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RESUMEN

El presente trabajo desarrolla una propuesta integral de
mejora en la gestion del almacén de repuestos de una
fabrica dedicada a la produccién de alimentos rebozados
y congelados, ubicada en Mar del Plata. El diagndstico
inicial reveld multiples deficiencias incluyendo ausencia
de demarcacién clara entre categorias, mezcla de
articulos nuevos y usados, falta de registro actualizado,
deterioro edilicio, inexistencia de criterios de reposicién,
acceso limitado durante turnos noche, y desorden
generalizado. Los repuestos se encontraban distribuidos
en tres ubicaciones con un control parcial en un archivo
Excel desactualizado. La propuesta se fundamenta en
tres pilares principales. Primero, reorganizacién de la
base de datos mediante migracion a Google Sheets,
incorporando modelos de inventario P y Q, ampliando el
registro y catalogando los articulos en 19 familias de
repuestos. Segundo, implementacién de la metodologia
5S estableciendo rutinas de limpieza, estandarizacion de
procesos y seguimiento mediante auditorias mensuales.
Tercero, optimizacion del espacio fisico con
redistribucion completa del pafiol general, creacion de
un nuevo pafiol de maquinas, y reorganizacién del pafiol
de frio mediante sistemas de almacenamiento
especializados. Se desarrollé un formulario digital de
carga de datos que permite trazabilidad completa de
movimientos. Las mejoras propuestas generaran
reduccién de tiempos de busqueda, disponibilidad de
repuestos criticos, optimizacion de niveles de stock y
mejor toma de decisiones basada en datos reales.
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ABSTRACT

This work develops a comprehensive improvement
proposal for spare parts warehouse managementin a
factory dedicated to the production of breaded and
frozen foods, located in Mar del Plata. The initial
diagnosis revealed multiple deficiencies including
absence of clear demarcation between categories,
mixing of new and used items, lack of updated
records, building deterioration, non-existent
replenishment criteria, limited access during night
shifts, and generalized disorder. Spare parts were
distributed across three locations with partial control
in an outdated Excel file. The proposal is based on
three main pillars. First, database reorganization
through migration to Google Sheets, incorporating P
and Q inventory models, expanding the record and
cataloging items into 19 spare parts families. Second,
systematic implementation of the 55 methodology
establishing cleaning routines, process
standardization, and monitoring through monthly
audits. Third, physical space optimization with
complete redistribution of the general warehouse,
creation of a new machinery warehouse, and
reorganization of the cold storage warehouse
through specialized storage systems. A digital data
entry form was developed that allows complete
traceability of movements. The proposed
improvements will generate reduced search times,
availability of critical spare parts, optimization of
stock levels, and better decision-making based on real
data.

Keywords: 5S Methodology; Warehouse
Management; Inventory; Space Optimization;
Industrial Maintenance


mailto:Lautarofiandino@gmail.com

Propuesta de mejora en la gestion del almacén de repuestos en una fabrica alimenticia
Fiandino, L

1. INTRODUCCION

Al observar el interior de una planta industrial, la atencién se centra en los operarios de produccién y en el
funcionamiento de la maquinaria. 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 produccién y la planta en su totalidad. Entre estos elementos se encuentra la gestion del almacén de
repuestos, un aspecto critico del area de mantenimiento que impacta directamente en la disponibilidad de
los equipos y la continuidad operativa.

La planta bajo estudio se encuentra ubicada en los alrededores del puerto de Mar del Plata y se dedica a la
fabricacién de alimentos rebozados y congelados. Opera de manera continua desde los lunes a las 6 am hasta
los sabados a las 2 pm, con personal de planta presente las 24 horas. El departamento de mantenimiento se
divide en dos equipos especializados: técnicos generales, responsables de los equipos de la linea de
produccion y las instalaciones, y frigoristas, encargados de los tuneles de frio, el sistema de enfriamiento por
amoniaco y las camaras de almacenamiento.

La empresa no contaba con una persona dedicada especificamente a la gestién del inventario de repuestos,
lo que generaba reprocesos e ineficiencias tanto en la distribucion del stock como en su control. Los repuestos
se encontraban distribuidos en tres ubicaciones diferentes (pafiol general, pafiol de frio y oficina) sin criterios
claros de organizacién, con mezcla de articulos nuevos y usados, deterioro edilicio, y acceso limitado durante
ciertos turnos de trabajo.

El objetivo general de este trabajo fue proponer una mejora integral en la gestidn y distribucidn fisica de los
repuestos del drea de mantenimiento. Para cumplir con este propdsito, se plantearon los siguientes objetivos
especificos: realizar un diagndstico exhaustivo de la situacion actual, definir cantidades dptimas de repuestos
y establecer limites minimos y maximos de stock para cada articulo, y disefiar una nueva distribucion del
espacio fisico que optimizara la accesibilidad y el control del inventario.

Las herramientas de Lean Manufacturing constituyen un gran avance para la implementacion de mejoras en
los procesos que generan valor en una organizacién. La metodologia 5S establece una disciplina para lograr
metas en la productividad mediante la estandarizacion de habitos de orden y limpieza, mientras que los
modelos de inventario tipo P y Q permiten optimizar los niveles de stock considerando las caracteristicas
especificas de cada familia de articulos (Socconini, 2019).

La propuesta desarrollada en este trabajo se fundamenté en la aplicacidn de estos conceptos:
implementacion sistematica de 5S, definicion de modelos de inventario ajustados a cada familia de repuestos,
y redisefio completo de la distribucion fisica de los almacenes. Este documento presenta los resultados de
esta intervencion integral, que transforma la gestion de repuestos desde un sistema desorganizado y reactivo
hacia uno estructurado, eficiente y sostenible.

2. DESARROLLO

El diagndstico se realizd mediante entrevistas con el personal de mantenimiento y observacién directa en la
fabrica. Los repuestos se encontraban distribuidos en tres ubicaciones: el pafiol general con 10 estanterias
conteniendo repuestos genéricos y especificos de mdaquinas, el pafiol de frio con repuestos de tuneles y
sistema de amoniaco sin ordenamiento claro, y la oficina con articulos de alto valor, como pantallas de
maquinas, variadores, o un PLC, y articulos tamafio pequefio en 9 estantes mds un gavetero.
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El control de inventario se llevaba mediante un archivo
Excel desactualizado con 954 items, que se actualizaba
parcialmente solo con datos de mantenimientos
correctivos, sin incluir tareas preventivas ni registrar
todos los movimientos de repuestos.

En la figura 1 se puede observar un sector del pafiol

actual.

Figura 1 - orden del Pafiol actual.
Los principales problemas identificados incluyeron: ausencia  Fuente: Datos proporcionados por la empresa.

de demarcacién clara entre categorias de repuestos, mezcla

de articulos nuevos y usados, falta de registro actualizado del inventario, deterioro edilicio con goteras y
filtraciones, inexistencia de criterios de reposicion, acceso limitado durante turnos noche a repuestos de
oficina, ubicacidn inadecuada de motores lejos del montacargas, ausencia de lugar especifico para érdenes
de trabajo, y desorden generalizado especialmente en el pafiol de frio.

Organizacidn del inventario

La organizacion del inventario requiere establecer un sistema de control que vigile los niveles de stock,
determine aquellos a mantener, el momento en que es necesario reabastecer y el tamafio de los pedidos
(Zapata Cortés, 2014). Para lograr una estructura eficiente en la gestién fue necesario trabajar primero sobre
la base de datos existente.

Toda la informacidon que estaba en formato Excel fue migrada a Google Sheets para aprovechar sus
herramientas colaborativas y de automatizacidn. Se realizaron modificaciones sustanciales en la estructura:
se elimind la columna "Pedir" reemplazandola con formato condicional en "Cantidad a pedir", se
incorporaron columnas especificas para los modelos de inventario P y Q (columnas "R" para punto de
reorden, "q" para cantidad a pedir, "T" para tiempo de revision, y "ultimo pedido"), se agregd la columna
"Estado" para indicar el proceso de compra, se afnadid "Ubicacion" como primera columna diferenciando
pafiol de mantenimiento, pafiol de frio y oficina, se cred un espacio para identificar estanterias especificas,
seincorpord "Cadigo distribuidor" para facilitar las compras, y se afiadid la columna "Numero" para mantener

ordenamiento consistente.

El relevamiento completo identificd 1672 articulos, representando un incremento del 75% respecto a los 954
items originalmente registrados. Para articulos sin cédigo definido, se crearon cédigos alfanuméricos basados
en la categoria seguidos de cuatro digitos, permitiendo orden visual y diferenciacion clara entre items.

Se realizd una reestructuracion completa del sistema de categorias. Se elimin¢ la categoria "Motor/Bomba"
ya que estos equipos se envian a reparacion externa en lugar de mantenerse en stock. La categoria "Tunel"
se unificd con "Repuesto" al resultar redundante con las columnas de ubicacién y equipo. Se incorporaron
nuevas categorias especificas: Cerrajeria (manijas, cerraduras, candados), Edilicio (valvulas, cafios,
entrerroscas), Hidraulica (o-rings, flexibles), y Transmision (engranajes, pifiones, manchones, ademas de lo
que contenia "Cadenas").

La lista final quedd conformada por 19 familias de repuestos: Buloneria, Cerrajeria, Cintas, Consumibles,
Correas, Edilicio, Eléctrico, Expedicidn, Herramientas, Hidraulica, Indumentaria, Lubricantes, Neumatico,
Repuesto, Retén, Rodamientos, Ruedas, Sellos, y Transmisidon. Esta clasificacién facilita el control,
seguimiento y ubicacion fisica de los articulos.
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Se desarrollé un formulario digital especifico para registrar el

o . Registro de Repuestos
egreso de repuestos del paifol, reemplazando el sistema

Moarnbra del Cparan
anterior que dependia Unicamente de un campo en el

Lautarm

formulario de mantenimiento correctivo. El nuevo formulario

Seleccione Sector

solicita: nombre del operario que retira el articulo, sector de lim

origen (Pafiol General, Pafiol de Frio, Pafol de Maquinas, u

Oficina), modo de carga flexible permitiendo busqueda por

7’ . ’ ’ . . R
repuesto, por cédigo o por estanteria segun preferencia del ) i _

Busyuada por Blsgqueds par Buzgueds por Codigo
Estanteria ! Cajdn Repussta

usuario, categoria o familia del producto, descripcién del
repuesto con menu desplegable, cédigo que se filtra o

Bulaneriz »

automaticamente segun el repuesto seleccionado, ubicacion
Eszlantaria f Cajdn

que se autocompleta basandose en la base de datos, cantidad
a retirar con boton "Agregar" que permite acumular multiples

articulos en una misma transaccién, y destino del uso de las rower L ~

piezas. Cirefigge
BLL-Aa4

Cantidad

Este formulario, que se muestra en la figura 2, garantiza la

1
actualizacién automatica de la base de datos con cada _
Agregar

movimiento, elimina la dependencia de registros manuales

. . . - Lista de Repuestos
inconsistentes, y proporciona trazabilidad completa del

. . Sector Categoria Estanteria Repuesio Codign  Cantidad
inventario.
Cicing Meumatico 09 :’élﬂ‘:;‘:\l&‘\ JO-PE-S 2
. BUL-
La empresa proporciond datos histéricos de demanda, "M B = Flana 14 o f

variacién anual y costos asociados al inventario. Se asignaron "

Cambic an Fraider ndmar 1

modelos de inventario diferenciados segun las caracteristicas =

de cada familia de repuestos.

Figura 2: formulario para egreso de repuestos.
Para las categorias Buloneria, Consumibles, Correas, Edilicio, Fuente elaboracion propia

Expedicion, Herramientas, Indumentaria, Retén, Rodamientos,
Ruedas, Sellos y Transmision se implemento el Modelo P (revisidn periddica) debido a la dificultad operativa
de controlar el nivel de stock con cada retiro de articulos de bajo valor unitario.

Para las categorias Repuesto, Cintas, Lubricante, Eléctrico, Neumatico y Herramientas se adoptdé el Modelo Q
(cantidad de pedido econdmico) debido al alto valor de los articulos y su criticidad operativa, requiriendo
control continuo del inventario. Este modelo calcula la cantidad éptima de pedido Qy el punto de reorden R
considerando la demanda, costos de pedido y almacenamiento, lead time del proveedor, y variabilidad de la
demanda mediante inventario de seguridad. (Chase, et al, 2019)

El espacio de almacenamiento fisico se dimensiond para los articulos del Modelo Q como el punto de reorden
mas la mitad de la cantidad dptima de pedido, mientras que para el Modelo P se considerd la mitad de la
cantidad calculada en el periodo de revisidn mas lead time. Esta metodologia asegura disponibilidad de
repuestos minimizando costos de almacenamiento y riesgo de obsolescencia.

Optimizacion del espacio fisico

La propuesta de redistribucion fisica incluyd la modificacion de los dos almacenes existentes, la creacion de
un nuevo depdsito especifico para maquinas, y la eliminacién del uso de la oficina como almacén de
repuestos. La optimizacién del espacio buscé conseguir una mdxima utilizacién del volumen disponible
mediante una ubicacién y manipulacion eficiente de los repuestos, minimizando costes operacionales y
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tiempos de busqueda (Anaya Tejero, 2008). Los repuestos se organizaron en cuatro grupos principales:
repuestos de equipos de frio en el Pafiol de Frio, repuestos ubicados en oficina que serian redistribuidos,
repuestos especificos de mdaquinas para el nuevo Pafiol de Maquinas, y repuestos generales para ambos
equipos en el Pafiol General.

En este Ultimo almacén, se implementd una reorganizacion completa priorizando la ergonomia y eficiencia
operativa. Los motores eléctricos, siendo los repuestos mas pesados e incomodos de trasladar, se reubicaron
estratégicamente junto a la entrada del montacargas. La nueva estanteria para motores se disefid mas
extensa que la original, con sectorizacion segun potencia: motores mas pesados en niveles inferiores y
livianos en superiores, con los reductores junto a la puerta de entrada. Cada motor se identificd con cédigo
Unico formato "M-###" y se cred una planilla de seguimiento que registra caracteristicas técnicas, ubicacidn,
e historial de reparaciones.

Para resolver el problema de acceso limitado durante turnos noche, se trasladaron al painol general los
repuestos de oficina, distribuyéndolos en sistemas de almacenamiento especializados. Se incorporaron dos
estanterias de gaveteros para Buloneria y Retenes, con cajones identificados por medidas especificas. La
estanteria A se destind a Consumibles y articulos Neumaticos, utilizando paneles organizadores tipo ménsulas
para o-rings y discos de corte, bobinas especiales para mangueras de aire segun su didmetro, y organizadores
especificos para conectores neumaticos. Los estantes A32 y A33 se reservaron para neumaticos usados.

La estanteria B se dedic6 completamente a componentes Eléctricos, implementando estanterias selectivas
para la mayoria de articulos y un sistema de riel movil suspendido especifico para enchufes. Se incorpord un
estante exclusivo para la categoria Hidrdulica y, fundamentalmente, se credé un estante dedicado
especificamente a dérdenes de trabajo, solucionando un problema previamente inexistente donde los
repuestos asociados a trabajos especificos se dejaban sueltos en el taller.

La estanteria C alberga articulos de las categorias Edilicio, Cerrajeria y Rodamientos. Estos ultimos se
organizaron mediante un sistema de doble reposicién: cada nimero de rodamiento se almacena en dos cajas
consecutivas, la frontal con la mitad de la cantidad total y la posterior con el resto, permitiendo reposicién
automatica cuando la primera se vacia. Los rodamientos se clasificaron por familias. Se eliminé el pasillo entre
estanterias B y C, aumentando la profundidad de los estantes en 40% y mejorando el aprovechamiento del
espacio.

En la seccidn del fondo, se instalaron tres paneles tipo ménsula o exhibidor: F1 para ruedas de teflén, F2 para
correas en V, y F3 para correas trapezoidales. Este sistema permite mejor visualizacidn y aprovechamiento
del espacio comparado con estanterias selectivas tradicionales. Se incorporé ademds una estanteria selectiva
(E) especificamente para repuestos usados, organizada en: EO1 para caieria de metal, EO2 para cafieria de
pldstico y termofusidn, E11 para buloneria general, E12 para repuestos neumaticos, E21y E22 para elementos
de transmisidn (correas, poleas, pifiones, rulemanes), y E31 y E32 para repuestos eléctricos usados.

Se cred un nuevo almacén especifico para repuestos de equipos de produccion denominado “Paiol de
Maquinas”, conteniendo todos los articulos de las categorias Repuestos, Expedicidn y Cintas en su totalidad,
ademads de Correas y Rodamientos especificos de maquinas. Cada estante recibié codificacion alfanumérica
formato "1A00" donde el primer digito representa el nivel (solo dos niveles), la letra identifica la estanteria,
y los ultimos dos digitos indican fila y columna dentro de cada estanteria.

Los estantes del nivel inferior de cada estanteria se destinaron exclusivamente a repuestos usados de las
maquinas, distribuidos en contenedores identificados con carteles indicando la maquina correspondiente.
Los niveles superiores se distribuyeron priorizando criterios de rotacién y caracteristicas operativas:
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magquinas con repuestos de mayor rotacidon en estanterias inferiores (excepto zorras por el peso de sus
componentes), cintas bafiadoras junto a la entrada por ser los repuestos mas pesados, maquinas con pocos
repuestos compartiendo estanteria con equipos de caracteristicas similares o ubicados en proximidad en las
lineas productivas, y agrupacién légica de equipos similares (Batters y Rebozadoras en seccion 2A ordenados
segln ubicacién en lineas, mismo criterio para freidores en seccion 2B).

Para el tercer almacén, el Pafiol de Frio, se incorporaron todos los repuestos que estaban dispersos en el
Pafiol General, pero correspondian al equipo de frigoristas. Debido al incremento de articulos, se agregd un
segundo armario del mismo tamafio que el existente. Los gabinetes se numeraron con letra y nimero unico:
Aly A2 para repuestos compartidos por tuneles 1, 2 y 3; A3 para repuestos de bombas de amoniaco; B1, B2
y B3 para repuestos del tunel 4; A4, A5, B4 y B5 reservados para repuestos usados.

Se instald una estanteria (Estanteria C) dividida en dos niveles: el inferior para cintas transportadoras de los
tuneles 1, 2 y 3, y el superior para repuestos de mayor tamafo que no caben en armarios, incluyendo
componentes del tunel 4, sistema de amoniaco y camaras de congelado. Junto a la estanteria se definid
ubicacién especifica para tachos de 200 litros de desincrustante, cuyo inventario se gestiona directamente
por el proveedor mediante un sistema VMI (Vendor Managed Inventory). La cinta del tunel 4, de mayor
dimensidn, se ubicd junto a estos tachos.

Los motores de los tuneles se posicionaron en la esquina junto a la entrada para facilitar su ingreso y egreso,
priorizando su accesibilidad sobre las cintas transportadoras a pesar de que estas son de mayor tamafo y
peso, debido a que las cintas tienen menor rotacion (clasificacién C segun analisis ABC). Todos los elementos
pesados (cintas y motores) se distribuyeron sobre pallets para facilitar su transporte con zorra manual hasta
el montacargas. El espacio frente al porton de entrada se mantuvo despejado especificamente para permitir
la maniobra de pallets con elementos voluminosos.

La propuesta integral de redistribucidn optimiza significativamente el aprovechamiento del espacio
disponible, reduce tiempos de busqueda mediante organizacion légica y sefalizacion clara, mejora la
ergonomia al ubicar elementos pesados cerca de accesos, y facilita el control visual del inventario mediante
sistemas de almacenamiento apropiados para cada tipo de repuesto.

En las figuras 3, 4 y 5, se muestran Las distribuciones propuestas para los almacenes “Pafiol General”, “Pafiol
de Maquinas” y “Pafiol de Frio”, respectivamente.
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Figura 3: Boceto del Pafiol General.
Fuente: elaboracion propia

Figura 4: boceto propuesto para el Pafiol de Maquinas
Fuente: elaboracion propia

Figura 5: boceto para el Pafiol de Frio
Fuente: elaboracion propia

3. CONCLUSIONES Y RESULTADOS

El andlisis de la situacion inicial revelé multiples deficiencias en la gestion de inventarios que afectaban
directamente la eficiencia operativa del area 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
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directamente con los objetivos planteados en el trabajo, evidenciando la necesidad de definir cantidades de
repuestos con limites de stock minimos y maximos, y de establecer una nueva distribucién del espacio fisico
que permita resolver los problemas detectados y optimizar el funcionamiento del almacén.

La migracion de Microsoft Excel a Google Sheets y la modificacidon de la estructura permitié incorporar
modelos de inventario P y Q ajustados a las caracteristicas de cada familia de repuestos, respondiendo al
objetivo de definir limites de stock. El relevamiento completo identific6 1672 articulos, incrementando
sustancialmente el control sobre el inventario existente. La aplicacion sistematica de la metodologia 5S
establecid una base sélida para mantener el orden y la eficiencia, en concordancia con el objetivo de mejorar
la distribucidn fisica. Entre las acciones implementadas destacan la clasificacién por familias de repuestos en
19 categorias, la creacién de un sistema de ubicacidn alfanumérico, y el establecimiento de rutinas de
limpieza y seguimiento mediante auditorias mensuales que garantizan la sostenibilidad de las mejoras.

La redistribucion de los tres almacenes principales contribuyd directamente al objetivo de optimizar la
disposicidn fisica del espacio. En el Pafiol General se reubicaron estratégicamente los motores pesados cerca
del montacargas, facilitando el manejo de los repuestos mas incémodos de trasladar. 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 reorganizacién 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 Pafiol de Maquinas representa un avance significativo al establecer un almacén
especifico para repuestos de equipos de produccion, con codificacidn sistematica de estantes que facilita la
ubicacién rapida de componentes y una separacion clara entre repuestos nuevos y usados que evita
confusiones y pérdidas de tiempo. En el Pafiol de Frio, la incorporacion de gabinetes adicionales y la
reorganizacion segun la frecuencia de uso permitiran mejorar la accesibilidad a los repuestos mas criticos.

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. Estas
herramientas digitales garantizan el objetivo de mantener un control en tiempo real y facilitan la toma de
decisiones basada en informacién confiable.

Se espera que las mejoras propuestas generen beneficios tangibles en multiples aspectos operativos. La
organizacion sistematica y sefializacion clara reduciran significativamente el tiempo invertido en localizar
repuestos, optimizando los tiempos de respuesta ante tareas de mantenimiento correctivo y preventivo. La
eliminacién de la dependencia del horario de oficina aumenta la disponibilidad de repuestos criticos las 24
horas, permitiendo al personal de turno noche y tarde acceder sin restricciones a los elementos necesarios
para sus intervenciones. Los modelos P y Q implementados segun las caracteristicas de demanda de cada
articulo optimizardn los niveles de stock y reduciran costos de almacenamiento, evitando tanto situaciones
de sobre stock como quiebres que puedan detener la produccion. El nuevo sistema de registro permitira un
control preciso del inventario y facilitara la toma de decisiones basada en datos reales de consumo y rotacion,
estableciendo una cultura de gestidn basada en evidencia dentro del drea de mantenimiento.

La propuesta desarrollada transforma la gestiéon del almacén de repuestos, pasando de un sistema
desorganizado y reactivo a uno estructurado, eficiente y proactivo. La combinacién de herramientas de Lean
Manufacturing, modelos de inventario apropiados y redistribucién fisica optimizada establece una base sélida
para mejorar la eficiencia del area de mantenimiento y, consecuentemente, la operatividad general de la
planta productiva. La implementacién de estas mejoras no solo resolvera los problemas identificados, sino
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que creard 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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