34: repuestos usados de Bralyx.
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2D01, 2D02, 2D03, 2D11, 2D12, 2D13, 2D21, 2D22, 2D23: repuestos de envasadora
Smart Packer.

2D31, 2D32, 2D33: repuestos usados de envasadora Smart Packer
2D04, 2D14, 2D24: Repuestos de impresoras Markem

2D34: Repuestos usados de impresoras Markem

Desarrollo - 66



