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INTRODUCCION

La gestion de stocks se constituye en una de las areas de intervencion
imprescindibles para cualquier empresa, ya que cada una de ellas en su proceso
productivo o de servicio se tiene que prever de un conjunto de existencias para
realizar la actividad para el logro de los objetivos empresariales; las existencias
en general representan una de las partidas mas importantes del activo corriente,
lo que justifica la importancia de ser gestionada de forma éptima, que por un lado,
deben estar a disposicion oportunamente a fin de no paralizar la continuidad en la
produccién y que por otro lado, no genere grandes costos en su adquisicion y
almacenamiento; siendo necesario conocer el plazo de reposicion o tiempo que

tarda el proveedor en entregar el pedido, y la cantidad minima de stock.

En el presente trabajo de investigacion se propone la utilizaciéon del Método
ABC en la gestion de stock, considerando el analisis de las diferentes variables
gue intervienen; a fin de lograr su optimizacién reduciendo las posibilidades de
incurrir en coste por ruptura de stocks y al mismo tiempo reducir los costes por el
mantenimiento de repuestos en stock con baja rotacion; es decir, alcanzar un

equilibrio de stock.

La investigacion titulada: Optimizar la gestion de stock de repuestos basado
en el Método ABC en la Planta de Lavado y Peinado de la Empresa Michell y Cia
S.A. Arequipa, 2017, el cual consta de un capitulo Unico denominado:
‘Resultados de la Investigacion”, que contiene los cuadros y graficas
interpretadas como producto de la aplicacion de los instrumentos ordenados por
variables e indicadores de la investigacion; concluyendo con la discusion de

resultados.

Finalmente, se presentan las Conclusiones que responden a los objetivos
previstos en la investigacion y las Sugerencias segun los resultados obtenidos;
seguido de la propuesta; asi también contiene la Bibliografia y los Anexos, el cual

contiene el Proyecto de Investigacion.
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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como finalidad: Determinar de qué manera la
aplicacion del método ABC permitiria optimizar la gestion de stock de repuestos

en la Planta de Lavado y Peinado de la Empresa Michell y Cia S.A

La unidad de estudio comprende a un total de 12 trabajadores de las areas de

Mantenimiento, Produccion y Almaceén.

Finalmente, hay que sefalar que el estudio concluye que:

1. La ejecucién de procedimientos demandan mayor tiempo de lo normal,
debido a la falta de sistematizacion en el proceso de la gestion logistica,
principalmente del Area de Lavado y Peinado, lo cual ocasiona pérdidas

economicas a la empresa.

2. Existe una escasa normalizacion; asi como también, las deficiencias de
codificacion, control o mantenimiento, entre otros; esto genera importante
demora en la busqueda y localizacion del repuesto en el almacén; ademas de

dificultar la disposicion oportuna.

3. La aplicacion del método ABC permitira una reducciéon del gasto en el
presupuesto de las compras de materia primas, en el periodo de un afio, de
aproximadamente US$. 171, 428.57 ddlares y de US$: 70,000.00 ddlares
americanos en la compra de repuestas para mantener operativa la

maquinaria en la Planta de vado y Peinado de la Empresa Michell y Cia S.A.

PALABRAS CLAVE: Stock, Método A, B y C; gestion de stock, sistema de

codificacion.
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ABSTRACT

The purpose of this research was to: Determine how the application of the
ABC method would allow the optimization of stock management of spare parts in
the Washing and Styling Plant of the Company Michel ly Cia S.A

The study unit comprises a total of 12 workers in the Maintenance, Production

and Warehouse areas.

Finally, it should be noted that the study concludes that:

1. The execution of procedures demands more time than normal, due to the lack
of systematization in the process of logistics management, mainly in the
Washing and Styling Area, which causes economic losses to the company.

2. There is little standardization; as well as, the deficiencies of codification,
control or maintenance, among others; this generates significant delay in the
search and location of the spare part in the warehouse; in addition to hinder
the timely disposition.

3. The application of the ABC method will allow a reduction in the budget
spending of raw material purchases, in the period of one year, of
approximately US $. 171, 428.57 dollars and US $ 70,000.00 dollars in the
purchase of answers to keep the machinery in operation at the Ford and Hair

Plant of the company Michell y Cia S.A.

KEY WORDS: Stock, Method A, B and C; stock management, coding system.
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CAPITULO UNICO
RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

En el presente capitulo se presentan los resultados obtenidos a partir de la
aplicacion de los instrumentos elaborados, los cuales fueron aplicados a los
jefes de Mecanica, supervisores y el personal que trabaja en el almacén.

Los resultados obtenidos fueron sistematizados en cuadros estadisticos y

representados a través de gréficas.
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1. PROCEDIMIENTOS PARA LA REPARACION DE MAQUINAS
CUADRO N°1
INVERSION DE TIEMPO EN LOS PROCEDIMIENTOS

sson ¢,Qué proporciéon | ¢Las tareas ¢ Qué
indispensable | corresponde a | estan proporciéon  de
s cada uno | actividades distribuidas actividades
de los pasos | complejas gue | adecuadamente | representan
considerados | demandan mas | dentro del demora dentro
tiempo? procedimiento? | del
procedimiento?
Ni % Ni % Ni % ni %
Todos O | o% 1 8% 0 0% | 1 8%
Lamayoria | 3 | o500 | 3 25% 4 | 33% | 9 | 75%
Algunos 9 | 75% 8 67% 6 50% | 2 17%
Ninguno O | o% 0 0% 2 17% | 0 0%
TOTAL 12 | 100% 12 100% 12 100% 12 100
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la empresa

Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 1
INVERSION DE TIEMPO EN LOS PROCEDIMIENTOS
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Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la
empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracion: Propia
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En el cuadro y grafica N° 1 sobre la inversion de tiempo para la reparacion de
las maquinas cuando se malogran, se aprecia que respecto a Si son
indispensables los pasos considerados, segun las tres cuartas partes del
personal que labora en esta area considera que solo algunos son necesarios 0
indispensables, de lo que se infiere que existen procedimientos no necesarios o

gue pueden obviarse.

Por otro lado, para un elevado 67% considera que algunas actividades son
complejas y demandan mas tiempo, para; en tanto que para la tercera parte
aproximadamente consideran que todas o la mayoria son actividades complejas
gue demandan la inversién de mas tiempo. Asi también, solo para la tercera parte
0 el 33% de los encuestados consideran que las tareas estan distribuidas
adecuadamente dentro del procedimiento; en tanto que para la mitad solo

algunas.

Finalmente para las tres cuartas partes de los encuestados o el 75% la
mayoria de actividades representan demora dentro del procedimiento previsto y

para el 8% todas las actividades.

En general, el porcentaje mayoritario del personal encuestado considera que
no todos los procedimientos previstos en la reparacion de las maquinas son
indispensables y que algunas actividades complejas demandan mayor inversién
de tiempo; asi también solo algunas estan distribuidas adecuadamente dentro del
procedimiento y la mayoria de actividades representan mucha demora. De lo que

se infiere que los procedimientos demandan mucha inversion de tiempo.
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CUADRO N°2
DESPERDICIO DE TIEMPO EN LA EJECUCION DE LOS
PROCEDIMIENTOS

Exceso de tiempo
Duplicidad  de | destinado a
las tareas actividades que no
agregan valor
ni % ni %
Si 9 75% 10 83%
No 3 25% 2 17%
TOTAL 12 100% 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de

Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 2
DESPERDICIO DE TIEMPO EN LA EJECUCION DE LOS
PROCEDIMIENTOS

83%
90% 75%
80%
70% -
60%
50% -
40% 1 25%
30% - 17%
20% -
10% -
0%
Duplicidad de las tareas Exceso de tiempo destinado a
actividades que no agregan valor
OSi @No
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la

empresa Michell y CIA. S.A.
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Al indagar respecto al posible desperdicio de tiempo en la ejecucién de los
procedimientos; se obtuvo como resultado que para las tres cuartas partes del
personal encuestado o el 75% existe duplicidad de tareas; siendo esta una razén
importante por la que se produce un desperdicio de tiempo. Asi también es
relevante el porcentaje de los encuestados o el 83% que considera existe un
exceso de tiempo destinado a la ejecucion de actividades que no agregan valor al

trabajo que se desarrolla.

Se precisa por tanto que a opinion de la gran mayoria de trabajadores que
laboran en el Area de Mantenimiento y de almacén la ejecucion de los
procedimientos disefiados generan un desperdicio importante de tiempo sea por
duplicidad de tareas y/o por exceso de tiempo destinado a la realizacién de

actividades que no agregan valor.
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2. PROCEDIMIENTOS DE INFORMACION Y DOCUMENTOS

CUADRO N° 3
OPINION SOBRE EL TIEMPO QUE DEMANDAN LOS PROCESOS DE
ATENCION EN EL ALMACEN

Pedido de | Busqueday Recepcion del
repuestos localizacion de | repuestos
los repuestos
ni % ni % ni %
Réapido
3 25% 0 0% 0 0%
Promedio
9 75% 3 25% 2 17%
Excesivo
0 0% 9 75% 10 83%
TOTAL 12 100% 12 100% | 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de

la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia '
GRAFICA N° 3
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Los datos porcentuales demuestran que en el proceso de atencion en el
almacén para obtener los repuestos requeridos y poder realizar la reparacion y/o
mantenimiento de las maquinas, se aprecia que en lo que respecta al pedido de
los repuestos el tiempo de demora es promedio para la mayoria o el 75%; esto
quiere decir que no es rapido y tampoco demanda un tiempo excesivo. Sin
embargo, en la busqueda y localizacion de los repuestos solicitados para las tres
cuartas partes el tiempo de espera es excesivo; lo que significa existe una
importante demora por deficiencias, sea en la codificacion, clasificacion, control y

mantenimiento de stock.

Consecuentemente y al producirse una importante demora en la bisqueda y
localizacion de los repuestos, la entrega por parte de los responsables del
almacén y recepcion por parte de los trabajadores que lo solicita se realiza con

una demora excesiva segun un relevante 83%.

En general, se aprecia que si bien el pedido de repuestos requeridos para la
reparacion y/o mantenimiento de maquinas en el almacén de la empresa se
realiza dentro del tiempo promedio, se presentan deficiencias tanto en la
basqueda y localizacion de los repuestos solicitados como en la entrega
produciendo demoras y retrasos importantes, infiiéndose la existencia de
problemas relacionados a la codificacion, clasificacion, control y mantenimiento

de stock.
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CUADRO N° 4

OPINION SOBRE LA REPRESENTACION DE LOS PROCEDIMIENTOS

ni %
Si 4 33%
No 8 67%
TOTAL 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de

Area de Mantenimiento de la empresa
Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 4
OPINION SOBRE LA REPRESENTACION DE LOS PROCEDIMIENTOS
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Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de
Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

En el cuadro vy grafica N° 4 se aprecia que para la mayoria del personal
encuestado o el 67% afirmo que los procedimientos considerados en el proceso
de reparacion y mantenimiento de la maquinaria no se encuentran representados
en diagramas de flujo u otros, dificultando en algunos casos la comprension de

los mismos.
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CUADRO N° 5
OPINION SOBRE LOS FORMATOS DISENADOS PARA ALMACEN Y AREA
DE MANTENIMIENTO Y FLUJO

Contenido de
Encabezado items Codificaciones Flujo
ni % ni % ni % ni %
Bueno 0
9 75% 3 25% 0 0% 0%
Regular 3
3 25% 5 42% 1 8% 25%
Deficiente 9
0 0% 3 25% 11 92% 75%
Sin 0
Informacién 0 0% 1 8% 0 0% 0%
TOTAL 12 100% 12 100% | 12 100% 12 | 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la

empresa Michelly CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 5
OPINION SOBRE LOS FORMATOS DISENADOS PARA ALMACEN Y
AREA DE MANTENIMIENTO Y FLUJO
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Tal como se puede apreciar en la tabla y grafica N° 5, respecto al
encabezado de los formatos disefiados para el almacén y area de mantenimiento,
segun el 75% es “bueno”, al considerar que contiene todos los elementos
necesarios; sin embargo respecto al contenido de items en los formatos para el
42% es “regular’ y para la cuarta parte es deficiente; entonces no es éptimo para
la mayoria, al presentar items innecesarios, o por la falta de otros necesarios

para una mayor operatividad y funcionalidad.

Por otro lado, respecto a las codificaciones de los formatos usados en el
almacén y el area de mantenimiento un relevante 92% o casi la totalidad las
considera deficientes; siendo esto una de las causales de la demora en la
localizacion y ubicacion en almacén; asi también el flujo de la informacion y

documentos para las tres cuartas partes es también deficiente.

Se precisa por tanto que segun la mayoria de los encuestados los formatos
usados para efectuar los procedimientos operativos entre el almacén y el area de
mantenimiento presentan un buen encabezado; en tanto que el contenido de los
items es regular; sin embargo, la gran mayoria considera que la codificacion de
estos es deficiente, al igual que el flujo de documentos.
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CUADRO N° 6
OPINION SOBRE LOS REGISTROS DISENADOS PARA ALMACEN Y AREA
DE MANTENIMIENTO Y FLUJO

Encabezado Contenido de Catalogacion Flujo
items
ni % Ni % ni % ni %
Bueno 0
10 83% 0 0% 0 0% 0%
Regular 3
2 17% 4 33% 2 17% 25%
Deficiente 8
0 0% 8 67% 10 83% 67%
Sin 1
informacion 0 0% 0 0% 0 0% 8%
TOTAL 12 100% 12 100% | 12 100% 12 | 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la

empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 6
OPINION SOBRE LOS REGISTROS DISENADOS PARA ALMACEN Y AREA
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Elaboracién: Propia
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En el cuadro estadistico se observa que el encabezado de los registros usados
en el almacén y area de mantenimiento, segun el 83% es “bueno”, en tanto que
para el 67% el contenido de los items es deficiente por no considerarlos

funcionales u operativos para el fin que estan destinados.

Respecto a la catalogacion en los registros usados por las &areas
mencionadas un elevado 83% los considera deficientes, ya que poco ayudan en
la localizacion de los repuestos. De igual manera el 67% o la mayoria consideran

gue el flujo de los registros es también deficiente.
Se aprecia, que a igual que en el caso de los formatos, los registros usados en

el almacén y area de mantenimiento las mayores deficiencias se encuentran en la

catalogacion y el flujo de estos.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE UNIVERSIDAD

e CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA

CUADRO N° 7
OPINION SOBRE LOS INSTRUCTIVOS DISENADOS PARA ALMACEN Y
AREA DE MANTENIMIENTO Y FLUJO

Encabezado Contenido de Catalogacion Flujo
items
ni % Ni % ni % ni %
Bueno 0
8 67% 2 17% 0 0% 0%
Regular 2
3 25% 3 25% 1 8% 17%
Deficiente 10
.y 8% 7 58% 10 83% 83%
Sin 0
informacion 0 0% 0 0% 1 8% 0%
TOTAL 12 100% 12 100% 12 100% 12 | 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la

empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracion: Propia

GRAFICA N° 7
OPINION SOBRE LOS INSTRUCTIVOS DISENADOS PARA ALMACEN Y
AREA DE MANTENIMIENTO Y FLUJO
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Los datos porcentuales en el cuadro estadistico reflejan que en relacién al
encabezado de los instructivos disefiados para almacén y area de mantenimiento
para el 67% o mas de la mitad de los encuestados es bueno, ya que presentan
una adecuada identificacion de los datos necesarios; en cuanto al contenido de
items para el 58% o0 mas de la mitad es “regular” y para la cuarta parte es
deficiente; de lo que se desprende la presencia de items que no consideran

suficientes o la existencia de items no necesarios.

Por otro lado y en porcentajes iguales de 83% los encuestados consideran
gue las catalogaciones y el flujo de los instructivos disefiados en el almacén vy el

area de mantenimiento son deficientes lo que desfavorece la funcionalidad.

En términos generales se precisa que los instructivos existentes para efectuar
los procedimientos operativos entre el almacén y el area de mantenimiento, Si
bien tienen un buen encabezado; pero presentan deficiencias en la catalogacién

y el flujo de estos.
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3. CATALOGACION

CUADRO N°8
CONOCIMIENTO DE LA CATALOGACION EXISTENTE
La Se encuentra Cuenta con
catalogacion generalizaday | una matriz de
usada para los | conocida por los | catalogacion
repuestos es | responsables
solo numérica
ni % ni % ni %
Sl
9 75% 2 17% 8 67%
NO
3 25% 10 83% 4 33%
TOTAL 12 100% 12 100% | 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la

empresa Michelly CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 8
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En el presente cuadro estadistico respecto al conocimiento general de la
catalogacion de los repuestos, se aprecia que el 75% o las tres cuartas partes del
personal encuestado de almacén y area de mantenimiento sefiala que la
codificacion usada es solo numérica; sin embargo este conocimiento es erréneo

cuando es alfanumérico.

Por otro lado, respecto a si es conocida por todos los responsables un
relevante 83% respondié negativamente; es decir que segun estos la mayoria
desconoce las catalogaciones. Y el 67% afirmo que existe una matriz de
catalogacion; en tanto que para un significativo 33% o la tercera parte
aproximadamente sefalaron que no existe dicha matriz, o por lo menos

desconoce de su existencia.
Se precisa que no existe un buen conocimiento entre los responsables del

almacén y los jefes del Area de Mantenimiento de la catalogacion de los

repuestos; esto en desmedro de su operatividad.
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CUADRO N°9
CODIFICACION TECNICA DE LOS REPUESTOS
ni %
Todos
0 0%
La mayoria
3 25%
Algunos
6 50%
Ninguno
3 25%
TOTAL 12 100% ]
Fuente . Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de

Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N°9
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Al indagar respecto a si los repuestos de las maquinas y que se encuentran
en almacén para su recambio se encuentran codificados técnicamente, la mitad
de los encuestados sefialaron que solo algunos; en tanto que segun la cuarta
parte de los encuestados ninguno de los repuestos se encuentran técnicamente
codificados, siendo significativo este porcentaje. Solo para el 25% de los
encuestados la mayoria de los repuestos se encuentran técnicamente
codificados.

Se precisa por tanto que existen deficiencias de codificacion de los repuestos,
ya que no se han codificado segun criterios técnicos, generando dificultades en el
momento de los pedidos, identificacion y ubicacion; asi como en los inventarios y

registros de stock.
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CUADRO N°10
OPINION SOBRE LAS DEFICIENCIAS EN LA CODIFICACION

ni %
Duplicidad de codigos

3 25
Deficiente descripcion

6 50
Ausencia de datos

2 17
Ninguno

1 8

TOTAL 12 100
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de

Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia
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Se aprecia en el cuadro estadistico que a opinién del personal encuestado entre
las deficiencias de codificacién se encuentran la duplicidad de cddigos segun el
25%; deficiencias en la descripcion, segun la mitad de encuestados y el 17%

opind que la principal deficiencia es la ausencia de datos.
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CUADRO N°11
MATRIZ ACTUALIZADA E INFORMACION PERTINENTE

La matriz La informacion
contiene permite identificar
informacion la pertenencia del
pertinente y es repuesto al
actualizada en sistema
forma continua
ni % ni %
Siempre 2 17% 1 8%
A veces 9 75% 7 59%
Nunca 0 0% 4 33%
Sin informacién 1 8% 0 0%
TOTAL 12 100% 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento

de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 11
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empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia
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Los datos porcentuales registrados demuestran respecto a la matriz que segun
el 75% o las tres cuartas partes la informacion que contiene es pertinente y se
encuentra actualizada solo a veces. En tanto que al indagar sobre si la
informacion le permite identificar la pertenencia del repuesto al sistema, segun la
tercera parte de los encuestados nunca sucede esto, generando problemas para
su ubicacién, monitoreo y control; asi también es elevado el porcentaje que indico

una situacion eventual (59%)

Se precisa por tanto que la matriz como herramienta que facilita el trabajo
interno entre el almacén y las areas de la empresa, en el caso del Area de
mantenimiento presenta deficiencias relacionada a la informacién que contiene, la
actualizacion de esta y su escasa funcionalidad, en la medida que solo a veces o

nunca les permite identificar la pertenencia del repuesto al sistema.
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CUADRO N° 12
SE HA LOGRADO UNIFICAR UN LENGUAJE UNICO DE CODIFICACION

ni %
Si 4 33%
No 8 67%
TOTAL 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de

Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

CUADRO N° 12
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Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento
de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

El personal que labora en el Area de Mantenimiento y en Almacén, se aprecia en
el cuadro estadistico que para un elevado porcentaje de 67% de éstos no se ha
logrado unificar un lenguaje Unico en el proceso de codificacion.
Consecuentemente se generan problemas de identificacién de los repuestos, la

atencion de pedidos se retrasan por esta situacion.
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4. NORMALIZACION DE LA INFORMACION

CUADRO N° 13
NORMALIZACION, SU DIFUSION Y CONOCIMIENTO

Normalizacibn de la | Difusibn de la | Conocimiento
informacion  unificando | informacion de | pleno de los
criterios  sobre las | procedimientos | procesos y
condiciones especificas | técnicos de los | servicios
que debe cumplir un | repuestos
proceso y cada
documento
ni % ni % ni %
Todos
0 0% 0 0% 0 0%
La mayoria
3 25% L 8% 1 8%
Algunos
2 17% 3 25% 3 25%
Ninguno
7 58% 8 67% 8 67%
TOTAL 12 100% 12 100% 12 100%
Fuente . Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de

la empresa Michell y CIA. S.A.

Elaboracién: Propia
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En el presente cuadro se aprecia que respecto a la Normalizacién de la
informacion unificando criterios sobre las condiciones especificas que debe
cumplir un proceso y cada documento, segun el 25% la mayoria de la
informacion se encuentra normalizada; en tanto que para el 17% solo algunas y
para el porcentaje mayoritario o el 42% sefalaron que nunca la informacién se
encuentra normalizada unificando criterios; esto en desmedro de la funcionalidad

de estas areas de la empresa.

Tanto respecto a la difusion de la informacion de procedimientos técnicos de
los repuestos y al conocimiento pleno de los procesos y servicios, en porcentajes
iguales, segun el 67% de los encuestados no se ha producido difusién alguna de
ninguno de los procedimientos, procesos , documentos, etc. quedando
supeditada al interés propio de cada trabajador; pues solo para el 8% la mayoria

de dicha informacion ha sido difundida.

Se precisa que en la empresa existen deficiencias respecto a la

normalizacion de los procesos, procedimientos, registros.
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5. CONTROL DE INVENTARIOS Y STOCK
CUADRO N° 14
EXISTENCIA DEL CONTROL DEL INVENTARIO EN EL ALMACEN

ni %
Si 4 33%
No 8 67%
TOTAL 12 100% )
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de

Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 14
EXISTENCIA DEL CONTROL DEL INVENTARIO EN EL ALMACEN

67%

ESi @No

Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de
Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

En el presente cuadro se aprecia que el 67% del personal encuestado manifesto
gue en el almacén no existe control de inventarios y solo para la tercera parte
aproximadamente si existe un control de inventarios. Se precisa por tanto
gue segun la mayoria de encuestados en el almacén no existe un control
permanente de inventario, lo que dificulta el cumplimiento oportuno en la entrega

de pedidos.
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CUADRO N°15
SISTEMA DE INFORMACION DE STOCK

Registra la | El sistema de | Cuentacon la
informacion necesaria | informacion asegura cantidad
sobre las cantidades | la disponibilidad | necesaria de
en existencia de |oportuna de los repuestos
repuestos repuestos
Ni % ni % ni %
Siempre 3 25% 2 16% 1 8%
A veces 7 58% 5 42% 5 42%
Nunca 2 17% 5 42% 6 50%
TOTAL 12 100% 12 100% 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de

la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia
GRAFICA N° 15
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Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento
de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia
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Los datos porcentuales sobre el sistema de informacién de stock reflejan que
en relacién a la frecuencia con que se registra la informacion necesaria sobre
las cantidades en existencia de repuestos”, segun la mayoria o el 58% del
personal encuestado solo a veces si se registra dicha informacion en los

documentos de stock;

En relacién a la frecuencia con que el sistema de informacion asegura la
disponibilidad oportuna de los repuestos para un relevante porcentaje de 84%
de los encuestados solo a veces o nunca se logra la disponibilidad oportuna de
los repuestos, esto por deficiencias en la gestién de stock, principalmente en lo
gue se refiere a la actualizacion permanente, con las implicancias del caso en el

proceso productivo.

Por otro lado, respecto a la frecuencia con que se mantiene en stock la
cantidad necesaria de repuestos, segun la mitad de los encuestados nunca se
mantiene la cantidad requerida; en tanto que para el 42% solo a veces. Asi se
evidencia que la gestion de stock presenta deficiencias que se traducen en la no

disposicion oportuna de los repuestos.

En lineas generales se precisa que segun la mayoria a veces se registra la
informacion necesaria sobre las cantidades en existencia de repuestos; en tanto
gue segun la mayoria solo a veces o nunca el sistema de informacion asegura
la disponibilidad oportuna de los repuestos y menos se mantiene en stock la
cantidad necesaria de estos, retrasando significativamente el proceso de
reparacion o recambio de repuestos y por ende el proceso productivo por

paralizacion de la maquinaria.
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CUADRO N° 16
STOCK DE PIEZAS A, B Y C EN EL ALMACEN DE LA EMPRESA

Se encuentra en Se encuentra Se encuentra
stock los repuestos siempre en siempre en
A (piezas stock los stock los
necesarias) repuestos B repuestos C
ni % Ni % ni %
Siempre 3 25% 4 33% 5 42%
A veces 7 58% 5 42% 3 25%
Nunca 2 17% 3 25% 4 33%
Total 12 100% 12 100% 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de

Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 16
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Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento
de la empresa Michell y CIA. S.A.

Elaboracién: Propia
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En el presente cuadro estadistico sobre el stock de piezas o repuestos A,B y
C en el almacén de la empresa se aprecia que segun el 58% o mas de la mitad
del personal encuestado solo a veces se mantienen estas piezas o repuestos en
stock, a pesar de ser sumamente necesarios en la operatividad de las maquinas
de la empresa; peor alun encontramos un dato significativo que segun el 17%

nunca se encuentra a disposicién o en stock este tipo de repuestos.

En cuanto a la disposicion o mantenimiento de stock de los repuestos B la
tercera parte de los encuestados sefalaron que siempre se encuentran en stock,
a pesar de no ser tan necesarios como los repuestos A, para el 42% solo a veces
se encuentran en stock y para la cuarta parte nunca se encuentran en stock; al
igual que en el caso anterior no mantienen la disponibilidad requerida y por el
contrario existe sobre stock en algunos casos. Asi también, respecto a la
frecuencia en que se mantiene en stock los repuestos C para el 42% siempre se
encuentran en stock; en tanto que para el 25% a veces y nunca se encuentran

para la tercera parte.

De los resultados se desprende que en la empresa la frecuencia con que se
mantienen en stock los repuestos categorizados en A, B y C, se aprecia que
estos no se encuentran en stock segun su necesidad o requerimiento; tal es asi
gue los repuestos A que deberian mantenerse permanentemente en stock segun
la mayoria solo a veces o0 nunca se encuentran en stock y los repuestos C cuyo
requerimiento es menor, segun la mayoria siempre se encuentra en stock. Se

evidencia la necesidad de una correcta aplicacion de este método (ABC)
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CUADRO N°17
OPINION DE LA GESTION DE STOCK DE REPUESTOS

Se realizd un|Se sabe que |Es alta Ila
andlisis de la lista | elementos se | cantidad de
de repuestos | consumen repuestos
adquiridos en | habitualment | que se
periodos e cada | fabrican bajo
anteriores (uno o | maquina pedido
dos afnos)
ni % Ni % ni %

SI
3 25% 3 25% 4 33%

NO

9 75% 9 75% 8 67%

TOTAL 12 100% 12 100% 12 100%

Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de
la empresa Michell y CIA. S.A.

Elaboracién: Propia
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Elaboracién: Propia
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En el cuadro estadistico, se aprecia que segun las tres cuartas partes de los
encuestados en la empresa no se ha realizado un andlisis de la lista de
repuestos adquiridos en periodos anteriores (uno o dos afos); asi también, y
consecuentemente, en igual porcentaje de 75% consideran que no se sabe que
elementos consumen habitualmente cada maquina y para el 67% es alta la
cantidad de repuestos que se fabrican bajo pedido, lo que dificulta tenerlos en
stock; asi su requerimiento no permite disponer de estos en forma oportuna.

Se precisa que en la gestion de stock se presentan deficiencias ya que no se
ha realizado un analisis de la lista de repuestos adquiridos en periodos
anteriores, no se sabe que elementos consumen habitualmente cada maquina;
lo que no permite contar con los conocimientos necesarios para realizar procesos
sistematicos de planificacion; asi también es alta la cantidad de repuestos que se
fabrican bajo pedido, lo que demanda de procedimientos especificos para reducir
los tiempos y demoras en la disposicion de los repuestos en el momento

oportuno o que son requeridos.
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CUADRO N°18
FRECUENCIA CON QUE SE MANTIENE CONTROL DE STOCK

Se mantiene un | El control del stock
control  eficiente | es eficiente y permite
de movimientos ahorra tiempo
de piezas o0
repuestos
ni % ni %
Siempre 3 25% 0 0%
A veces 5 42% 7 58%
Nunca 4 33% 5 42%
Total 12 100% 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de

Mantenimiento de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 18
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Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento
de la empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia
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Respecto al control de stock se aprecia que solo a veces, segun el 42% del
personal encuestado se logra mantener un control eficiente de movimientos de
repuestos, en tanto que para un significativo 33% o la tercera parte nunca se
mantiene dicho control, esto en desmedro de la gestion a este nivel. Y es mas
alto aun el porcentaje de encuestados que sefialaron que a veces o0 nunca el

control del stock es eficiente y mucho menos permite ahorra tiempo.
Se evidencia que otro problema a nivel de la gestion de stock esti

relacionado con el control ya que no es eficiente este a nivel de los movimientos

de repuestos, no permite el ahorro de tiempo y tampoco es eficiente.
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6. RESPECTO A LA BASE DE DATOS:

CUADRO N°19
EXISTENCIA'Y MANEJO DE BASE DE DATOS

Cuenta con Opinién sobre la base de datos Cuenta con mapa
una base de i i i — de procesos u otra
datos Contiene Contiene Contiene Facil de representacion
informaciéon | informacién Gtil | informacion encontrar grafica
organizada suficiente datos
ni % ni % ni % ni % ni % ni %
SI 0
10 | 83% 3 25% 5 42% 2 17% 2 17% 0%
NO 12
2 17% 9 75% 7 58% 10 83% 10 83% 100%
TOTAL 122 1 4000 | 22 | 100% | *2 | 100% | *? | 100% | 2 | 100% | ** | 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la empresa
Michelly CIA. S

Elaboracién: Propia
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Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la

empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia
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Se aprecia en el cuadro estadistico que respecto a la base de datos, segun
un relevante o casi la totalidad de 83% manifestaron que la empresa cuenta con
una base de datos en el que se registran los repuestos; sin embargo, para las
tres cuartas partes de los encuestados esta base de datos no contiene la
informacion organizada, para el 58% o mas de la mitad la informacion tampoco
es util; en tanto que para un relevante 83% la informacion no es suficiente y

tampoco facil de encontrar los datos que se necesitan.

En tanto que para la totalidad del personal encuestado sefialaron que en la
empresa no se cuenta con un mapa de procesos u otra representacion grafica

gue facilite la adquisicion de informacion.

En lineas generales, si bien la empresa cuenta con una base de datos no
tiene un manejo, ni funcionalidad adecuada ya que la informacion registrada no
se encuentra organizada, no contiene una informacion suficiente, tampoco es
facil de encontrar datos y no cuenta con una representacion grafica que facilite la
transferencia de informacion, con sus implicancias en la logistica de la empresa,

afectando también el proceso productivo.
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7. TIEMPO Y COSTO QUE DEMANDA LA REPARACION DE LAS
MAQUINAS

CUADRO N° 20
TIEMPO DEMANDADO EN LA REPARACION DE LAS MAQUINAS

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
promedio en |g promedio en promedio en | promedio en | promedio promedio
realizacion de | la realizaciéon | la busqueda la recepcién | en el para
procedimientos| de pedidos del repuesto | y verificacion | montaje o operatividad
informativos en almacén o | del repuesto | recambio del dela
proveedores repuesto magquina
ni % ni % ni % ni % ni % ni %
Rapido 0
2 17% 0 0% 0 0% 2 17% 1 8% 0%
Promedio 2
3 25% 3 25% 2 17% 6 50% 8 67% 17%
Excesivo 10
7 58% 9 75% 10 83% 4 33% 3 25% 83%
TOTAL 12 100% 12 100% | 12 | 100% | 12 | 100% | 12 | 100% | 12 | 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la

empresa Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 20
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Elaboracion: Propia
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CUADRO N° 21
OPINION DE LOS COSTOS DEL TIEMPO QUE DEMANDA LA REPARACION
DE LAS MAQUINAS

Costo del Costo del Costo del Costo del Costo del tiempo Costo del

tiempo tiempo tiempo tiempo promedio que se tiempo

promedio que promedio promedio que promedio que | invierte en el promedio de

se invierte en la que se se invierte en se invierte en | montaje o] operatividad

realizacion de invierte en la busqueda la recepciony | recambio del de la maquina

procedimientos realizar el del repuesto | verificacion del | repuesto q

de informacion pedido en almacén o repuesto

proveedores
f % f % f % f %
Muy alto 3 25% 2 17% 6 50% 0 0% 10 83% 9 75%
Alto 7 58% 4 33% 4 33% 2 17% 2 17% 3 25%
Regularmente alto 2 17% | 6 | 50% 2 17% 2 17% 0 0% 0 0%
Bajo 0 0% 0 0% 0 0% 8 66% 0 0% 0 0%
Muy bajo 0 0% | 0| 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0%
TOTAL 12 100% | 12 | 100% ] 12 100% 12 100% 12 100% 12 100%
Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la empresa Michell y CIA.

S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N° 21
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Fuente : Encuesta aplicada a los trabajadores de Area de Mantenimiento de la empresa
Michell y CIA. S.A.
Elaboracién: Propia
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Se aprecia en el cuadro estadistico que respecto a la opinion de los costos
gue demanda el tiempo usado para la reparacion de las maquinas; asi respecto
al costo que demanda el tiempo promedio que se invierte en la realizacién de
procedimientos de informacién; es considerado alto o muy alto por el 83%;
mientras que el costo del tiempo invertido en la realizacion del pedidos es para la
mitad alto o muy alto y para la otra mitad es regularmente alto. Respecto al costo
del tiempo promedio que se invierte en la basqueda del repuesto en el almacén o
proveedores, es también muy alto para la mitad de los encuestados sumado la

tercera parte que considera que el costo es alto, se tiene un relevante 83%.

En el caso del costo que demanda la inversion de tiempo en la recepcion y
verificacion del pedido, dado la rapidez de este procedimiento y en coherencia
con el tiempo invertido visto en el cuadro anterior un elevado de 66% lo considera
bajo. Mientras que el costo del tiempo promedio que se invierte en el montaje o
recambio del puesto, a opinion de un elevado 83% es muy alto, y en ningun

caso lo consideran bajo o muy bajo.

Consecuentemente el costo del tiempo promedio usado para que la maquina
se encuentre nuevamente operativa para producir es muy alto para el 75% o
alto para el porcentaje restante o la cuarta parte, ya que como se aprecié en todo
el proceso para poner en operatividad la maquina; o sea desde que se informa
de su necesidad de reparacion hasta entrar en operatividad nuevamente se
produce una inversion del tiempo excesivo, generando altos costos

respectivamente para le empresa.

8. DISCUSION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Los resultados de la investigacion demuestran que cuando se malogran o
demandan de mantenimiento la maquinaria de la Planta de Lavado y Peinado
de la Empresa Michell y Cia S.A., en la ejecucion de procedimientos disefiados
para la reparacion de y/o mantenimiento de las maquinas que operan en el
proceso productivo se realizan procedimientos de coordinacion y gestiones entre
el area de Mecanica y el almacén de la empresa como proveedora de los

repuestos y/o accesorios; asi, segun la gran mayoria 75% (cuadro 2), en la
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ejecucion de los procedimientos disefiados existe desperdicio de tiempo sea
por duplicidad de tareas, o por el excesivo tiempo destinado a la ejecucién de
actividades que no agregan valor al trabajo que se desarrolla; en desmedro del
cumplimiento de metas productivas, desperdicio de recursos y por ende se

reduce la rentabilidad.

Especificamente el tiempo invertido en la realizacion del pedido para la
obtencion de los repuestos y/o accesorios al Area de Almacén, este se
encuentra dentro del promedio, segun el 75% (segun cuadro 3); sin embargo, es
en el proceso de busqueda y localizacion de estos que se produce la demora o
retraso, esto por deficiencias en la gestion de stock, sea en la codificacion,
clasificacion, control o mantenimiento, etc. lo que genera una demora excesiva
que afectan el tiempo de paralizacion de la maquina afectando
consecuentemente la fluidez del proceso productivo; ademas segun el 67% los
procedimientos que debe seguirse no se encuentran representados. Esto
coincide con los resultados obtenidos por Pineda que encontré como problemas
principales a este nivel: falta de coordinacion de tareas logisticas, problemas de

comunicacion, ademas de la falta de herramientas necesarias.

Algunas de las deficiencias en el uso de los formatos, reportes, registros e
instructivos relacionados a la solicitud y recepcion de los repuestos y/o
accesorios al almacén se encuentra que en el disefio de los formatos los items
considerados no son los adecuados para la gran mayoria (67%), existiendo
algunos innecesarios y la ausencia de otros; asi también, el llenado de los items
de codificacion presentan errores permanentes, esto para el 92% (cuadro 5);
siendo esto una de las causales de la demora en la localizacion y ubicacion en
almacén; asi también el flujo de la informacion es también deficiente. Lo que se

explica en que los responsables de estas &reas desconocen el sistema de
codificacion, segun el 83%, situacion que se agrava por las deficiencias en la
codificacion técnica de los repuestos. generando dificultades en el momento de
los pedidos, identificacion y ubicacion de los repuestos. Otro resultado importante

es la deficiencia en inventarios y registros de stock.
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Esta situacion ocasiona una gran pérdida de tiempo por errores en el llenado
de datos de codificacion; de esta manera se puede comprender al 67% (cuadro
12) que afirma no se ha podido lograr un lenguaje Unico de codificacion. Y
respecto a la base de datos para la mayoria (75%) no contiene la informacion
organizada, segun el 58% la mitad la informacién tampoco es Util; y para un
relevante 83% la informacién no es suficiente; por lo que no es féacil de encontrar

los datos que se necesitan;

Entendiendo a la normalizacion como la unificacion de criterios sobre las
condiciones especificas que debe cumplir un proceso y cada documento, con los
resultados obtenidos se evidencia la consecuente existencia de deficiencias en
la normalizacion de la informacion sobre procesos, procedimiento, registros y
otros; esto en desmedro de la funcionalidad de estas areas de la empresa. La
matriz que se maneja no considera la informacion pertinente y tampoco cuenta
con un mapa de procesos u otra representacion gréfica que facilite la
transferencia de informacion. Asi, .la escasa difusion de la informacion de
procedimientos técnicos de los repuestos ya que para el 67% (cuadro 13) no se
realizaron acciones de difusion sobre los procedimientos, procesos
documentos, etc. quedando supeditada al interés propio de cada trabajador.
desfavorecen su funcionalidad en el trabajo, ya que no permite identificar la
pertenencia del repuesto a un sistema determinado generando problemas para
su ubicacion, monitoreo y control. Coincidiendo con la investigacion realizada por
Cruz en cuya investigacion demostr6 que el personal con programas de

capacitacion es 0%; esto como una deficiencia importante en las empresas.

Todo lo sefialado genera dificultades a su vez en el control de stock; asi para
el 58% (cuadro 15) solo a veces se registra las cantidades en existencia de
repuestos en los documentos de stock, segun el 84% eventualmente o nunca el
sistema de informacion asegura la disponibilidad oportuna de los repuestos, no
existiendo una actualizacion permanente y segun la mitad nunca se mantiene un
stock minimo dando lugar a la no disposicion oportuna de los repuestos; un
deficiente control de movimientos de repuestos, generando desperdicio de

tiempo.
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Todas estas deficiencias en la gestion de stock representa un importante
retraso en el proceso de reparacion o recambio de repuestos y por ende el
proceso productivo por paralizacion de la maquinaria; lo que no permiten la
fluidez del proceso productivo. Respecto a la categorizacion de los repuestos en
A,By C en la gestion de stock a fin de facilitar su ubicacion y tener la disposiciéon
oportuna de estos no se encuentran clasificados de esta manera, sino de forma
genérica; lo que coincide con los resultados de la investigacion realizada por
Martinez en Grafia y Montero, que encontré la existencia de una inadecuada
clasificacion de materiales ya que utilizan una clasificacion proporcionada por el
sistema, lo que ocasiona la poca facilidad para encontrar los materiales, que en la
mayoria de casos ocasiona pedidos insulsos de material. Demostrando que no se
utilizan métodos sistematicos que ayudan a la clasificacion, y tal como lo afirma
Pineda en los resultados de la investigacion que un plan de abastecimiento
establece una forma de trabajo para el area de logistica que garantiza el correcto
abastecimiento y respaldo de stocks minimos.

Haciendo una proyeccion segun requerimiento se encontro que los repuestos de
alta rotacion que deben mantenerse en stock o los considerados “A” segun el
58% (cuadro 16) solo a veces 0 nunca se encuentran en stock y los repuestos
cuyo requerimiento es menor o que podrian considerarse en la categoria C,
segun la mayoria siempre se encuentra en stock. También Gutiérrez en su
investigacion sobre Gestibn Optima de abastecimiento en una empresa
Distribuidora encontr6 que el nivel de inventario es irregular ya que la
disponibilidad de stock es insuficiente en algunos productos, o por el contrario en
otros se presenta sobre stock por una sobreestimacion de las ventas; en ambos
casos se evidencia la necesidad de la aplicacion de un método como el ABC
gue favorezca la gestion de stock

En la gestion de stock de repuestos en la empresa se encuentras varias
deficiencias que repercuten en la disposicion oportuna o cuando se necesitan los
repuestos, entre las principales se puede sefialar que no se ha realizado un
andlisis de la lista de repuestos adquiridos en periodos anteriores (uno o dos
anos) y tampoco se sabe que elementos consumen habitualmente cada

maquina, esto segun el 75% (cuadro 17), lo que no permite contar con los
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conocimientos necesarios para realizar procesos sistematicos de planificacion;
ademés como factor que dificulta la gestidén de stock es que es alta la cantidad de
repuestos que se fabrican bajo pedido, lo que demanda de procedimientos

especificos para adquirirlos generando demorar en su adquisicion.

De esta manera se comprueba y reafirma que el tiempo que demanda la
reparacion de las maquinas cuando se malogran en la Planta de Lavado y
Peinado de la Empresa Michell y Cia S.A. es excesivo; porque ademas segun
las tres cuartas partes del personal que labora en esta area (cuadro 1) considera
gue no todos los procedimientos previstos en la reparacion de las maquinas son
indispensables; existiendo algunos que pueden obviarse. Asi también existen
alguna procedimientos demasiado complejos que retardan la operatividad, esto
segun el 67% y para la tercera parte todas los procedimientos son poco
funcionales en la practica y también sefalan que la mayoria de tareas no se
encuentran distribuidas adecuadamente dentro del procedimiento; de esta
manera la mayoria de estas actividades representan un significativo desgaste de

tiempo innecesario.

Los propios trabajadores reconocieron que en el procedimiento
administrativo se invierte tiempo excesivo para la reparacion de una maquina; o
sea en la realizacion de procedimientos informativos como llenado de formatos,
solicitud de pedido, etc. pero mucho mas tiempo se invierte en la busqueda del
repuesto en el almacén o proveedores siendo excesivo para la gran mayoria,
esto por deficiencias en la localizacion, inventarios y stock desactualizado, entre
los mas importantes. Mientras que la recepcion y verificacion se realiza dentro del
tiempo promedio. Por otro lado, el tiempo invertido en el montaje o recambio del
repuesto se realiza en forma rapida o en el tiempo promedio esperado, 8% y
65% respectivamente; pero sumado el tiempo invertido en el procedimientos
administrativos y en la localizacion de los repuestos en almacén para lograr la

operatividad de la maquina es excesivo, segun el 83%.
Entonces la mayor inversibn de tiempo usado para la reparacion o

mantenimiento de la maquina, es excesivo; sobre todo en la busqueda del

repuesto en el almacén; eso por las deficiencias de gestion de stock, sobre todo
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en lo que respecta al proceso de codificacién; asi también, para la mayoria es
excesivo el tiempo que se invierte en los procedimientos administrativos.
Consecuentemente el costo invertido por el desgaste de tiempo es muy alto
para el 75% (cuadro 21), ya que como se aprecio en todo el proceso para poner
en operatividad la maquina; o sea desde que se informa de su necesidad de
reparacion hasta entrar en operatividad nuevamente se produce una inversion

del tiempo excesivo, generando altos costos respectivamente para la empresa.
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PROPUESTA DE MEJORA
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9. PROPUESTA

9.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

9.1.1 DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
Razon Social: MICHELL Y CIA S.A.
Domicilio Fiscal: Av. Jacinto Ibafiez 436 Parque Industrial Arequipa
Actividad EconOmica: Fabricacion de Productos Textiles

9.1.2. RESENA HISTORICA

Con mas de 85 afios de experiencia y conocimiento en el proceso de la
fiora de Alpaca, Michell & Cia. es el pionero, principal productor y
exportador mundial de tops e hilados de Alpaca. Frank W. Michell funda en
1931 Michell & Cia. dedicada a la compra, clasificacién y comercializacion
de fibra de Alpaca y lana de ovino. Identificada totalmente con la Alpaca,
su objetivo fue hacerla conocida en todo el mundo y mostrar las bondades
de este singular producto andino.

Las Alpacas (lama pacos) son uno de los mas hermosos camélidos
sudamericanos. Relacionados con las Llamas, Guanacos y las Vicuias,
las Alpacas han sido valorizadas por su fibra desde los tiempos pre — Incas
debido a las propiedades y la calidad de su pelo. Existen principalmente
dos tipos de Alpacas: Huacayo y Suri.

9.1.3 VISION, MISION, VALORES Y OBJETIVOS

A. Vision
Consolidarse como el mejor proveedor integral de productos de Alpaca y

Camelidos Sudamericanos.
B. Misidén

Somos una empresa dedicada a la fabricacién de hilados y tejidos de fibra

de alpaca para el mercado nacional e internacional, con sistemas y
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procesos eficientes y personal comprometido para brindar el mejor servicio

y producto.

9.2 PROPUESTA DE GESTION DE STOCK DE RESPUESTOS BASADO EN
EL METODO ABC

9.2.1 OBJETIVOS

A. Objetivo General

Disefiar un sistema integrado de stock de repuestos, basado en el
método ABC, para optimizar la gestion de stock en la planta de Lavado

y Peinado de la Empresa Michell y Cia S.A.

B. Objetivos especificos

a. Mejorar el sistema de codificacion en todo su proceso de
catalogacion, especificacion, simplificacion y estandarizacion.

b. Implementar un adecuado sistema de control de stock a partir de la
aplicacion sistematica de clasificacion y de mejora de registros y
sistemas de informacion

c. Analizar el equilibrio de stock mejorando la eficiencia de procesos.

d. Reducir los costos por desgaste de tiempo y mantenimiento de stock
innecesario

e. Mejorar los sistemas de informacién a fin de que se optimice el

proceso de compra
9.2.2 FUNDAMENTACION
Se tiene que crear un sistema integrado funcional, para mejorar el proceso

de requerimiento, atencién de materiales-productos y direccionamiento de
costos desde almacén.
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En toda area Logistica debe existir “basicamente” 4 secciones: Compras y
almacenes , control de inventarios y Codificacion; sin embargo en la empresa
Michell solo se cuenta con las dos primeras; siendo almacén la que asume el

trabajo de control de inventarios y de codificacion

El estudio realizado ha demostrado la problemética existencia a nivel de
la gestion de stock, fundamentalmente a nivel de codificacion, control de
stock, de equilibrio, lo que trae como consecuencia principal el excesivo
tiempo que se tiene que invertir en la busqueda, localizacion, monitoreo y
control de los repuestos, el desconocimiento de la catalogacion y el retraso
que se produce en la reparacién o recambio de repuestos

De alli que se considera como una alternativa viable la aplicacion del
método ABC el cual beneficiara a varias areas de la empresa; ahorrando gran
cantidad de tiempo y reduciendo los costos que actualmente significa para la

empresa.

9.2.3 ALTERNATIVA DE SOLUCION:

A. PRIMERO: Elaboracién del catalogo

Previamente se realiza la identificacion de repuestos ABC,

Se identifican los repuestos segun criterios de  movimiento e
importancia, bajo un sistema de catalogacion sostenible y con apoyo de
reportes con informacién relevante:

Items considerados en el nuevo catélogo:
Codigo + Descripcion + Unidad-medida + Numero de parte+
Clasificacion + Origen+ Cddigo de ubicacién + Detalle.
Cdédigo: Es numérico, identifica al producto.
Descripcion: de acuerdo a caracteristicas normadas de acuerdo al grupo
o familia, considerando abreviaturas, puntos, comas, espacios, cantidad de
caracteres, otros.
Unidad de medida: solo 2 caracteres, ejemplos: PZ, KG, LB.
Numero de parte: Mayormente codigo de fabricante. Tener en cuenta los

espacios, puntos, comas, guiones, letras, niumeros, etc.
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Clasificacion: De acuerdo a movimientos y aplicando el algoritmo
propuesto debe sefalar por default sies A,B o C.

Origen: Si es de procedencia Nacional o Importacion, de acuerdo a ultima
compra.

Codigo de ubicacion: Cédigo alfanumérico de acuerdo a norma de lugar
donde se encuentra el repuesto. Ejemplo :Zona (letra), nUmero de estante
(numero de dos digitos hasta 99 opciones), Cruce de fila (letra) y columna

(nimero de dos digitos hasta 99 opciones).
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Figura N°1
Forma de codificar un estante

Codigo A0103B

Zona A
Codigo A0108C E(;tlfl:::a 8;
Zona % Nivel B
Estante 01 ‘
Columna 08
Nivel C

Fuente: Codificacion En: http://logispyme.wordpress.com/2013/

Detalle: Columna donde se adiciona datos adicionales de la descripcion

(medidas), iconos con planos, hoja técnica, cédigos de sustitutos.

Se realizaron procesos de simplificacion a través de un sistema depurar
(inactivar), los cédigos que tengan cero en stock y sin movimiento en 10
afos. Asimismo identificar y depurar los items de repuestos obsoletos, que
ya no se usan, con y sin stock.

Se lIdentificaron repuestos con varios cédigos (Ejemplo: duplicidades) y
optar por uno, después de analizar el mas conveniente. Esperando que
qgueden en cero los que tengan stock para inactivar su cédigo y guardando
su historial conectandolo con el codigo activo, colocando el cédigo inactivo
en el detalle, aplicando procedimiento segin normas establecidas.

a. Aplicar algoritmo por movimiento anual ABC y cargar al sistema por
default: >3 anual= “A”, <3y > 1="B”:
En el caso de “C” se considera todo lo demas. Pero debemos ser mas
especificos considerando movimientos >1 en los ultimos 5 afios pero no

continuos. Esto puede presentarse de formas diferentes que hay que
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analizar. Ejemplo: puede tener movimiento un afo y el siguiente no, puede
tener movimiento cada 2 afios. Es importante saber la cantidades de
repuestos consumidos.

Analizar con comité especializado por ser casos especiales. El caso de
obsoletos seran tratados como caso especial y tiene un proceso
especifico.

b. Se debe considerar 2 alternativas de proceder:
1era. La que se va a tomar es arreglar el actual “Maestro de materiales” de
acuerdo a lo propuesto paso a paso en nuestro nuevo sistema de
catalogacion. Tratando en la medida de lo posible de recuperar los
cbdigos existentes para no perder historial y si no se puede adicionar en
el nuevo cadigo, en la columna DETALLE, el codigo anterior con su
historial.
2da. Otra alternativa, que queda como opcion, es “borrén y cuenta nueva”,
empezar de cero, es decir a crear codigos nuevos a todos los repuestos,

el problema es que se pierde el historial del comportamiento del producto.

B. SEGUNDO: Trabajar a nivel de reportes y mejora del sistema de centro

de costos

. Para complementar efectivamente la “Gestién de Stocks” propuesta por el

sistema ABC, hay que desarrollar paralelamente 3 puntos:

a. Crear y mejorar reportes existentes:

Alta rotacion, consumo por centro de costos, consumo por maquina y
destino, ingresos sin salida, pendientes y otros importantes. Que
finalmente ayuden a usar la base de datos y obtener informacion
necesaria para proyectar consumos. Por ejemplo:

e Reporte L0165800 Consulta de repuestos.
e Reporte LO177300 Alta rotacion.
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e Reporte L0171520 Ingreso sin salida.
¢ Reporte LO1705A0 Consumo por centro de costos.
e Reporte L0171200 Consumo fisico por grupo.
e Ofros...
b. Mejorar sistema de CENTROS DE COSTOS:

Actualmente se encuentra en un estado incipiente y de mejorarlo
podemos direccionar bien nuestros consumos y controlar mejor los
COSTOS POR MAQUINA Y ACTIVIDAD vy tener informacion precisa de

sus gastos.
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PROCEDIMIENTO PARA CREAR CODIGO DE MAQUINAS:
Descripciéon: MAQUINA + PROCEDENCIA + TIPO + ANO + NRO DE
SERIE + OTROS
Por Ejemplo: GILL + NSC + GN6 + 1971 + 18964 = GILL NSC
GNG6 1971-18964

Otro ejemplo: TENIDORA OBEM TCP 50 2006-206091
Ejemplo: 1IER NIVEL CONTINUA NSC CF-34 1979 18305 (39-40)
OBS. TIENE 2 FRENTES.

2DO NIVEL CONTINUA NSC CF-34 1979 18305 (39)

2DO NIVEL CONTINUA NSC CF-34 1979 18305 (40)

PASOS PARA MEJORAR EL SISTEMA DE ALIMENTACION A
CENTROS DE COSTOS DESDE VALE DE SALIDA INICIAL DE
REPUESTOS A MAQUINAS O ACTIVIDADES:

1° Se debe normalizar las descripciones de maquinas y actividades,
segun procedimiento establecido. Tenemos los ejemplos anteriores
como referencia.

2° Revisar descripciones y datos de las maquinas en sus 3 niveles ,
verificando que sean los mismos datos y que correspondan a este juego
de niveles.

3° Completar, reducir o aumentar datos de las descripciones (afio, nro
de serie, frentes...etc).

4°Crear codigos de maquinas si no hay

5° Anular duplicados.

6° Verificar ubicaciones de maquinas de acuerdo al plano oficial de
planta.

7° Coordinar y ponerse de acuerdo con produccion sobre esta
descripcion completa y la abreviada que usan ellos.

8° Se debe designar las personas que autorizan la creacion de estos
cédigos o instalar un comité, donde agrupe las personas autorizadas
para dar la orden de creacién y la creacién de estos cédigos bajo los
procedimientos establecidos y su respectiva supervision y verificacion.
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METODOLOGIA:
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El trabajo a realizar se centrara sélo en descripciones completas
tratando de considerar nimeros de serie y afio de todas las maquinas,
para en un futuro poder diferenciarlas y no tener problemas al tratar de
identificarlas , como suele suceder. En el caso del 3er nivel, que lo usan
Logistica y Mantenimiento, disgregar las partes importantes que deben
considerarse en este, borrar los que estdn demas y aumentar los que
falten.

Se trabajara con el plano proporcionado por el area de Mantenimiento,
gue debe ser actualizado. Considerar que la descripcién en el ler, 2do y
3er nivel deben ser iguales y en el tercer nivel agregar las partes
importantes de esa maquina o servicio si es el caso. Ademas, es
importante saber que el ler nivel es (o deberia ser) para Administracion,
el 2do nivel es para Produccion y el 3er nivel es para Logistica y
Mantenimiento. Cada quien recurre a su nivel para obtener los datos al
detalle. Todos estos niveles terminan siendo parte de un centro de costo,
asignado en un nivel superior.

También es importante tener en cuenta que cuando le asignamos un
codigo numérico a cada maquina este debe ser diferenciado en el ler,
2do 6 3er nivel, por ejemplo los del primer nivel deben empezar por el
Nro. 8, los de 2do nivel por el Nro. 4 y asi, para diferenciar visualmente

en planta.
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Figura N° 2
Ejemplo de sistema de costos planta LAVADO.
MICHELL Y CIA. 5.A CENTROS DECOSTO Fecha 201010011 1658
CentraNVEL Centra NVEL 2 CentraNVEL 3 Section Plants
B0 LAVADO G0 SECCONABRIDORAS 2 540N ABRIDORA! 3} LAVADO LAVADO
S0 ABRIDORA? 3 LAVADO LAVADO
SAT0Y ABRIDORA3 3 LAVADO LAVADO
P00 ABRIDORA4 3 LAVADD [AVADO
400 SECCIONLAVADORAS 2 P00 LAVADORA? 3 LAVADD LAVADO
P05 LAVADORAS 3 LAVADD LAVADO
P03 LAVADORA4 3 LAVADD LAVADO
P00 LAVADORAZ 3 LAVADD LAVADO
F0301 LAVADORA 3 LAVADD LAVADO
FAMI0 SECCIONDESMBNCHE 2 P05 DECMANCHE 5 3 LAVADD LAVADOD
B0 DECMANCHE 1 3 LAVADD LAVADOD
P4 DECMANCHE4 3 LAVADD LAVADOD
P40 DECMANCHE 3 3 LAVADD LAVADOD
P05 DECMANCHE ESPECIAL 3 LAVADD LAVADOD
FAMI? DECMANCHE? 3 LAVADD LAVADD
GAGID SECCONPRENGALAVADD 2 54601 PRENSALAVADO 3} LAVADO LAVADO.
GEN RECEPCIONDEMP. 2 SAG01 FECEPCIONDEMP.GRASENTA 3 LAVADO LAVADO
GRASENTA
BAOTID  SERVICIDSY 2 P00 CONTROL PROCESOS LAVADD 3 LAVADD LAVADO
ADMINSTRACION LAVADD FT01 SERWICIOS Y ADMINISTRACION 3 SERVICICS LAVADOD
LAVADO.
G0 SERVICOSPRODUCCION 2 54601 SERVICOSPRODUCCIONLAVADD 3 PROD.LAVADO LAVADO
LAVADO
GG CONTROLCALUDAD 2 540601 CONTROLCALIDADLAVADO 3 CONTROLDE CALDAD LAVADO
LAVADOD
F41000 INTERCAMBIADORESDE 2 P10 INTERCAMBIADOR CALOR AGUA- 3 MANTENIMIENTO LAVADO
CALOR VAPOR
SA1002 INTERCAVEIADOR CALORAGUAAGLA 3 NANTENMENTO LAVADO
2
F41001 INTERCAMBIADOR CALOR AGUA-AGUA 3 MANTENIMIENTD LAVADO
i
FI003 INTERCAMBIADOR CALOR AGUA-AGUA 3 MANTENIMIENTD LAVADO
3
41100 ABLANDADORES LAVADD 2 F1101 ABLANDADCRES LAVADD 3 MANTENIMIENTD LAVADOD
1102 ABLANDADORES CALDERQS 3 MANTENIMIENTD LAVADD
B ALVACENLAVADD 2 SAIZ01 ALNACENFLANTALAVADO 3 ALMACEN LAVADO
SAI0) ALVACENFAROUENDUSTRL 3 ALWACEN LAVADO
G0 CASADEFUERZALAVADO 2 S4IA07 LNEASDE CONENSADO-LAVADD 3 MAMTENMAENTO LAVADO
1305 LINEAS DE AGUA- LAVADD 3 MANTENIMIENTO LAVADOD
1303 GRUPOS ELECTROGENCS -LAVADD 3 MANTENIMIENTO LAVADOD
4130 CONPRESCRAS - LAVADO 3 MANTENIMIENTO LAVADOD
1301 SUBESTACION - LAVADO 3 MANTENIMIENTO LAVADOD
#1308 LINEAS DE VAPOR - LAVADO 3 MANTENIMIENTO LAVADO
F41304 BOMBAS DE AGLA - LAVADO 3 MANTENIMIENTO LAVADO
F41400 CALDERAS 2 41401 CALDERAS LAVADO 3 MANTENIMIENTO LAVADO
GifE0 PROVECTOSLAVADD 2 SAIS0N PROYECTOS LAVADO 3} LAVADO L4VADO.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 3
Muestra de VALE DE SALIDA con cédigo de maquina propuesto.

MICHELL Y CIA. S.A.

coogoAmaceN [ | [ | ] VALE DE SALIDA Ne

AREA SOLICITANTE CENTRO DE COSTOS CODIGO SOLICITANTE

CANTIDAD CODIGO | SALDO
CODIGO DESCRIPCION SOLIC. ATENDIDA W vauiNa - |ACTUAL

OBSERVACIONES:

AUTORIZADO POR: FECHA DESPACHADO POR FECHA RECIBIDO POR FECHA
ANO _|MES| DIA ANO |MES| DIA ANO [MES| DIA

Fuente: Elaboracion propia
c. Compartir reportes de logistica con todos los usuarios y por
medio de capacitaciones aprendan a usarlos, sacando el mejor
provecho a la informacion existente en la base de datos.
e Reporte L0165800 Consulta de repuestos.
e Reporte L0177300 Alta rotacion.
e Reporte L0171520 Ingreso sin salida.
e Reporte L01705A0 Consumo por centro de costos.
e Reporte L0171200 Consumo fisico por grupo.

e Oftros.
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Figura N° 4
Organigrama propuesto

GERENTE
ADMINISTRATIVO
SPONSOR

COMITE DE
GESTION

Gerente de Gerente de
proyecto Operaciones

Gestor de Sup.
recursos Mantenimiento

Gestor de

Sup. Produccién
cronograma

mmm EQUIPO operativo Logistica

= Almaceneros Sup. Personal

Fuente: Elaboracion propia
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9.25 EQUIPO RESPONSABLE Y MATRIZ DE
PROYECTO.
A. Equipo responsable

INTERESADOS EN EL

Rol Nombres y apellidos / Funciones en el Proyecto
ORGANO

Sponsor Mauricio Chirinos Chirinos - Aprobar el proyecto.

(Auspiciador). | Gerente Administrativo - Participar en reuniones
de control y
seguimiento.

Gerente del Luis Alfredo Riveros Taco - Aprobar informes:

Proyecto / Logistica-Almacenes. ABC, Locacion,

capacitaciones, otros.

Especialista en

Siboney Cupri Revilla /

- Contratacion de

control de recursos | Logistica — Compras. capacitadores.
- Control de costos del
proyecto.
Especialista en Luis Olazabal Furuya / - Control de
control de Sistemas. cronograma.
cronograma - Control e instalacion de
software.
- Mejoramiento y
difusion de reportes.
Apoyo en Richard Zambrano - Trabajos fisicos en

ordenamiento fisico
para cédigo de
ubicacion

Jimenes / Almacenero.

almaceén y orientacion
de reportes..

Apoyo en
ordenamiento fisico
para cédigo de
ubicacién

Ricardo Zudiga Vilca
/Almacenero.

- Trabajos fisicos en
almacén y orientacion
en reportes.

Fuente: Elaboracion propia
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Nombres y Cargo/Organo Rol en el proyecto Expectativas

Apellidos Principales
Mauricio Gerente Patrocinador/Sponsor | Buscar mejora y
Chirinos Administrativo. eficiencia en este
Chirinos proceso.
Gonzalo Gerente de Encargado de Buscar mejora 'y
Zuhiga Operaciones proporcionar recursos | eficiencia en este
Alvarez para la sostenibilidad proceso.

del proyecto.

Eduardo Superintendente | Encargarse que su Buscar mejora 'y
Bustamante de personal se adapte al | eficiencia en este
Calderoén Mantenimiento | cambio. proceso.

Javier Valdivia

Superintendente
de Produccién

Encargarse que su
personal se adapte al
cambio.

Buscar mejora y
eficiencia en este
proceso.

Usuarios de
Mantenimiento

Jefes de areas

Apoyar mejora del
proceso.

Mayor conocimiento
de Logistica, Tly
mejorar tiempos de
atencién y su
eficiencia.

Usuarios de Supervisores Apoyar mejora del Mayor conocimiento

Produccién proceso. de Logistica, Tly
mejorar tiempos de
atencién y su
eficiencia.

Usuarios de Personal Apoyar mejora del Mayor conocimiento

servicios proceso. de Logistica, Tly
mejorar tiempos de
atenciéon y su
eficiencia.

Terceros Proveedores Apoyar mejora del Buscar mejora y

proceso. eficiencia en este

proceso.

Luis Olazabal | Sistemas Gestor de cronograma | Control de tiempos

Siboney Cupri | Compras Gestor de compras Control de compras

R.Zambrano y | Almaceneros Apoyo interno Efectividad en

R. Zuhiga almacenes manejo de
repuestos

Fuente: Elaboracion propia
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9.2.6 ASPECTOS QUE COMPRENDE:

9.2.6.1 A nivel de codificacion se plantea:

MODIFICACION DE PROCEDIMIENTOS Y RECODIFICACION DE LOS
REPUESTOS PARA LA PLANTA LAVADO PEINADO TINTORERIA-
ACABADOS.

A. Aspectos que comprende:

a. Catalogacion: Con el fin de mejorar la catalogacion se elabora una
lista actualizada de todos los repuestos y accesorios requeridos para
el trabajo de mantenimiento. Al existir un catalogo general de estos
se considera introducir las mejoras necesarias sobre todo lo que
respecta a NORMALIZAR procedimientos de identificacion,
clasificacion y CODIFICACION, teniendo muy en cuenta tipo de
repuestos a que grupo o familia pertenecen, que es lo que debemos

considerar en cada columna de este.

Codigo+Descripcion+Unidad-medida+Numero-de

parte+Clasificacion+Origen+Codigo de ubicacion+Detalle.

En este proceso se involucra al usuario por el “juicio de expertos” y

a manera de capacitacion.

En la clasificacién existente se consideraban el registro
siguiente:
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CUADRO N° 22
REPORTE DE ROTACION (0177300)

Cantidad por afio
Cddigo Descripcion Saldo minimo Saldo actual 2014 | 2015 2016

CATALOGACION PROPUESTA:
Catalogacion general “Maestro de Materiales”

Cdédigo | Descripcion | Unidad | N° de | Origen | Clasifi | Cddigo Detalle
de parte del cacion | de
medida. | fabricante ubicacién

Catalogacion de reporte de rotacion por periodo (mes o afo)

Cédigo | Descripcién | N° de | Unidad | Orig | Clasific | Saldo | Saldo [Saldo Cantidad por afio
parte del | de en acion actual | minimo pendiente 5012 | 2015 | 2016
fabricante | medida
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c. Simplificacién: Se realiz6 la reduccion de los repuestos y accesorios; en
el caso de estos ultimos se encontraron piezas que cumplen la misma
funcioén por lo que bajo criterios técnicos aportada por los especialistas
se opto por un solo tipo

d. Especificacion: Tomando como referencia los datos existentes y
corroborando con los repuestos y accesorios se realiza una descripcion
detallada incluyen medidas, formato, tamafio, peso, etc.

e. Normalizacion: Este proceso se realiz6 describiendo las aplicaciones de
cada repuesto y accesorio, unificando criterios formalmente y lineando
sus procedimiento; realizandose ademas procesos de difusion a través
de capacitaciones y material impreso. Asi se definen la cantidad de
caracteres, abreviaturas, cédigos

f. Estandarizacion: se lograron estandarizar a un 20% de accesorios que
presentaban similitud en peso, medidas y usos reduciendo las

cantidades de tipos de accesorios.

B. Metodologia.

a. En el caso de codificaciéon de maquinas el trabajo se realiza a través de
las descripciones completas considerando numeros de serie y afio de
todas las maquinas, para en un futuro poder diferenciarlas y no tener
problemas al tratar de identificarlas. En el caso del 3er nivel, que lo usan
Logistica y Mantenimiento, se disgregan las partes importantes que deben
considerarse en este, se borraron los datos no necesarios y se
aumentaron los faltantes.

Los registros usados son el plano proporcionado por el area de
Mantenimiento, registros existentes, manuales, entre los mas importantes.

Se considera en la descripcion en el ler, 2do nivel iguales; para en el
3er nivel agregar las partes importantes de la maquina o accesorio.
Determinando que el ler nivel sea para Administracion, el 2do nivel para
Produccion y el 3er nivel para Logistica y Mantenimiento. Cada quien

recurrira a su nivel para obtener los datos al detalle.
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Se ha considera en la asignaciéon de codigo a las maquinas diferenciacion
en el ler, 2do 6 3er nivel, por ejemplo los del primer nivel deben empezar
por el Nro. 8, los de 2do nivel por el Nro. 4 y asi, para diferenciar
visualmente en planta.
Procedimiento en la creacion del codigo de maquinas y repuestos

Descripcion:

GILL + NSC + GN6 + 1971 + 18964

GILL NSC GN6 1971-18964

e En el caso de codificacibn de repuestos hay que normalizar
diferenciando a que tipo de familia o grupo pertenece, su origen (nacional
0 importacion), si es necesario numero de parte, clasificacion, detalles
especificos y secundarios, que es lo que va en la descripcion y que es lo
gue va en detalle de acuerdo a ello, entre otras cosas, se busca
estandarizar procedimiento de creacion de codigos.
Descripcion repuesto de un grupo o familia:

Modelo 1: Familia rodamientos

Rodamiento+6201 + 2RSC3 + 6201 + PZ + N (Nacional) + B +
Rigido

Rodamiento 6201 2RSC3 6201 PZ N B RIGIDO

Entonces en la codificacibn se considera un resumen de la descripcion
especificada en el catalogo

Modelo 2: Familia repuestos Gill

+
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Guia delantera + GN 13750 AP + PZ + | (importacién) + A + Fe.Fu

Guia delantera GN 13750 AP PZ | A Fe.Fu

Cabe sefialar que en el catalogo el espacio para colocar descripciéon es
limitado, porque existen otras columnas con informacion importante.
b. Procesos realizados
Los procesos realizados y resultados obtenidos se precisan en lo
siguiente:

» Creacién de cddigos y descripciones nuevas Yy arreglo de los ya
creados.

» Se describieron segun un orden y procedimiento establecido paso a
paso, normalizacion.

» Se verifican descripciones, identificando y clasificacion de acuerdo a
grupos.

» Se completaron en algunos casos, en otros se reduce y en otros se
aumentaron datos de las descripciones, niumero de parte, serie y
otros.

» Se procedi6 a inactivar los cédigos duplicados con sus historias.

» Se crean codigos de ubicaciones de acuerdo a grupos, en orden
alfabético, tomar en cuenta pesos, tamafos, accesos.

> Se designan las personas que autorizan la creaciéon de estos
cédigos o instalar un comité, donde agrupe las personas
autorizadas para dar la orden de creacion y la creacién de estos
codigos bajo los procedimientos establecidos y su respectiva
supervision y verificacion.

c. Aspectos administrativos.
*Recursos Humanos y materiales: De acuerdo a Organigrama y
cuadros de equipo de trabajo y equipo de interesados de los puntos 3.4 y
3.5.
*Cronograma: Dependiendo del apoyo que proporcione la Gerencia de
Operaciones, este trabajo demandara 5 meses, incluyendo el vaciado de
informacion en base de datos.
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9.2.6.2 APLICACION DEL METODO ABC
A. Clasificacién
Clasificacion de los repuestos en categorias, segun criterios de
movimiento anual por productos y por grupos, segun reporte de los

ultimos 10 afios teniendo como fuente el reporte de movimientos

=/ Mas de 3 movimientos anuales

B — De 1 a 3 movimientos anuales

Mas de 1 movimiento

acumulable en 5 anos.

Cabe sefnalar que no se consideraron aquellos repuestos que no tuvieron

movimiento alguno en los ultimos 10 afios a ser depurados.

CUADRO N°23
RESUMEN DE CLASIFICACION DE MATERIALES

Total de Materiales ni %
Repuestos Tipo A 109 4%
Repuestos Tipo B 559 21%

TOTAL 2672 100%

Fuente. Elaboracion propia
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REPOSITORIO DE

GRAFICA N°22
RESUMEN DE CLASIFICACION DE MATERIALES

75%

80% -

60% -

40% -

20% -

OO

REPUESTOS A B C

Fuente: Elaboracion propia
Después de haber aplicado el Método ABC, en la grafica se aprecia que
de la clasificacion realizada de los repuestos segun movimiento de éstos ya
establecidos, el 4% corresponde al tipo de repuestos A, el 21% al tipo de
repuestos B y el porcentaje restante o el 75% corresponde al tipo de
repuestos Ce los articulos representan el 20% de la inversion.

Asi, los repuestos A presentan el porcentaje menor; en tanto que los
repuestos B abarcan un termino intermedio y los repuestos C incluyen la
mayor cantidad de repuestos. Este sistema permite administrar la inversion
en 3 categorias 0 grupos para poner atencion al manejo de los repuestos
segun los movimientos que tienen de tal forma que la inversion sea la
adecuada, ahorre el espacio; asi como su deterioro y posible obsolencia;
favoreciendo de esta manera la gestion de stock en la empresa.

ler paso: Lista de repuestos
Entre los repuestos y accesorios que existen en general en la empresa y
que no se encuentran debidamente ordenados y sin criterios de clasificacion

definida y normada:

Soldadura eléctrica
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Accesorios para soldar
Ferreteria

Pegamentos

Pinturas

Accesorios de electricidad
Rodamientos

Cadenas y candados
Fajas en V, eslabonadas y dentada
Correas

Resortes

Bandas

Barretas

regletas

Insertos

Guarniciones 8elastica, rigida
Carbones y sellos mecanicos
Equipos menores

Cardas

Amortiguadores

Ejes

Freno

Engranajes

Laminas

Topes

Tubos

Condensadores
Estiradores

Ganchos

Pinzas

Resortes

Rodillos

Cepillos

Empaquetaduras

Calderos
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Lamparas

Plancha filtrante
Cartuchos

Boquillas ulverizantes
Electrovalvulas
Electro bombas
Accesorios

Elementos quimicos
Elementos de limpieza

Neumaticos
2do. Paso Clasificacion y codificacién propuesta
Criterio: Agrupacion de los repuestos segun tipos de repuestos por

familia considerados para el mantenimiento; asi como los

accesorios y otros.
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CUADRO N° 24
CLASIFICACION POR FAMILIA DE REPUESTOS
CODIGO DE GRUPO

Grupo | 101 Envases de polietileno
102 Envases de yute
104 Etiquetas
111 Accesorios e insumos de embalaje

Grupo Il 201 Ablandadores de agua
202 Productos quimicos
204 Enzimaticos/antiestaticos
205 Detergentes
206 Productos quimicos especiales

Grupo VI 601 Aceites, grasas Y lubricantes
603 Combustibles
604 Gases combustibles

Grupo VI 701 Soldadura
702 Soldadura eléctrica
703 Accesorios para soldar
902 Ferreteria en general
903 Pegamentos, sintéticos

Grupo X 1004 Pintura interior, exterior, base
Grupo Xl 1201 Seguridad y proteccion
1203 Insecticidas y desinfectantes
1204 Accesorios de higiene y limpieza

Grupo XIV 1410 Accesorios para instalacion
Grupo XX 2001 Rodamientos
Grupo XXI 2101 Cadenas simples

2102 Cadenas dobles
2105 Candados para cadenas y medios pasos

2201 Fajas en V
Grupo XXII 2202 fajas optimat. Eslabonadas
2204 faja dentada
2206 Correas
2207 Correas Abait
2221 Fajas dobles
2223 Fajas transportadoras
2224 Grapas p/faja
Grupo XXIV 2418 Seguros Seeger
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Grupo XXV 2501 Resortes de comprension
Grupo XXVI 2604 Bandas, barretas, regleta, otros (peines)

2605 Insertos
2611 Guarnicion elastica
2612 Guarnicion rigida

Grupo XXVII 2719 Carbones

Grupo IL 4933 Sellos mecanicos
4994 Equipos menores

Grupo L 5301 Carda Rhibeau — f-

5402 GILL NSC GN5

5408 GILL GC15

5410 Estirador intersegtin santa Andrea
5503 Peine NSC PB-28

5507 Peine NSC PB-32LF

5508 Peine PB — 32 FL 1000

5510 Peine NSC PB-33LF

5512 Peine ERA LF

5955 Continua NSCSCHLUMBERGER

Grupo LXX 7105 Caldero Cleaver & Brooks
7107 Caldera Cleaver Brooks CB 600-500-
150PSIG

7303 Hunidificador Mazzini

7307 Hunidificador AKIMIST AKI-JET D

7702 Diagramador de fibras 74/79 WS

7705 GR Pulverizador Enzinaje Caipo

7802 Montacarga Nissan Mod. VB01
Grupo LXXX 8001 Bomba dosificadora Mod. B-121-S

8004 Equipos de bombeo varios

3er. Paso: Se procedi6 a clasificar documentalmente vy distribuirlos
fisicamente en el almacén todos los repuestos y accesorios existentes; esto
segun la clasificacion ABC efectuada, teniendo como base los resultados

del indice de rotacion.

9.2.6.3 POLITICAS DE CONTROL DE STOCK
Se consideran los temas de codificacion, reportes de existencia, manejo de
tiempos tanto de compras, como de reposicion, registros.

Se considera el establecimiento de las siguientes politicas:
a. Respecto a la codificacion: Una de las principales politicas de stock en lo
que respecta a codificacion es: No aceptacion de solicitudes o pedidos al

almacén con datos incorrectos o faltantes en las descripciones como:
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Numeros de parte, unidades de medida, destinos, fechas, prontitud, firmas
autorizadas, no legibles, otros.

b. Reportes de existencia de repuestos para el control respectivo informatizado:
Considerar obligatoriamente los formatos propuestos en los que se indica:

El Reporte Nro. L0177300 se actualizard de forma automatica e
informatica, con parametros establecidos segun la aplicacion del método
ABC en cuanto a resultados de movimientos; de esta manera se establece
la realizacion de control de stock e inventarios segun el comportamiento de
los repuestos y accesorios basado en la clasificacion y en cuanto a origeny
volumenes; favorecido por el proceso de codificacién realizada en etapas
anteriores y cargadas al sistema posteriormente.

La provision se dara en forma metodica y sistematica evitando rotura de
stock, usando la informacion de reportes de las bases de datos “Maestro de
Materiales”; o sea cuanto se gasta realmente segun clasificacién, haciendo
una continuidad de pedidos a los proveedores, gestionando la reposicion y
manteniendo el equilibrio de stock.

9.2.6.4 GESTION DE PROVEEDORES, REPOSICION Y COMPRAS

INFORMATIZADAS

A. Objetivo: Gestionar los proveedores, mejorar el sistema de reposicion y
compras a traves de la informatizacion de la base de datos

B. Metodologia
1° Se gener6 en el sistema el reporte L0177096 de consumos por
repuesto y por grupo de los ultimos 10 afios.
2° Una vez identificados estos repuestos AB y C; después de su
codificacion se procedié a cargar en el sistema a este reporte 0177300 el
catalogo de reporte de rotacion por periodo (mes o afio)
3° En el reporte presentado encontramos repuestos distribuidos de la
siguiente ,manera: 109=A, 559=B. El resto es conformado por 2004=C. El
total general es la sumatoria de A,B y C = 2672 repuestos y accesorios.
4° Generar en el sistema el reporte por default, generado por un
algoritmo simple por movimientos: > a 3 anuales = A, <3y >1=8B, 3
movimientos en 5 afos es C (evaluar con juicio de expertos), Sin
movimiento en 10 afios es O (obsoleto). Previa revision y evaluacion de

expertos.
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C. PROCESO PARA LA COMPRA'Y GESTION DE PROVEEDORES

a. Recepcion de pedidos o necesidades de requerimientos de material para

brindar un servicio solicitado.

b. Gestién de proveedores: En la gestidbn de proveedores se considera

realizar un proceso operativo dentro de este a fin de establecer contratos

previos definidos y establecidos, o que permite contar con proveedores a

disposicion, previamente evaluados bajo diferentes criterios la calidad de

los repuestos y accesorios, seleccionandolos de la oferta de mercado y

estableciendo un sistema de coordinacion e infomracion a treaves de

medios multimedia.

A continuacion se presenta el proceso operativo efectuado a nivel de los

proveedores

BUSQUEDA I:> SELECCION I:> SEGMENTACION ESTABLECIMIENTO
V 0 D DE CONTRATO
*Realizar una " . » +

evaluacion del Organizar |a Evaluacion Negoc‘:lac':l,on y
mercado de informacion a través seglin descripcion de

proveedores de del agrupamiento de criter.ios: normas_rf!n la
repuestos los proveedores segun Pre.C|o pres.ta.qon del
*Buscar y repuestos y accesorios C?"dad Sanildl)
localizar a los que ofertan Tiempo Gengrar
proveedores . Certificacion relaciones
s *Registrarlos en una estrechas_y de
. ficha manual y compromiso
requerimientos
*Determinar cargada al sistema con los
A ale computarizado de los proveedores
abastecimiento proveedores
*Registros potenciales

computarizado

Figura N° 5
PROCESO OPERATIVO

alternativos

Fuente: Elaboracién propia
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*Evaluacidén de proveedor: Con el fin de mantener proveedores eficientes
se considera peridédicamente evaluar a los proveedores que tiene la
empresa para repuestos y accesorios; por lo que se aplicaran los
siguientes criterios de evaluacidon asignando un puntaje de 0 a 10 puntos.

CUADRO N°25
EVALUACION DEL PROVEEDOR SEGUN DESEMPENO

EReYEEReRESI

N° 1 N° 2 N° 3

Puntos Puntos Puntos
(0-10) (0-10)  (0-10)

Tiempo de entrega de pedido

Coordinacion

Flexibilidad del repuesto o accesorio
Cumplimiento y puntualidad
Calidad

Certificacion del proveedor

Servicio post venta

*Estrategias de gestion con los proveedores

» Considerar en la negociacién aspectos técnicos, econémicos y logisticos
para seleccionar la cotizacion mas competitiva sin reducir la calidad.

» Realizar una clasificacion y actualizacion permanente de los perfiles de
proveedores

» Revision periddica, continua y cualitativa del funcionamiento de los
proveedores en cuanto a resultados de los indicadores criticos

» Reuniones estratégicas con proveedores seleccionados para evaluar:

» Definir prioridades para siguientes periodos, indicadores a ser utilizados,
objetivos y limites

» Asegurar el cumplimiento de objetivos del jefe de compras y los
proveedores

» Construir relaciones con los proveedores

» Reajuste de costos de los materiales, servicios y transporte

» Calidad de los bienes, materiales, insumos y productos
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» Aspectos financieros que puedan poner en peligro la continuidad de
aprovisionamiento.

» Enviar solicitud o incluyendo especificaciones del producto o servicio,
requisitos de entrega y de servicio, solicitar estructura de precios, y los
términos y condiciones financieras.

» Realizar seguimientos para fomentar una mayor respuesta.

Y

Seleccionar la cotizacion mas competitiva sin reducir la calidad.

» Considerar en la seleccion de proveedores aspectos técnicos,
econdmicos Yy logisticos
» Clasificacién y actualizacion permanente de los perfiles de proveedores

c. Compras: Andlisis critico de la requisicibn de compra para evitar entregas
adelantadas, Compras excesivas, muy sofisticadas o especificaciones
inapropiadas de los bienes y servicios.

*Reduccion del precio a través de la competitividad entre ofertas y
negociacion con los proveedores .

*Emision y gestion de la orden de Compra y contratos negociados para
asegurar los requisitos y objetivos previstos.

*Analisis critico de los requisitos de los materiales y servicios que se
compran segun la clasificacion ABC.

*Evaluacion cuidosa de ofertas y oportunidades que se ofrecen en los
mercados de venta de repuestos.

*|dentificar el nivel optimo entre cantidad, fecha de entrega y tipo de
transporte.

*Negociacion de los términos y condiciones de la oferta y contratos.

Sistema de reposicion: En el sistema de reposicion se realiza lo siguiente:
*Objetivo: Incrementar la eficacia y la eficiencia en la disposicion oportuna
de repuestos y accesorios.

*Estrategias

o Integrar relaciones de largo plazo con los proveedores potenciales.

o Adoptar modelos de negociacion y practicas eficientes: JIT,
automatizacion, racionalizacion de la oferta, globalizacion mercados de
suministro, y otros previamente analizados y simulados.

o Gestion del riesgo. Medicion de los resultados (internos y externos).

*Proceso del sistema de compras
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Figura N° 6
Diagrama de flujo
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Fuente: Elaboracién propia
Indicadores de evaluacion del proceso de compras
a. Nro. de dias promedio en que se consumen los stocks disponibles por
materiales
b. Quiebres de Stock.
c. Tiempo de ciclo de compras
d. Tiempo que transcurre entre el pedido y la recepcion (interna).
D. INFORMATIZACION DEL PROCESO DE COMPRAS
a. Objetivo:  Garantizar el stock y flujo adecuado de repuestos y accesorios
a su debido tiempo, calidad y a un precio razonable.
a. Informatizacion: Previo trabajo coordinado con el ingeniero de sistemas

se cargo toda la informacién proporcionada y resultado del trabajo
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realizado en las etapas anteriores en el sistema de cémputo a través de

red implementadas en las areas correspondientes de Mecéanica y Almacén.
Figura N° 7

Programacion Electronica del proceso de compras: Listado de proveedores

@2 Acreedor Visualizar: Direccion

Acreedor |50006557 [=

Mombre
Tratamiento ED =]

Nombre |ANCRO SRL. |

Concep.blsg.
Concepto biisq.1/2 [ANCRO | |

Direccion calle

Calle/Ntimero |AV. LOS CIPRESES NRO. 250 URB. LO..| |
Distrito | SANTA ANITA |
Cédigo postaliPobl. | Lima

Pais PE | Peni Regién LN Lima
Apdo.correos

Apartado ’—|

Cddigo postal

Comunicacion

Idioma |Espaﬁ0| E|| | Otras comunicaciones... |
Teléfono 1365 4329 | Edensiin | | 2
Fax 3655157 | Bdtensin | | B
E-mail |marista@ancro.com.pe | =

Linea transm.da | |

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 8
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 9

Consulta de 6rdenes de compra

3 Ped Mat Loc Plan 4500045296 creado por Ana Barbara Luque Tejada
umen documento activo | | @ | ‘@ Visualizacion de impresian H Mensajes | ‘ Parametriz personal ‘
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Fuente: Elaboracién propia
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Fuente: Elaboracion propia
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9.2.6.5 CONTROL DE STOCK DE REPUESTOS Y ACCESORIOS
A. En el almacenamiento: Se trabaja el control de ingresos y salidas

Figura N° 11
PROCESO GENERAL DE ALMACEN

INTERNO

PEDIDOS A RECEPCION Y ATENCION UBICACION Y PICKING DESPACHO

PROVEEDORES ALMACENAMIENTO DE PEDIDOS LOCALIZACIONO

INTERNOS N DE PEDIDOS

INTERNOS
Verificacion De Revision de documento Preparacién Registro

REGISTRO DE la calidad de pedido del repuesto de
INGRESOS Ubicacion Ubicacion segun 0 accesorio salidas

codificacion

Fuente: Elaboracion propia

A. Recepcion de proveedores:
a. Registro De Ingreso respecto a la cantidad, calidad y condiciones
pactadas
b. Verificar que los tipos de articulos, su variedad y su cantidad coincidan
con las 6rdenes emitidas por el departamento de compras y con el
registro de envio que emite el proveedor.
B. Almacenamiento
a. Desembalaje: Llegado el pedido se procede a desembarcarlo
b. Se realiza el proceso de codificacion
c. Ubicacion segun sus codificaciones y clasificacion ABC
d. Actualizacion de inventarios y stock, en forma automatizada y manual.
C. Pedidos Internos Computarizado: Procedentes del Area de
Mantenimiento:
a. Solicitudes de pedidos de repuestos y/o accesorios del Area de
Mantenimiento a través de medios informaticos.
b. Recepcion informética de los pedidos del area mencionada a cargo del
responsable de almacén
c. Ubicacion y localizacion de los repuestos y/o accesorios solicitados
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d. Preparacion de los repuestos y/o accesorios pedidos verificando la
conformidad de las descripciones de solicitud especificadas.
e. Despacho (registro de salidas informatizada)
*Entrega comprobando la conformidad
*Registros de salida en la computadora
*Actualizacion de inventarios y stock

Figura N° 12
Diagrama de Flujo
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D. Control y actualizacion de Stock de repuestos
a. Objetivo: Mantener los inventarios y stocks actualizados para
asegurar la disposicion de los materiales, en las mejores
condiciones y contar con un eficiente sistema de registros,

reduciendo los costes de almacenamiento.

b. Estrategias
*Uso de précticas de codificacion
*Clasificacion de los repuestos ABC
*Registro continuo y actualizado de todos los ingresos y salidas de
los repuestos y accesorios requeridos por el Area de Mantenimiento
*Sincronizacion de stocks

*Implementacion de la politica “just-in-time”

Figura N° 13
Registro de evaluacion

Fuente: Elaboracion propia
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9.2.7 CRONOGRAMA

Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre

Identificar y Clasificar ABC.
Catalogacion: Normalizacién,
identificacion, clasificacion y
codificacién.

Crear, mejorar, compartir reportes de
consumo y destino.

Mejorar sistema de centros de costos.
Compartir reportes de consumo con
usuarios, con capacitacion.

9.2.8 EVALUACION DE LA PROPUESTA
A. Costos por tiempo
CUADRO N°26

Tiempo promedio en el proceso de compra

SISTEM MODELO
Proceso de compra A PROPUEST

ACTUAL O
Tiempo de llegada del pedido 2 dias 1/2 dia
Tiempo de coordinacion 2 dias 1 dias
proveedores
Tiempo 6rdenes de Compra 2 dias 1/2 dia
Tiempo recepcion de pedido 9 dias 1 dias
Tiempo total 15 dias 3 dias

GRAFICA N°23

Tiempo promedio en el proceso de compra

Q
J

9 -
8 -
7 -4
6 -
5 -
4 2 2
3 - 2
2 7 0.5
1 -
0 T -
Tiempo de llegada Tiempo de Tiempo 6rdenes de  Tiempo recepcion
del pedido Cotizacion Compra de pedido

@ Sistema actual @ Modelo propuesto
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Los resultados comparativos sobre el tiempo demandado por el proceso
de compras en sus diferentes etapas o0 tiempo transcurrido entre la
compra, la remision de proveedores y la recepcion de la mercaderia en el
almacén; en el sistema actual con el sistema propuesto se aprecia el tiempo
total promedio usado en el primer caso es de 15 dias; el cual se redujo a 3
dias; observandose por tanto una importante reduccion de tiempo y un mejor
rendimiento respecto al desgaste de tiempo y con ello una mayor
disponibilidad de la mercaderia en forma oportuna; cabe sefialar que el
mayor ahorro con la informatizacion se produjo en la etapa de pedido y
cotizacion.

B. Costos por linea de produccién paralizada:
Procedimiento para calcular monto en dolares que se pierde por maquina
parada.
450000 kg. de produccién Lavado
300000kg. de produccion Peinado.
750000kg. por mes. Produccion total.
750000 x $20 = $15000000 mensuales.
$15000000 / 7 lineas = $2142857.14 por linea
$2142857.14 / 30 dias = $71428.5713 por dia cada linea de produccién

CUADRO N° 27
DISMINUCION EN EL GASTO EN LA MATERIA PRIMA, SEGUN
PRESUPUESTO, AL OPTIMIZAR OPERATIVIDAD DE LA MAQUINARIA

(En ddlares americanos)

Produccién | Precio Venta mes Cantidad Venta mes Venta por Afectacion | Gasto por Disminucion | Reduccion
lavado y venta aproximado de lineas por linea de linea de designada | maquinaria | del gasto del gasto en
peinado en | promedio de produccién produccién | 20% por parada por el
kg. X mes por kg. produccién diaria (30 linea de (tiempo 15 | disminuciéon | presupuesto
en plantas dias) produccién | dias/afio). del tiempo de las
parada de compras
diaria operatividad | afio.
de
maguinaria
(de15a3
dias)
750,000.00 | 20.00 15°000,000.00 | 7 2'142,857.14 | 71,428.57 14,285.71 214,285.71 | 42,857.14 171,428.57

Fuente: area de logistica de la empresa miches y cia. S.a.
Elaboracion: propia
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CUADRO N° 28
DISMINUCION DEL GASTO, APLICANDO EL METODO ABC, AL OPTIMIZAR
LAS COMPRAS DE REPUESTOS PARA EL MANTENIMIENTO DE LA
MAQUINARIA, EN UN PERIODO DE UN ARNO.

(En dolares americanos)

COMPRAS COMPRAS TOTAL DISMINUCION DEL
IMPORTACION NACIONALES GASTO EN LA
COMPRA DE
REPUESTOS
De 180,000.00 De 50,000.00 De 230,000.00 70,000.00
A 120,000.00 A 40,000.00 A 160,000.00

Fuente: Area de Logistica de la Empresa Miches y Cia. S.A.
Elaboracion: Propia

De esta manera cuando paraliza una maquina la linea de produccién se ve
afectada en el 20% aproximadamente. $71428.5713 x 0.20 = $14285.7143
porque se trata de resolver el problema reasignando la materia prima a otras
lineas, mediante sobretiempos, sobrecargas y otros movimientos internos.
15 dias demora maxima para reparacion de maquina.
03 dias demora minima para reparacién de maquina, la tendencia es a cero
dias (ideal).
15 dias por $14285.7143 = $214285.714 perdidos por maquina parada,
maximo.
03 dias por $14285.7143=$ 42,857.1429 perdidos por maquina parada.
Minimo tedrico, puede ser cero, sélo algunos minutos, lo que dure el cambio
y puesta en marcha.
Diferencia $171428.57 de ahorro, evitando este gasto por emergencia con
buen manejo de ABC.

Hay que tener en cuenta que estos 15 dias tomados son el maximo de
demora tomados de un caso extremo, que puede suceder de 1 hasta 5 veces
al afio aproximadamente. Comprobandose la importancia y validez de la
aplicaciéon de la gestion de stocks basados en el Modelo ABC en coordinacion
con mantenimiento preventivo y no correctivo.

Nota importante: Tener en cuenta que historicamente en el afio 2014 las
lineas de produccion se vieron afectadas por paradas de maquina 4 veces. En
el 2015 3 veces, en el 2016 2 veces y su reparacion y puesta en marcha se

tomo de 3 a 15 dias.
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Hay que tener en cuenta que la valoracion actual del almacén es de $800,000
a esto hay que restar $300,000 que corresponden a insumos y material de
embalaje, quedando sélo de repuestos $500,000 . La idea cuando se mejora
la gestion de stocks es de mantener en almacén productos que cubran
mantenimientos preventivos, proyectados y tener solo un stock de seguridad,
tomando en cuenta lo anterior este proyecto va dirigido a bajar la valoracién
de almacén a $150,000. Se propone reposiciones cada 6 meses, teniendo en
cuenta que los pedidos de repuestos de importacion demoran 3 meses en ser
atendidos. Hay que tener en cuenta también los tiempos de vida util por

repuesto A y B.

CUADRO N° 29
LISTADO DE MAQUINAS EN EL PROCESO DE PLANTA LAVADO
PEINADO EN LA EMPRESA MICHELL Y CIA S.A.

CENTRO DE | MAQUINAS CANTIDAD
COSTO
LAVADO e ABRIDORAS e 04
¢ LAVADORAS e 05
e DESMANCHADORAS e 06
e CALDERO e 01
PEINADO e ABRIDORAS . 03
e CARDAS ° 09
e ESTIRADORAS ° 20
e PEINES ° 48
e BOLERAS . 06
e BOTATACHOS . 08
e BUMPS . 02

Fuente: Area de Logistica de la Empresa Miches y Cia. S.A.
Elaboracién: Propia
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CUADRO N° 30
IDENTIFICANDO REPUESTOS ABC E INGRESANDO EL CODIGO DE
MAQUINA DESDE EL V/S SE OBTIENE DATOS SOBRE CONSUMO
POR MAQUINA ESPECIFICA Y SE PROYECTA REPOSICIONES.

REPUESTOS TIEMPO DE | NUMERO DE | VALOR POR
VIDA UTIL EN | MAQUINAS EN | JUEGO.
MESES. PLANTA.

BARRAS VARIO PARA | 12 48 $3,000.00

PEINES

INSERTOS PARA | 10-12 36 $ 500.00

CABEZALES DE GILLS

REPUESTOS PARA | 12 36 $3,000.00

CABEZALES DE GILLS.

GUARNICIONES 60 09 $5,000.00

RIGIDAS Y FLEXIBLES

PARA CARDAS

RODILLOS DE JEBE | 30 29 ( EN LAS 5| $3,000.00

PARA LAVADORAS LAVADORAS)

MANDILES DE CUERO | 3 48 $ 20.00

PARA PEINES

INSERTO PARA PEINE | 3 48 $ 7.00

FIJO

TODOS AY B.

Fuente: Area de Logistica de la Empresa Miches y Cia. S.A.
Elaboracién: Propia
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CUADRO N°31

Entregas - despachos promedio oportunos

SISTEMA ACTUAL MODELO
PROPUESTO
19/50 47/50
38% 92%

Fuente: Area de Logistica de la Empresa Miches y Cia. S.A.
Elaboracién: Propia

GRAFICA N°24

Entregas - Despachos Oportunos
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Fuente: Area de Logistica de la Empresa Miches y Cia. S.A.
Elaboracién: Propia

Se observa que el porcentaje de pedidos promedio oportuno actualmente
0 sea considerando los plazos previstos en el despacho interno de repuestos
y accesorios es de 19 pedidos por mes que representa un 38% de pedidos
gue se realizan en forma oportuna; en tanto que en el modelo PROPUESTO
arroja que 47 pedidos por mes que se realizan en forma oportuna; o sea
alcanza una taza de 92% de pedidos; demostrando que la disposicién es
oportuna en un elevado porcentaje.
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9.2.6.2 EVALUACION BENEFICIO COSTO

» Costo del Pedido: La propuesta sobre el costo consistira en analizar el
namero de pedidos anuales a fin de medir los indices de rotacion, su
costo y la actualizaciéon de la clasificacion; evitando ademas que se
repitan los pedidos lo que favorecera la planificacién. Evitar la repeticion
de pedidos permitirh un ahorro. Asi también, se reduce el costo de
tiempo en el pedido que anteriormente demandaba 3 dias, con la
propuesta se reduce a 1 dia.

» Costo de repuestos: Se reducen los costos al contar con proveedores
previamente seleccionados después de comparar las cotizaciones,
calidad, etc. y al no tener que improvisar la compra la cual generaria un
incremento en el precio por falta de disposicion de tiempo para la
comparacion de precios

» Costo de Almacenamiento: Con la propuesta se reducen los costos
gque demanda el almacenamiento por ocupacion del espacio de
repuestos y accesorios de baja rotacion; asi con la aplicacion del Método
ABC permite la adquisicion de los materiales segun el indice de rotacion

» Costo de Stock: Como consecuencia de la reduccion de costos también
se reduce el costo de stock. Asi el buen control y manejo del stock
permite un importante coste beneficio

9.2.6.3 MANTENIMIENTO Y RENTABILIDAD DE STOCK
Se establecen las formulas siguientes para medir:
STOCK MEDIO: Se aplicara el modelo denominado EOQ (Economic Order
Quantity). Este modelo representa los costes soportados en la gestion de
stocks.
Q*= cantidad almacenada o cantidad fija de pedido
Q*
2
El stock medio permitird evaluar dos aspectos importantes relacionados

a costos:
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FIGURA N° 14

ESQUEMATIZACON DE LOS COSTOS LOGISTICOS

Costes relacionados a la
emision de pedidos:

*Coste telefdnico

Costes de mantenimiento:
*Seguros

*Suministros

*Costos tareas administrativas *Almacenamiento

*Negociacidn de condiciones *personal

Mayor volumen de pedido=
mayor stock por término medio
se mantiene en el almacén

Menor cantidad de pedido
(Q*) es menor = stock
medio menor.

Consecuentemente mayores
costes de  almacenamiento,
menor nimero de pedidos
anuales Reduccion del coste
anual de emision de pedidos.

Consecuentemente menores
costes de almacenamiento, pero
mayor numero de pedidos.
Aumento del coste anual de
emision de pedidos

Fuente: Area de Logistica de la Empresa Miches y Cia. S.A
Elaboracién: Propia

Equilibrio de stock = Porcentaje de pedidos

Valor del inventario de cada grupo

Material inmovilizado: SE determinara a través de la siguiente formula:

stock sobrante = stock medio — stock deseado

El stock medio es proporcionado por el analisis ABC (aplicacion informéatica) y

el stock deseado es el stock aconsejable tener segun su rotacion

% stock sobrante = (stock sobrante) x 100
stock medio
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CONCLUSIONES

PRIMERA.- La ejecucién de los procedimientos en la empresa Michell y Cia S.A.
para obtener los repuestos del almacén y poner en funcionamiento las maquinas
presentan un significativo desperdicio de tiempo esto por las deficiencias en el
uso de los formatos, en los registros e instructivos sobre solicitud y recepcion de
los repuestos; debido a una escasa normalizacion de la informacion relacionada
a la codificacion, clasificacion, control, entre otros; asi también, se producen
demoras en la busqueda y localizacion de los repuestos en el almacén debido la
inexistencia de un sistema de categorizacibn que facilite su ubicacion y
disposicion oportuna desfavoreciendo la planificaciéon de compra, gasto extra y

retraso en el proceso de reparacion o recambio de repuestos.

SEGUNDA.- A través de la propuesta de la aplicacion del Método ABC en la
gestidon de stock se lograra una adecuada gestion de proveedores, se optimiza el
sistema de compras y mejora el proceso de almacenamiento, favorece el sistema
de control y manejo de stock; lo que consecuentemente mejora la disponibilidad
oportuna de los repuestos y accesorios y una reduccion considerable del tiempo
en la operatividad de las maquinas.

TERCERA.- La aplicacion del método ABC permitira una mejor codificacion en la
gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado de Ia
empresa Michell y Cia S.A. ya que ofrece la posibilidad de codificar técnicamente
los repuestos en forma alfanumérica y en todo su proceso de catalogacion,
especificacion, simplificacion 'y estandarizacion, unificando los items
considerados en los formatos, sistematizando la matriz a través del “Maestro de

Materiales”.

CUARTA.- Con la aplicacion del método ABC se mejorara el control en la
gestion de stock de repuestos al clasificarlos en repuestos “A” que consideran
un porcentaje menor; los repuestos B abarcan un término intermedio y los
repuestos C incluyen la mayor cantidad de repuestos; mejorando la
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administracion de control de inversibn segun los movimientos que tienen;
optimizando el mantenimiento de equilibrio de stock y manejo de informacion.
QUINTA.- La aplicacién del método ABC permitir4d una reduccién del gasto en el
presupuesto de las compras de materia primas, en el periodo de un afio, de
aproximadamente US$. 171, 428.57 dolares y de US$: 70,000.00 ddlares
americanos en la compra de repuestas para mantener operativa la maquinaria en
la Planta de vado y Peinado de la Empresa Michell y Cia S.A.
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RECOMENDACIONES

PRIMERA.- Es imprescindible que se disefien y ejecuten procedimientos
eficientes basados en el Método ABC que permitan corregir la deficiencias en el
uso de los formatos, registros e instructivos relacionados a la solicitud y recepcion
de los repuestos; que se normalicen y mejoren los sistemas de codificacion,

clasificacion y control o mantenimiento.

SEGUNDA.- Se debe aplicar de manera permanente el Método ABC en la
gestion de stock, para mejorar continuamente el sistema logistico de
aprovisionamiento a través de la gestion de proveedores adaptandolo a los
cambios que se van dando en la realidad concreta, optimizando el sistema de

compras y ahorro en el proceso de almacenamiento y un mejor control.

TERCERA.- Es necesario que se continue con la aplicacion del método ABC a
través del “Maestro de Materiales”, a fin de mantener una eficiente codificacién a
travées de la catalogacién, simplificacion, especificacion, normalizacion vy
estandarizacion, en la gestion de stock de repuestos en la empresa Michell y
Cia. S.A.

CUARTA.- Se deben mejorar el control en la gestion de stock de repuestos a
través de la clasificacion en repuestos “A”, “B” y “C” en un proceso de mejora
continua realizando evaluaciones y mejoras continuas en la gestion de stock e
introducir las correcciones y mejoras necesarias que garanticen la disposicién

oportuna de los repuestos y accesorios

QUINTA.- Seria conveniente aplicar las Buenas Practicas de Almacenamiento
para que la gestion logistica pueda cumplir a cabalidad los objetivos de la

empresa.

SEXTA.- La empresa, a través de la Oficina de Recursos Humanos, deberia
elaborar un programa de capacitacion anual en temas que se relacionen con el
mejoramiento de procesos operativos y gestion logistica..
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|. PREAMBULO

Los distintos cambios de contexto por los que ha atravesado el sector
industrial con el aumento de la automatizaciéon y el incremento de la
complejidad de su maquinaria y equipos, los activos fisicos, ha implicado un
incremento en el nimero y la variedad de fallas o desperfectos y con ello el
incremento del numero de repuestos necesarios para reparar esas fallas;
generando de esta manera una necesidad de mejorar los sistemas logisticos
en la gestion del almacén, en general, y la gestion de stock en particular.

La gestion de stock de repuestos en la produccién se constituye en un
proceso que atraviesa transversalmente toda la organizacion, afectando
necesariamente cada una de las funciones y tareas de las areas o
departamentos de la empresa, involucrando de esta manera a todos los
actores y su 6ptimo funcionamiento.

La importancia que acarrea un inadecuado gestion de stock de repuestos
en la produccion esta relacionado con grandes pérdidas econémicas por no
tener los repuestos disponibles cuando son requeridos, el sobre stock, las
demoras en el recambio, consecuentemente mayor duracion de tiempo de
inoperatividad de las maquinas y en el peor de los casos la “para” en el
proceso productivo; asi también se genera una acumulacion de productos en
proceso, costos por ocio y pérdida de competitividad en el mercado. Estas son
razones suficientes para considerar esta gestion en un pilar importante en el
proceso productivo de la empresa.

La larga experiencia de trabajo en la empresa Michell y Cia S.A. ha
permitido observar que si bien existe una tendencia a mejorar los métodos
de produccion, esto no va a la par con la mejora del proceso logistico y
especificamente de gestion de stock de repuestos, evidenciandose la
aplicacion de modelos tradicionales que cada vez mas hacen evidente su
inoperancia por el tiempo que demanda Yy los costos que significan para la
produccion y su rentabilidad.

Las deficiencias se traducen fundamentalmente en el incumplimiento del
objetivo fundamental de proveer de manera eficiente y oportuna los repuestos
necesarios para que los distintos departamentos realicen sus funciones de
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reparacion y mantenimiento; asi también es frecuente los retrasos por
deficiencias en la codificacion, inadecuado nivel, equilibrio control de stock, lo
gue implica aumento de costos para la empresa.

Entonces la gestion de stocks es una de las tareas imprescindibles para las
empresas, de ahi que se han desarrollado diferentes métodos como
herramientas de gestion, partiendo del problema, como es la inexistencia de
un modelo de gestion de stocks de repuestos en la empresa Michell Cia S.A.;
considerandose una propuesta a través del método ABC, en consonancia a
las caracteristicas de la misma, con la finalidad de mejorar la operatividad de

esta.

Il. PLANTEAMIENTO TEORICO
1. PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA
Aplicacion del Método ABC para optimizar la Gestion de Stock de
Repuestos en la planta de Lavado y Peinado de la empresa Michell y
Cia S.A. Arequipa, 2017.

1.2 DESCRIPCION DEL PROBLEMA
1.2.1. Campo, areay linea de conocimiento

» Campo: Ciencias Administrativas
=Area : Administracion Logistica
»Linea : Gestiéon de almacén
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1.2.2 Operacionalizacién y Andlisis de las Variables

VARIABLES

INDICADORES

SUB-INDICADORES

Variable
Independiente
Aplicacion del
Método ABC

Clasificacion de los
repuestos

A: Los mas importantes

B: De importancia
secundaria.

C: de importancia reducida

Codificacion con el
método ABC

Catalogacion
Simplificacién
Especificacion
Normalizacién
Estandarizacion

Politicas de control
de stock

Codificacion
Reportes
Proveedores
Compras
Reposicion

Variable
Dependiente

Coadificacion

*Catalogacion
*Simplificacion
*Especificacion
*Normalizacién
*Estandarizacion

Control de Stock

*Lista de repuestos

*Tipo de repuestos en stock
*Registros de disponibilidad
*Criticidad

Optimizaciébn | Mantenimiento de | *Equilibrio de stock
de la Gestion | stock *Stock sobrante
de Stock *Stock medio

*Stock deseado

Costos de stock

Costo del Pedido
Costo de Repuestos
Costo de Almacenamiento

Beneficios
econdmicos

Presupuesto para la Compra
Reduccion del Gasto

1.2.3

Interrogantes béasicas

a. ¢De qué manera la aplicacion del método ABC permitiria optimizar

la gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado

de la empresa Michelly Cia S.A.?

b. ¢La aplicacion del método ABC permitiria una mejor codificacion en

la gestién de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado

de la empresa Michelly Cia S.A.?
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c. ¢De que forma la aplicacion del método ABC mejorara el control,
en la gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y
Peinado de la empresa Michelly Cia S.A.?

d. ¢En qué medida la aplicacion del método ABC optimizara el
mantenimiento y equilibrio en la gestion de stock de repuestos en
la Planta de Lavado y Peinado de la empresa Michelly Cia S.A.?

e. ¢Cudles serian los beneficios economicos de la aplicacion del
método ABC en la optimizacién de la gestion de stock de repuestos
en la Planta de Lavado y Peinado de la empresa Michelly Cia
S.A?

1.2.4 Tipo y nivel de investigacion
Por la fuente de datos: Se trata de una investigacion documental y de
campo
Por el nivel: Es una investigacion descriptiva — explicativa, por cuanto
‘describira el fenémeno y tratan de buscar la explicacion del
comportamiento de las variables™.
Segun el enfoque: Es una investigacién cuantitativa, porque los valores
de medicion asumen expresion numerica; y es definido como: “Aquel que
se emplea en procesos cuidadosos, sintomaticos y empiricos en el
esfuerzo de crear conocimiento aplicando todas las fases del método
cientifico™
Segun su Dimension en el Tiempo: Se trata de una investigacion
transversal porque se realizara en un determinado momento de tiempo

midiendo la situacion actual®

1.2.5Disefo de investigacion
El disefio de investigacién es de caracter no experimental, ya que no se
manipulara ninguna variable.
1.3 JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

Fernandez, C. Metodologia de la Investigacién. Méjico: Edit. Mc. Graw Hill. 2013. PAag.

47.

2 Hernandez, F. Fundamentos Metodoldgicos de la Investigacion. México: Edit. Trillas.
2010. Pag. 76.

3 Menchero, R. Fundamentos de la Investigacion. Méjico. Edit. Trillas.2014. Pag. 72.
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La investigacion tiene relevancia cientifica en la medida que su estudio
permitira realizar un andlisis sistematico del problema de estudio y con ello la
comprension del mismo.

Es académicamente relevante por cuanto el estudio permitira aplicar los
conocimientos profesionales obtenidos durante el proceso de formacion
perfilando una propuesta de gestion de stock de repuestos, basada en el
Método ABC, tendientes a minimizar el tiempo invertido en la reparacion y
mantenimiento de las maquinas.

La investigacion es socialmente relevante por cuanto su estudio permitira
mejorar el proceso productivo el cual tendrd un impacto positivo en el grupo
social involucrado.

El estudio tiene relevancia contemporanea por cuanto es un tema de
actualidad y una problematica latente que afecta al sector industrial del medio

geografico.

2. MARCO CONCEPTUAL

2.1 LA GESTION DE RESPUESTOS DE MANTENIMIENTO

Cuatrecasa sefiala que la gestibn de repuestos de mantenimiento
“‘comprende la planificacion, la organizacion y el control de todas las
actividades relacionadas con la obtencion, el traslado y el almacenamiento
de los repuestos desde la adquisicion y que son necesarios para
mantener la continuidad de la produccion, incluyendo también todo lo
referente a los flujos de informaciéon implicados™. De esta manera el
objetivo esencial que persigue la logistica es el satisfacer las necesidades
de la demanda de una manera eficiente y eficaz pero a un minimo costo
posible.

La gestion de la cadena de suministro (SCM — Supply Chain
Management) se define como “El término utilizado para describir el

conjunto de procesos de produccion y logistica cuyo objetivo final es la

4 Cuatrecasa, Lluis. Logistica. Gestion de la cadena de suministros: Organizacion de la
Produccién y Direccién de Operaciones. Madrid. Edit. Diaz de Santos. 2012. P4g. 509.

106

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM ; DE SANTA MARIA

entrega de un producto a un cliente”™. De esta manera la cadena de
suministro incluye  necesariamente diferentes  actividades que se
encuentran asociadas desde que se obtienen los materiales para
transformarlas en productos hasta llegar al mercado de consumo.

La cadena de suministro son los diferentes eslabones que se
suceden en una compafia, que van desde las materias primas no
procesadas hasta los productos terminados que llegan al consumidor final.

“La cadena de suministros es el ciclo de vida de un producto o servicio,
desde que se concibe hasta que se consume. Un subsistema dentro de
la propia organizacion que engloba la planificacion de las actividades:
suministro, fabricacion y distribucion de los productos. En definitiva, la
cadena de suministro engloba la oferta y la demanda, dentro y fuera de

la empresa”®.

2.1.1 Definiciones

El mantenimiento se define como:

“El conjunto de acciones orientadas a conservar o restablecer un
sistema y/o equipo a su estado normal de operacion, para cumplir
un servicio determinado en condiciones econémicamente
favorables y de acuerdo a las norma de proteccion integral”’

Como tal cumple la funcién de mantener en buen estado y optimizar
los rendimientos de los equipos y maquinas de produccién para que
puedan cumplir su mision y lograr la produccién esperada.

Los Repuestos de mantenimiento, basicamente representan todos
aquellos componentes que podemos reemplazar en un sistema para
mantener la continuidad operativa del mismo; y funcionalmente es la parte
mas pequefia en la que se puede subdividir una maquina.

“Son en los almacenes de las empresas donde se encuentran o

se ponen a disposicion todas aquellas partes y piezas o

> Chavez & Torres. Supply Chain Management (Gestion de la cadena de suministros).
Chile. Edit. RIL Editores. 2012. Pag. 123.

®Pastrana, Christian. La Cadena de Gestion de Suministro (SCM): qué es y cuales son
las ventajas que ofrece. 2013. Disponible en: http://comunidad.iebschool.com

'Garces, L. Mantenimiento y montaje de maquinaria. Madrid. Edit. Pirdmide. 2014. Pag. 2
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repuestos necesarios para apoyar las actividades de
mantenimiento y asi alcanzar los objetivos primordiales de
mantenimiento: Alta disponibilidad a un costo racional™®.
2.1.2 Tipos de repuestos
Existe una gran diversidad de tipos de repuestos o piezas de
magquinarias segun el tipo de produccion que se realice.

Asi, desde el punto de vista de su responsabilidad dentro del equipo o
maquinaria, se presenta la clasificacion en el siguiente cuadro con su
respectiva descripcion:

CUADRO N° 1

CLASIFICACION DE LOS REPUESTOS SEGUN SU
RESPONSABILIDAD DENTRO DEL EQUIPO O MAQUINARIA

PIEZAS DESCRIPCION
Piezas sometidas | A este grupo pertenecen aquellos elementos que unen
a desgaste piezas fijas y moviles, o aquellas partes en contacto con

fluidos, como: cojinetes, casquillos, retenes, juntas. Son
piezas sometidas a desgaste y a abrasion. En este grupo
también podemos incluir juntas, retenes, rodetes y
tuberias sujetas a fatiga, corrosion y cavitacion.
Consumibles Son aquellos elementos de duracion inferior a un afo
(8,000 hras de uso), con una vida facilmente predecible,
de bajo coste, que generalmente se sustituyen sin esperar
a que den sintomas de mal estado. Son filtros y
lubricantes. Su fallo y su desatencion pueden provocar
graves averias.

Son aquellos elementos cuya mision es controlar los

Elementos de procesos y el funcionamiento de la instalaciéon: valvulas,
regulacion y muelles, ciglefiales, etc. Son elementos que a pesar de
mando no estar sometidos a condiciones desfavorables de

funcionamiento tienen una importancia capital dentro del

equipo. Su fallo frecuente es por fatiga.

Piezas moviles Son aquellas destinadas a transmitir movimiento. Son

engranajes, ejes, correas, cadenas, reductores, etc. Su

fallo habitual es por fatiga.

Componentes Suelen suponer una parada del equipo, generalmente su

electrénicos fallo es por calentamiento, cortocircuito o sobretension, y

(instrumentacién) | se producen al someter al equipo a unas condiciones de

trabajo diferentes para las que fueron disefiados.

Piezas Dificilmente fallan, al estar trabajando en condiciones muy

estructurales por debajo de sus capacidades. Son bastidores, soportes,

basamentos, etc.

Fuente: Garcia, Santiago. Organizacién y gestion integral de mantenimiento.
Madrid. Edit. Diaz de Santos. 2013. Pags. 120-121

8Cantu, Daniel. Aimacenes, Planeacion, Organizacion y Control. México. Edit. McGraw-
Hill. 2013. Pé&g. 18.
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2.1.3 Importancia de la gestién de repuestos en la produccion
Los repuestos son considerados una parte importante dentro de
cualquier sistema productivo esto debido a que si no se encontrara
disponible cuando es requerido no se puede reestablecer el estado
operativo o funcional de la maquina; o sea la maquina no ha de producir
hasta que no se reemplace el repuesto. Asi, un buen sistema de
mantenimiento tendra las piezas o repuestos en el almacén.

En el proceso de mantenimiento de la maquinaria y/o equipos
industriales de manufactura la gestion de repuestos se constituye en un
pilar importante, ya que la espera o demora para el cambio de respuesto
es considerada como la principal causa que influye en las paradas de la
produccion. Esto se comprende en la medida que traducido en
tiempo desde que se diagnostica la averia y determina el repuesto que se
necesita se han de seguir una serie de pasos o procedimientos:
1° Saber exactamente que pieza de recambio necesitamos, sus

caracteristicas, a veces incluso su nombre si no lo conocemos o se

trata de una pieza hecha a medida.
2° Realizar los procedimientos de informacion (llenado de hoja de pedido

o formatos existentes) para la solicitud de la pieza al almacen de

mantenimiento, en el caso que la empresa cuente con este, o de lo

contrario localizar el proveedor que dispone de existencias para el
recambio. Dependiendo de las circustancias, podremos elegir entre
varios dependiendo del precio ofertado del plazo de entrega,
condiciones de garantia etc.

3° Realizar el pedido del repuesto sea almacen de la empresa o al
proveedor: En el caso de que sea al almacen de la empresa se ha de
presentar el pedido siguiendo el proceso establecido. Y en el caso de
que sea al proveedor, en la empresa existe un area de Compras
autorizado para realizar la gestion para lo cual hay que tener en
cuenta lo relacionado al pago.

4° Esperar el repuesto. Se puede aprovechar este tiempo de inactividad
para realizar otras tareas en la maquina, como inspecciones visuales,
limpieza,etc
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5° Busqueda del pedido de repuesto: Este se realizara en el almacen de
la empresa, si es el caso, lo que demandara tiempo adicional sino
tiene una buena gestion de almacen por cuanto puede suceder que
despues de esperar un valioso tiempo no se encuentre en stock y se
tenga que realizar el pedido a proveedores.

6° Recepcion y verificacion de la mercancia: Debe comprobarse que el
repuesto recibido se corresponde con lo que se ha pedido

7° Montaje y puesta en marcha. Probablemente la maquina debe
funcionar a media carga o en vacio, hasta verificar que todo es
correcto y empezar a producir con normalidad.

Es mas que evidente que todo este proceso conlleva un periodo de
tiempo importante, en el que la maquina queda paralizada y por ende el
proceso productivo ya que afecta a las demas areas productivas; el cual
se puede minimizar con una eficiente gestion de almacen de repuestos
para mantenimiento y sobre todo lo relacionado al proceso de informacion
dentro de la dimension administrativa de la logistica como factor clave que

aceleraréa o retrasara la gestion.

2.1.4 ALMACENES DE REPUESTOS

El almacén es el lugar o espacio fisico en que se depositan las
materias primas, el producto semi-terminados o el producto terminado, a
la espera de ser transferido al siguiente eslabén de la cadena de
suministro®.. Sirve como centro regulador del flujo de mercancias entre la
disponibilidad y la necesidad de fabricantes, comerciantes vy

consumidores.

La gestidn de almacén es definido como: “Un conjunto de procesos
que optimizan la logistica funcional, permitiendo tener fiabilidad de la

informacion, maximizacién de volumen de disponible, optimizacion de las

® Escudero, Maria. Logistica de Almacenamiento. Madrid. Edit. Paraninfo S.A. 2014. 144.
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operaciones de manipuleo y transporte de mercaderia, rapidez en

entregas y con ello reduccién de costos™?

Se entiende por tal el sistema que determina los criterios para
seleccionar que ha de salir del almacén para atender una peticion
concreta. La importancia de este sistema radica en que incide
directamente sobre el periodo de permanencia de los productos en el
almacén; permitiendo asi mejores manejos de inventarios y efectuar sus
actividades en tiempos de respuesta mas cortos, intenta
permanentemente mejorar su proceso, aumentando la eficiencia
operacional de la empresa. De alli se hace importante que sea disefiado,
administrado y controlado adecuadamente. El objetivo fundamental del
almacén de repuestos “es dar soporte a las tareas de mantenimiento, tanto
a aquellas tareas planeadas como aquellas no planeadas. Asi se pone
énfasis a las politicas de inventarios en el entendimiento del origen de la

demanda de repuestos: mantenimiento y operaciones”!!.

La gestion de repuestos tienen una importante influencia en el
proceso productivo, ya que no solo debe tener un buen sistema para
ayudar a que el proceso de reparacion sea rapido; sino que también debe
hacerse bien y de esa manera reducir significativamente el tiempo en que

la produccién se encuentra parada por recambios de repuestos.

En este sentido gestionar el almacén de repuestos no solo significa
tener recambios para todo y que este bien organizados; asi generalmente
los almacenes no tienen todos los repuestos por ello “es muy interesante
tener un stock externalizado. Esto quiere decir que podemos saber que un

determinado proveedor tiene suficientes existencias de un producto y

Chuquino, Johana. Gestién de Almacenes. Definicion, Procesos e Informacion que la
soporta.2015. Disponible en: https://meetlogistics.com

11 Gutiérrez, Victor. Almacén de refacciones. Madrid. Edit. Pirdmide. 2013. P4g. 5.
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puede enviarlo rapidamente, con lo que podemos prescindir de pedirlo por

el momento”12

Gestionar los almacenes de repuestos implica procesos de
planificacion, compras, contar con inventarios, manejo de stock, manejo de
reportes de consumo, etc. En general los procesos de abastecimiento no
son los mismos para los diferentes tipos de insumos, materias primas o
materiales usados en la produccion, por lo que se requiere una
clasificacion diferente; asi, en el aprovisionamiento se agrupan los

repuestos en:

a. Pieza estandar: Es la pieza incorporada por el fabricante en el equipo
y que puede ser comprada a varios proveedores.

b. Pieza especifica del fabricante de la maquina: Es la pieza disefiada
por el fabricante de la maquina, que es especifica de él y, por lo tanto,
debe ser aprovisionada a través del fabricante mismo.

c. Pieza especifica a medida: Es la pieza disefiada para una determinada
maquina, que se puede construir bajo plano y, por lo tanto, puede ser
construida por cualquier taller especializado?3.

12 Nieto, Eugenio. ¢dominas la gestion de repuestos de mantenimiento industrial?.
Disponible en: http://fidestec.com/blog/gestion-de-repuestos/

13Renovetec. Repuestos en una Central térmica. En: http://www.cicloscombinados.com
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Figura N° 1
Diagrama de flujo de decision de seleccion de repuesto

FALLO
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Ha habido fallo an el pasado qué
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256 puede prever @
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F A
Repuesto Inicial,

NO.

Fuente: Nieto, Eugenio. ¢dominas la gestion de repuestos de mantenimiento industrial?.
Disponible en: http://fidestec.com/blog

2.2 LA GESTION DE STOCK DE REPUESTOS
El stock es definido como:
“Un conjunto de mercaderias, articulos, productos o en general un
recurso en espera para satisfacer una demanda futura mas o menos
proxima y abastecer de esta forma a los clientes sin imponerles las
discontinuidades inherentes a la fabricacion o posibles retrasos en las
entregas por parte de los proveedores™*4.
Cada empresa debe analizar sus existencias en relaciéon a su variedad y
cantidad, para clasificarlas de acuerdo a las caracteristicas que cada articulo

14 Guardia, Sergio. Stock. Definicién, objetivos y tipos. http://www.mailxmail.com

113

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis



http://fidestec.com/blog

UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM e DE SANTA MARIA

0 grupo de articulos presenta, con el fin de facilitar el control. También se
debe estar al tanto de su movimiento o detencion, y lograr renovaciones
adecuadas en relacion a la necesidad que se tenga de cada articulo.

La empresa dedica una parte de sus recursos a mantener un cierto nivel de

existencias, ya que la gestion de las mismas genera una serie de costes
relevantes econémicamente.

La empresa necesita disponer de recursos almacenados por muy diversos

motivos:

a. Para evitar una ruptura de stocks, es decir, no quedarse sin productos si
hay un incremento inesperado de la demanda, ya que esto podria
provocar que algunos clientes se fueran a la competencia.

b. Porque pueden existir diferencias importantes en los ritmos de
produccion y distribucion cuando la demanda dependa de la época del
afo. Por ejemplo, una empresa que fabrica abrigos tiene demanda en los
meses de invierno; por tanto, durante los meses de primavera y verano
fabrica e incrementa las existencias.

c. Para obtener importantes descuentos por la compra de materiales en
gran cantidad. Aprovechar esta oportunidad contribuye a reducir los
costes de los productos.

En general, las existencias de la empresa permiten compatibilizar mejor
los ritmos de compras, produccion y ventas, suavizando las diferencias; de
esta forma se puede aprovechar mejor las oportunidades de negocio y
reducir el efecto negativo de las amenazas (inflacion, incremento

inesperado de la demanda, incumplimiento en el plazo de entrega, etc.).1®

2.2.1 PROCESO DE CODIFICACION DE EXISTENCIAS
Las existencias son la variedad de materiales utilizados en la empresa
y que estan almacenados a la espera de que sean utilizados, vendidos o
consumidos; permitiendo que los usuarios desarrollen su trabajo sin que

les afecte la falta de continuidad en la fabricacion.

15 Manene, Luis. Gestion de existencias e inventarios. 2014. En:
https://luismiguelmanene.wordpress.com
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Este proceso consiste en poner una codificacion numérica en forma
sistematica, entre otros conceptos, a las existencias del almacén. Es
necesario por cuanto existe una gran cantidad y variedad de repuestos o
materiales que se guardan o almacenan y deben manejarse diariamente,
por ejemplo ingresos, egresos, etc. Asi, la identificacién de los repuestos
o materiales en forma codificada, es una practica ampliamente
generalizada.

En general un sistema para codificar las existencias se basa en leyes
de formacion definidas. Codificar significa representar cada articulo por
medio de un cdédigo que contiene las informaciones necesarias y
suficientes, por medio de numeros y letras. Los sistemas de codificacion
mas usadas son: codigo alfabético, cédigos numéricos y alfanuméricos. En
efecto, los elementos de ferreteria, los suministros y los repuestos
universales, siguen la siguiente ley de formacion:

La parte es el componente unitario e indivisible de un conjunto, que
se denomina sistema; a su vez, un conjunto de sistemas, homogéneos
forman un equipo o una parte importante de él o de una instalacion. En la
siguiente figura se trata de ejemplificar la aplicacion de codigos, desde la
fabrica o unidad mayor hasta la parte indivisible (parte o repuesto).

Figura N° 2
Modelo de aplicacion de codigos

( item: identificacion de caracteristicas
especificas.

Grupo: grupo de elementos o materia-
les de caracteristicas similares.

Clase: conjunto homogéneo de elemen-

3 tos y materiales.
Ejempilo:

Clase: tornillos,
H Grupo: de acero, cabeza hexagonal, rosca Whitworth,

Clase: de 2" longitud, 1/ )y diametro, 6 hilos.

Fuente: Gutiérrez, Victor. Almacén de refacciones.
Madrid. 2013.
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Por su parte, los repuestos comunes y los especificos siguen otra ley de

formacion:

Figura N° 3
Aplicacion de cédigos para repuestos comunes

Parte o componente.
Sistema.
Equipo.

Centro de costo, Planta o Linea.

~r 6, . 9, T, 7 T <
- CODIF ICACIONES
N
3
o

= = -Ia > | .l- = -l

ESS

|‘ aolo- alag -'

REFUESTO UMNIvERSAL

Fuente: Gutiérrez, Victor. Almacén de refacciones.
Madrid. 2013.

A. Catalogacién: En este proceso de catalogacion se realizan o
especifican los datos técnicos referidos a: dimensién, calidad,
estructura, entre otros, que definen las caracteristicas de los repuestos
0 materiales considerados; lo que posteriormente sera normalizado o
se establece un estandar que define cada producto normal o tipo.

La introduccién de un articulo de las existencias en la
nomenclatura elegida, necesita un examen preciso de su naturaleza y
denominacion, debiendo considerar como imprescindibles los
siguientes elementos de identificacion que tienen que verse
representados en la codificacion alfa-numérica a emplear: Nombre,
material que lo constituye, dimensiones, uso, la referencia: si se trata

de una pieza fabricada por o para la empresa, el nimero de plano o la
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especificacion, citando la marca o numero de referencia de un plano
de conjunto o el de un catalogo y el nombre del fabricante; la unidad
de cuenta: kilogramo, litro, centenar, millar, etc. y los servicios
utilizadores?®

El proceso de catalogacion tienen como herramienta fundamental
‘la matriz de catalogacidén” que es un cuadrado o tabla ordenados en
filas y columnas que contiene las categorias superiores y las
categorias secundarias que son la base del disefio de catalogacion
relacional, con ella se persigue identificar a cual sistema objeto
pertenece cada repuesto o material, de esta manera crear un lenguaje
Unico. Este proceso es importante por la suma de datos que redne;
los datos deben ser actualizados en forma continua. Asi, para facilitar
la administracion de las existencia se deben clasificar los articulos con
una base en un sistema racional, lo que permitira: procedimientos de
almacenaje adecuados, procedimientos operativos de la bodega y
control eficiente de las existencias.

B. Simplificacién: Es la reduccion de la gran diversidad de articulos
empleados con una misma finalidad, cuando existen dos o mas piezas
para un mismo fin, se recomienda la simplificacion ya que favorece la
normalizacion.

C. Especificacion: Es la descripcion detallada de un articulo, tal como
sus medidas, formato, tamafo, peso, etc. Cuanto mayor sea la
especificacion, se contara con mas informacion sobre el articulo y
menos dudas con respecto a su composicion y caracteristicas. La
especificacion facilita las compras del articulo, pues permite dar al
proveedor una idea precisa del material que se comprara. Facilita la
inspeccidn al recibir el material, el trabajo de ingenieria del producto.

D. Normalizacién: Indica la manera en que el material debe ser utilizado
en sus diversas aplicaciones. La palabra deriva de normas, que son

las recetas sobre el uso de los materiales?!’.

18 |bidem. Pag. 59.

17 Fundacion Iberoamericana de Altos Estudios Profesionales (FIAEP). Control de
manejo de inventario y almacén. 2014. En: http://www.fiaep.org
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La normalizacion de la informacion es definida como: “La
metodologia utilizada para unificar criterios en cuanto a las condiciones
especificas que debe cumplir un proceso, un documento o un indicador
de gestion”18,

Se infiere que es la actividad que define disposiciones formales
para uso comun y repetido para el lograr un Optimo orden en un
contexto dado y consta de un proceso basico de formulacion,
publicacion e implementacion de normas.

Entonces la normalizacion de documentos pretende uniformar
los aspectos informativos técnicos inherentes a productos, procesos y
servicios.

En este aspecto se consideran las técnicas de analisis del deber
ser de los procedimientos que son definidas como: “Los lineamientos
conformados por una serie de preguntas logicas que resultan
necesarias a la hora de evaluar la ejecucion actual de los
procedimientos, con el objetivo de determinar las posibles fallas que
estos pudieran presentar y luego introducir mejoras que optimicen su
ejecucion”®,

Se consideran como criterios importantes:

a. Los procedimientos a documentar deben responder a las actividades
permanentes internas del departamento en estudio, asociadas a su
razon de ser.

b. Los procedimientos a ser definidos no deben incluir la intervencion de
ninguna otra unidad de la empresa, salvo para relaciones de insumo
o producto.

c. Todo procedimiento debe ser documentado incluyendo, sin
excepcion, las instrucciones y formularios que lo regulan, si aplica.

d. Los procedimientos deben ser redactados en forma sencilla y

evitando, en lo posible, la utilizacion de términos muy técnicos.

18 Jiménez & Trejos. La Administracién de archivos de gestion: Un ejemplo practico.
Revista del Archivo Nacional N° 29. Costa Rica. S. Edit. 2014. P4g. 71.

19 Ortegon, Edgar. Guia sobre el disefio y gestion de la Politica Publica. Serie Ciencia y
Tecnologia. N° 168. Edit. Andrés Bello 2008. Pag. 43.
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e. Cada procedimiento descrito debe obedecer al ¢cémo se hace? y
debe corresponderse con la realidad del mismo.

f. Todo procedimiento debe ser diagramado conforme a la simbologia
basica definida y sin excepcidn, representar los insumos, productos y
cargos involucrados.

E. Estandarizacion: Significa establecer estandares similares de peso,
medidas y formatos para los materiales de modo que no existan muchas
variaciones entre ellos. La estandarizaciéon hace que, por ejemplo, los
tornillos sean de tal o cual especificacion, con lo cual se evita tener en
existencia cientos de tornillos diferentes.

2.2.2 CONTROL DE STOCK DE REPUESTOS

A. Lista de repuestos: Se refiere a la informacion consolidada referente a
las existencias fisicas de los repuestos a controlar; asi, es “la relacion de
los productos que aungque no forman parte directa del proceso productivo
de la empresa, es decir no seran colocados a la venta, hacen posible las
operaciones productivas de la misma”?°

B. Tipo de repuestos en stock: En cuanto a los tipos de repuestos o
existencias en un almacén son agrupados de la siguiente manera:

a. Ferreteria: son todos los elementos de uso general, cuya aplicacion no
sélo se dirige al trabajo en si mismo, sino también en tareas auxiliares
y complementarias (tornillos, sogas, alambres, clavos, pintureria, etc.)

b. Suministros: se consideran, como tales, a todos aquellos elementos
gue se aplican en forma directa, pero generalizada, a todos los
trabajos (combustibles, solventes, lubricantes, barras de ferrosos,
cafios y valvuleria, bujes, chapas y planchas, etc.);

c. Repuestos universales: son todos aquellos elementos de recambio que
pueden aplicarse a todo tipo de maquinaria 0 equipo (rulemanes,
sellos, juntas, crapodinas, etc.);

d. Repuestos especificos: son elementos de disefio, tal que no pueden

ser reemplazados por repuestos universales o suministros. Su

20 Fundacion Iberoamericana de Altos Estudios Profesionales (FIAEP). Control de
manejo de inventario y almacén. 2014. En: http://www.fiaep.org
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provision estd a cargo del fabricante original o por determinados

proveedores;

e. Repuestos comunes: son repuestos especificos o suministros que
pueden ser intercambiados entre equipos iguales o similares (motores
eléctricos, reductores de velocidad, acoplamientos, etc.);

f. Conjuntos: el almacén guarda también una serie de conjuntos armados,
componentes de equipos. Estos conjuntos, para reponer, pueden ser
nuevos o reacondicionados en los talleres propios o de terceros?..

C. Estudio de trazabilidad y movimientos: En muchos casos se requiere

también la trazabilidad, sobre todo en materiales o0 maquinas mas criticos.

‘La trazabilidad es el registro del seguimiento de un producto
desde el origen al destino esto quiere decir que debemos
controlar donde y cuando hemos comprado un material y donde y
cuando lo hemos entregado o montado en una maquina... Tiene
como aportaciones: el control de cada una de las partidas y lotes
de productos, la optimizacion de la gestion de existencia, la
deteccion y acotacion de problemas de forma rapida y la retirada
selectiva del producto en caso de incidencia”??.

Entonces con la trazabilidad se pretende tener en todo momento un
control exhaustivo sobre los repuestos y materiales que pasan por la
empresa; esto desde que se recibe del proveedor hasta su salida para
recambio.

Por otro lado, una buena gestion de almacén de repuestos implicara
que la empresa esta preparada para atender en tiempo minimo el
recambio y por ende resolver la inoperatividad de la maquina, teniendo el
repuesto disponible bajo el conocimiento de plazos de entrega,
mantenimiento de stock segun las necesidades estudiadas sobre las

caracteristicas y fundamentalmente el tiempo de vida; asi reducir los

21 Colegio Provincial de Educacién Tecnolégica Rio Grande. ElI Almacén de
Mantenimiento. Rio Grande. Argentina. S. Edit. 2015. Pag. 45.

22 Tejada, Francisco. Preparacion de pedidos: Recepcion, almacenaje y distribucion de
productos. Espafia. Edit. Ideas Propias. 2013. Pag. 80
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costos y tiempo que tardaria el recambio sino se tiene las existencias

desde antes.

En algunos casos puede resultar esencial la trazabilidad sobre todo
para componentes criticos que pueden provocar alguna averia en la
cadena; pero algunas piezas no es posible llevar un control exhaustivo
como por ejemplo de un tornillo pero si puede tener un historial de
movimientos registrado con numeros de lotes o serie, lo que permite
relacionar el material con el pedido de compra y con la orden de trabajo
donde se ha consumido estos datos también ayudan a mejorar las
previsiones en mecatrénica la trazabilidad puede ser fundamental porque
hay componentes criticos que pueden provocar averias en cadena.

D. Registros de disponibilidad: Se deben tener registros actualizados que
permitan conocer el stock; o sea debemos conocer en todo momento la
cantidad disponible de un articulo en caso contrario se debe estar
pidiendo algo que ya teniamos o encontrarnos con que nos falta
recambio cuando mas necesitamos.

2.2.3 Mantenimiento de stock
Es importante el mantenimiento de stock, para lo cual, en general se
fijan puntos de control y de aprobacion de nuevos pedidos y compras con el
fin de que no lleguen a faltar los materiales o articulos necesarios en la
empresa; lo cual se realiza a traves de:

a. Ordenes o pedidos fijos: Consiste en poner la orden cuando la cantidad
de existencias aun es suficiente para cubrir la demanda maxima que
puede haber durante el tiempo que pasa en llegar el nuevo pedido al
almacén.

b. Resurtidos periodicos: A partir del conocimiento y control de la
existencia de existencias ha de existir un sistema de resurtido periédico
fijo.

c. Punto de pedido. Nivel de existencias en el cual se ha de realizar el
pedido para reaprovisionar el almacén. Cuando se realiza el pedido se
ha de tener en cuenta el tiempo que el proveedor tarda en servirlo
(plazo de aprovisionamiento), para no quedar por debajo del stock de
seguridad.
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d. De seguridad: Son aquellos articulos que se tienen en existencia en
almaceén, esto por un tema de resguardo y seguridad frente a posibles
problemas que pudieran ocurrir, como que falle la entrega de
materiales de los proveedores, que se incremente la produccién por
algun motivo, etc.

2.2.4 Equilibrio de stock

El equilibrio entre el porcentaje sobre ventas y porcentaje sobre el

valor del inventario de cada grupo para perseguir una buena rentabilidad

del stock.

A. Stock sobrante Esta compuesto por aquellos articulos nuevos o
usados en buen estado pero que dejan de utilizarse o usarse en un
momento dado. Permanecen en almacén a la espera de que se los
utilice de otra forma como hasta ahora, devolverlos al proveedor,
venderlos, o sean dados de baja en caso de que no haya otra
alternativa. Asi, antes de decidir la permanencia de estos stocks en la
empresa se deberd realizar una comparaciéon beneficio-costo y asi
poder tomar la decision correcta.

stock sobrante = stock medio - stock deseado
B. Stock medio: Este es el nivel de stock que equivale a las cantidades
de existencias almacenadas en el almacén durante un periodo de
tiempo concreto.

C. Stock deseado: Es el stock aconsejable tener segun su rotacion. Una
vez calculado el porcentaje de stock sobrante podemos saber
cuanto de dinero se encuentra innecesariamente inmovilizado.

% stock sobrante = (stock sobrante)/(stock medio) x 100

« Los articulos con baja rotacion.

o La calidad del servicio, para evitar una reduccién excesiva del
stock que perjudique la disponibilidad de productos. En un
estudio publicado, se encontré6 como resultado que es necesario
monitorizar a través de indicadores de gestion la calidad en la
prestacion de servicios de salud, a fin de satisfacer a los usuarios

del servicio.
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2.2.5 Costos de stock
“El stock en una empresa suponen una serie de costes, de mantenimiento
o almacenamiento, financiero, etc. y suponen una serie de implicaciones
para las empresas, por ello, es necesario herramientas o métodos para
gestionar los stocks que permitan una correcta planificacion en lo que al
proceso de compra se refiere, y un control adecuado de los materiales”?3.
Pues es evidente que si se mantienen stock muy altos, el costo podria
generar en la empresa problemas de liquidez financiera; ya que inmoviliza
importantes recursos que podrian ser mejor utilizados en otra funciones
consideradas mas productivas para la empresa. Asi también, el nivel
insuficiente de stock podria no atenderse a los clientes de forma
satisfactoria, generando reclamaciones, reduccion de ganancias y pérdida
de mercado.

El coste de mantener un articulo en el almacén o coste de
inventario del mismo dependera siempre de su valor unitario o precio
pagado por el articulo a su proveedor, Este valor unitario puede ser
bastante complejo de calcular cuando se trate de un articulo que haya
sufrido alguna transformacién en la propia empresa, con lo que su valor es
mas dificil de determinar contablemente, dependiendo totalmente del
sistema contable empleado. Ademas los costes mas importantes desde el
punto de vista de la gestion: los costes de oportunidad no suelen
evaluarse contablemente , por lo que es necesario examinar
cuidadosamente los procedimientos de determinacion de costes dese el
punto de vista de su relevancia para la toma de decisiones implicadas en
un sistema de gestion

Aquellas piezas de gran precio (grandes ejes, coronas de gran
tamafio, equipos muy especiales) no deberian stockearse, y en cambio,
deberian estar sujetas a un sistema de mantenimiento predictivo eficaz.

El coste es, pues, un aspecto fundamental.

“...una de las preocupaciones de un Jefe de Mantenimiento sera

dimensionar adecuadamente su stock de repuesto,

23 Garcia, Fernando. Herramientas para la Gestién de Stocks. Espafia. Edit. Océano.
2016.
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seleccionando con cuidado lo que desea tener a su disposicion
inmediata. ElI almacén de repuestos deberia contener entre el
0,5% y el 1,5% de la inversidn en equipo”?4.
Al seleccionar el repuesto que debemos mantener en stock en una
planta productiva se generan una serie de situaciones:

a. Desde el punto de vista técnico, cuantas mas piezas de repuesto
tengamos en el almacén mas aseguraremos la disponibilidad de los
equipos.

b. Desde el punto de vista econémico, cuantas menos piezas haya
almacenadas, menor capital inmovilizado tendremos.

A. Coste de aprovisionamiento: Su justificacibn se encuentra en
aprovisionarse de articulos de produccion estacional, comprar los
productos a precios mas bajos (aprovechando ofertas) o proceder a su
utilizacién en periodos en el que su precio sea mas alto. Es el coste total
que se origina cada vez que se efectta un pedido de un articulo. Se
compone de una parte fija (coste de lanzamiento o de emisién del
pedido), y de otra variable (coste variable de adquisicion).. El mismo, se
desglosa a su vez en otros dos , a saber:

a. Coste del pedido: Resulta de multiplicar el valor unitario del articulo
por el numero de articulos de que consta el pedido. Ese coste
representa la parte variable del coste de aprovisionamiento, ya que
depende de la cantidad solicitada en el pedido. El también llamado
coste variable de adquisicion resulta de multiplicar el valor unitario del
articulo por el numero de articulos del pedido (siempre que no haya
descuentos en funcion de las cantidades adquiridas).

b. Coste de emision del pedido: Es el coste fijo asociado a toda orden de
pedido. Se trata del coste en el que se incurre cada vez que se lanza
una orden de pedido de un articulo, siendo el coste de preparacion su
parte mas importante si el articulo es producido en la propia
organizacion. El coste de lanzamiento se refiere a la compra de

material a un proveedor externo (correo, teléfono, tarea

24 Garcia, Santiago. Ob. cit. Pag. 96.
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administrativa, carga, transporte, etc.) y a la preparacion de los
pedidos de articulos manufacturados en la misma empresa (puesta a
punto de maquinas, limpieza, etc.). Por tanto, lo podemos
descomponer asimismo en otros dos tipos de coste, a saber.

c. Coste de emision en el caso de que el articulo sea comprado a un
proveedor externo. Incluye diversos conceptos de coste como
impresos y formatos, tiempo del personal administrativo, tarifas
postales y telefonicas, actualizacion de ficheros, inspecciones,
operaciones de carga y descarga, etc.

d. Coste de preparacion del pedido, en el caso de aprovisionamiento
interno a la propia empresa, donde se incluyen todos los los
conceptos de coste junto a los asociados con la interrupcion de la
produccion del pedido. Durante la produccién pueden surgir rechazos
e incluso siempre habra un periodo de aprendizaje con costes
adicionales por falta de experiencia, cuyos coste habran de tenerse
en cuenta.

B. Stock activo: Aquel que hace frente a las demandas normales del
proceso productivo, o de los clientes.

C. De ruptura de stock: Esto puede generar pérdidas de ventas o
aumentar los costos de adquisicion, almacenamiento y transporte de los
suministros. Es el coste asociado a la existencia de demanda
insatisfecha. Se trata del coste de no atender a la demanda insatisfecha
perdida, es decir que implica la anulacion del pedido implicado. La
determinacion del coste de rotura es dificil afiadidas al del coste de
carencia mencionado, ya que su cuantificaciéon también considera el
coste de que el cliente se pase a la competencia o perdidas de ventas
futuras y, por supuesto de imagen.

2.3 EL METODO ABC EN LA GESTION DE STOCK DE REPUESTOS
El analisis ABC es un método que facilita la disminucién del stock
sobrante y el equilibrio entre ventas e inversion del stock, mejorando la
eficiencia de la gestion sin perjudicar la calidad del producto. Este método,
establece un control individualizado sobre cada tipo de existencias,
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determinando la gestién que mejor se adapta a cada articulo en funcion de la
importancia que cada uno de ellos aportada a la empresa.
“El analisis ABC es un método de clasificacion basado en el
principio de Pareto; generalmente el 80% del valor del inventario
esta representado por el 20% de los articulos y el 80% de los
articulos representan el 20% de la inversion. En el andlisis ABC
se clasifican los productos que componen el stock en grupos A,
B, C; siendo en el grupo A en el que se concentran los productos
de mayor demanda. Esta clasificacion facilita la gestion del stock
y su riesgo asociado cuando éste es muy grande”?®
Se clasifican segun su importancia de la siguiente manera: Generalmente
se clasifican por el precio de adquisiciébn o fabricacion, segun la cantidad
consumida en un periodo de tiempo o por la utilidad que representa para el
funcionamiento de la empresa. De alli la importancia de la toma de decisiones
en el proceso de compra, siendo o més correcto, establecer un proceso mas
riguroso e individualizado al producto, o grupo de productos.

Segun este modelo de gestidbn de stocks, repartir los articulos en las
clases A, B y C es relativamente arbitrario. Esta agrupacion solo representa
una interpretacion bastante directa del principio de Pareto. En la practica, el
volumen de ventas no es la Unica métrica que mide la importancia de un
articulo; este método ha estado en el sector desde hace varias décadas.

2.3.1 Productos A:

Pocos productos (ex. 15%) pero que tienen un alto nivel de uso o un alto
costo y que representan el 80% del valor total de uso del inventario. La gestion
gue se deberia aplicar a este grupo de articulos deberia ser excesivamente
rigurosa. El nivel de stock es recomendable que no sea demasiado elevado.

a. Gestion muy cuidadosa y efectiva
b. Estimaciones adecuadas sobre uso futuro

Control para ZONAS "A" Las unidades pertenecientes a la zona "A"

requieren del grado de rigor mas alto posible en cuanto a control. Esta zona

corresponde a aquellas unidades que presentan una parte importante del

valor total del inventario. El maximo control puede reservarse a las materias

Ramirez, Ramon. Gestidn de proyectos de instalaciones de telecomunicaciones. Edit.
Paraninfo. 2011. Pag. 91
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primas que se utilicen en forma continua y en volimenes elevados. Para esta
clase de materia prima los agentes de compras pueden celebrar contratos
con los proveedores que aseguren un suministro constante y en cantidades
gue equiparen la proporcion de utilizacion, tomando en cuenta medidas
preventivas de gestion del riesgo como los llamados "proveedores B". La
zona "A" en cuanto a Gestion del Almacenes debe de contar con ventajas de
ubicacion y espacio respecto a las otras unidades de inventario, este Control
para ZONAS "A", estas ventajas son determinadas por el tipo de
almacenamiento que utilice la organizacion.

Las ventajas son determinadas por el tipo de almacenamiento que utilice
la organizacion.

2.3.2 Productos B:

Numero de productos (ex. 25%) que representan en total el 15% del valor
total de uso de inventario. Puede existir un margen de error, pudiendo exceder
el nivel de stock almacenado del optimo determinado para este grupo de
articulos.

c. Gestion de rutina
d. Esfuerzo de rutina en prevision de la demanda

Control para ZONAS "B"Las partidas B deberan ser seguidas y
controladas mediante sistemas computarizados con revisiones periodicas por
parte de la administracion. Los lineamientos del modelo de inventario son
debatidos con menor frecuencia que en el caso de las unidades
correspondientes a la Zona "A". Los costos de faltantes de existencias para
este tipo de unidades deberdn ser moderados a bajos y las existencias de
seguridad deberan brindar un control adecuado con el quiebre de stock, aun
cuando la frecuencia de érdenes es menor.

2.3.3 Productos C:

Gran cantidad de productos (ex. 60%) con un poco uso individual o un
bajo valor que representan solamente el 5% del uso total de inventario. Se
permite un mayor margen de error que en el caso anterior.

*Poco esfuerzo en prediccion de la demanda
*Sin embargo, ser cuidadosos con los productos estratégicos (inventario

de seguridad).
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Control para ZONAS "C" Esta es la zona con mayor numero de unidades
de inventario, por ende un sistema de control disefiado pero de rutina es
adecuado para su seguimiento. Un sistema de punto de orden que no
requiera de evaluacion fisica de las existencias suele ser suficiente.

El siguiente cuadro de Analisis ABC muestra la importancia relativa de

los productos:
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CUADRO N° 2
CLASIFICACION ABC
Clase de producto % del producto % del valor
Clase A 15% 80%
Clase B 25% 15%
Clase C 60% 5%

Graficamente, se representa de la siguiente forma:

Figura N° 4
Analisis ABC
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Fuente: Ramirez, Ramén. Gestidén de proyectos de instalaciones
de
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telecomunicaciones. 2011

La idea que subyace tras el modelo ABC es que cada categoria de
existencias requiere de un nivel de control diferente; cuanto mayor sea el
valor de los elementos inventariados, mas estrecho debera ser ese
control. Como las existencias A suponen una mayor cantidad de recursos
inmovilizados deben ser controladas estrechamente; sera necesario reducir
las existencias de las mismas en la medida de lo posible y minimizar los
stocks de seguridad. Esto suele requerir detallados prondsticos de la
demanda, sistemas de inventario continuo y una minuciosa atenciéon a las
politicas de compra. Sin embargo, para los elementos de las categorias B y
C la mera observacién puede ser un método de control valido; para ellas, se
pueden emplear modelos periddicos de gestién de stock.

Puesto que se trata de tener un almacén con el menos coste posible, el
precio de las piezas formara parte de la decisiébn sobre el stock de las
mismas.

Desde este punto de vista, los repuestos se clasifican en tres
categorias:

a. Repuesto A: Piezas que son necesarias mantenerlas en stock en
planta

b. Repuesto B: Piezas que son necesarias tener localizadas, con
proveedor, teléfono y plazo de entrega.

c. Repuesto C: Piezas que no son necesario preveer, pues un fallo en
ellas no afecta la operatividad de la planta (solo supondran ligeros
inconvenientes)?®

Antes de acometer la labor de fijar los stocks de repuesto, es
necesario analizar los equipos y determinar su importancia. Esto se
denomina “Analisis de Criticidad”, y establece tres categorias para los
diferentes equipos de la planta: “A” 0 equipos criticos; “B” o equipos
importantes; y “C” o equipos prescindibles.

26 Manene, Luis. Ob.cit. Pag. 2
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Segun a clasificacion de repuestos A,B y C, el repuesto que debe
permanecer en planta o stock es el A, por ser de uso muy alto, por ejemplo
aceites y filtros o tornillos. Y, en menor medida, por componentes de
equipos “B” y “C”.

Para saber sobre las cantidades mas o menos stock necesarias para
el mantenimiento se ha de realizar un analisis del historico de averias, 0
de la lista de repuestos adquiridos en periodos anteriores (uno o dos
afios) para el stock, puede determinarse que elementos se consumen
habitualmente. Asi también habria que estudiar los movimientos de
almacén, a ser posible, movimientos anteriores a la fecha actual, y
diferenciar dos puntos de partida. Uno para estudiar el stock de aquellos
materiales que salen con mas frecuencia y determinar el stock necesario.
Y otro para estudiar el stock de los materiales que no salen o apenas
salen del almacén.
“Se ha de tener en cuenta para determinar un stock de repuestos
la cantidad de equipos y maquinas que hay en planta para utilizar
dicho repuesto, el estado de los mismos, su ciclo de vida (aunque
ahora se encuentren en perfecto estado), la capacidad de
reparacion en taller propio o si se subcontrata la reparacion (si
puedo y/o merece la pena stockear el material para la reparacion
del subcontratista)’?’
Todos aquellos elementos que se consuman habitualmente y que sean
de bajo coste deben considerarse como firmes candidatos a pertenecer a
la lista de repuesto minimo. Asi, los que no son criticas pero que
frecuentemente se averian, deben estar en stock (retenes, rodetes,
cierres, etc.), y también, aquellos consumibles de cambio frecuente
(aceites, filtros) deberian considerarse

Generalmente en las plantas de produccion, algunas piezas se
encuentran en stock permanente en proveedores cercanos a la planta; en
cambio otras se fabrican bajo pedido, por lo que su disponibilidad no es

inmediata, e incluso, su entrega puede demorarse meses.

27 Garcia, Santiago, Ob.cit. Pag. 65
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Un stock insuficiente provocaria la realizacién de mas pedidos y con ello el
aumento de costos fijos. Un stock superior al necesario disminuye la
realizacién de pedidos y de costos fijos, pero aumenta costo de compra y
de inmovilizado. El tema de costes fijos por pedido suele ser un factor muy
importante a tener en cuenta sobre todo en aquellas situaciones en la que
independientemente del nUumero de piezas se pagan portes
internacionales (terrestres, maritimos o aéreos), tasas, aranceles.
Asi, un buen stock y una eficaz gestion de pedidos reporta un coste
minimo para un nivel 6ptimo de inventario. Sin embargo, determinar la
cantidad de respuestas necesarios en stock es dificil de normalizar, ya
que depende muchos factores, como el nimero de equipos que hay en
planta, el estado de los mismos y el nimero de intervenciones que
requieren, la disponibilidad del material requerido.
“Minimizar los costes de repuesto requiere de un continuo
andlisis del estado de la planta, se trata de llevar a cabo un
consumo de piezas de repuesto habituales (rodamientos, juntas,
retenes), que ademas en cualquier sistema de gestion deberia
poderse especificar un punto de pedido automatico para
despreocuparnos de esos materiales y centrarnos en la reducciéon
equipos de primer nivel’?®
2.4 Gestion de stock segun el método ABC
A. Sistema de reaprovisionamiento de los “dos cajones”.
a. Se usa para productos de bajo valor, productos no criticos (ex.
Productos C).
b. Basado en la inspeccion visual de las bajadas de inventario
c. Un cajon contiene material suficiente para atender las necesidades
desde el momento en que se recibe un pedido hasta el momento en
gue se recibe la siguiente.
d. El segundo cajon (llamado reserva) contiene suficiente material para
atender las necesidades entre el momento que se recibe el pedido y el

momento que se reciben los materiales.

28 Ojeda, Daniel. Gestion de repuestos. 2014. En: https://es.scribd.com
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e. Sila produccion recurre al cajon de reserva, se deben pedir materiales
adicionales inmediatamente.

B. Sistema de punto de pedido: Cantidad a pedir cuando el stock baja hasta
un nivel predeterminado. Y considera cuando hacer el pedido (punto de
pedido) y cuanto pedir (cantidad a pedir).

C. Sistema de revision periddica: Se introducen pedidos por cantidades

variables a intervalos de tiempo. Considera cuanto pedir (cantidad a pedir)
y el intervalo de tiempo entre pedidos (intervalo de tiempo de pedido).

D. Planificacién de requerimiento de materiales:

a. Asume demanda variable durante todo el proceso de produccion.

b. Calcula requerimientos de componentes basandose en el Listado
Maestro de Produccion (LMP), lista de materiales y datos de inventario.

c. La compra de materiales se realiza solamente cuando el LMP los ha
listado para su uso.

d. Los materiales son empujados.

e. Los sistemas comparten informacion con otros departamentos,
funcionales distintos del area de operaciones (ej. Compras, ventas,
control de costes). Estos sistemas planifican el uso de los recursos de
la compafia, incluyendo la planificacion de materias primas,

vendedores, produccién, equipos y procesos.

2.5 DESCRIPCION DE LA PLANTA DE LAVADO Y PEINADO EN LA
PRODUCCION TEXTIL
Esta planta tiene dos areas:
2.6.1 Area de Lavado

Se puede decir que es el primer proceso, previo a esto debe de haber
una apertura del material, esto se realiza en unas abridoras que funcionan
con teleras alimentadoras, es muy importante ya que ayuda a reducir la
cantidad de materia prima no lavada y aumenta la eficiencia del lavado.

El lavado de la lana se realiza en unas maquinas llamadas lavaderos,
estos estan compuestas por varias tinas (entre 4 y 5 tinas o barcas) donde
estan llenas de agua y detergentes especiales que estdn a una
temperatura adecuada, en la primera tina esta entre unos 65 y 70 grados
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centigrados y en las tinas siguientes la temperatura de esta mezcla va
bajando progresivamente de 1 a 2 grados por tina, estas tinas tienen unos
mecanismos de arrastre que su funcién es hacer que la lana pase de una
tina a otra, terminando el proceso de lavado en unos secaderos que son a
continuacion de las tinas, estos también tienen temperaturas especiales ya
gue un exceso en el secado puede hacer que la lana pierda algunas
propiedades como la elasticidad y la resistencia y también puede hacer
gue la lana se torne de un color amarillento. Pero también si el proceso de
secado no es bueno y la lana sale del proceso de lavado conteniendo
bastante humedad va hacer que esta tenga demasiados problemas en el
proceso de cardado.

La grasa o suarda que trae la lana de oveja esta compuesta por
fracciones oxidadas y fracciones no oxidadas, entonces estas dos partes
de la grasa no se disuelven y eliminan por igual en el lavado. La parte de
la grasa no oxidada sale de forma facil en el proceso de lavado, mientras
que la parte oxidada sale en su mayoria, pero queda una cantidad de esta
grasa que es dificil de remover.

El proceso de lavado ayuda a eliminar la suciedad que “esta
conformada por tierra mineral, suciedad organica no proteica y suciedad
proteica. Estas fracciones de suciedad son removidas en tiempos
diferentes, tal cual lo evidencia el porcentaje de ceniza de los barros de
cada bafio”?.

En términos generales, el proceso de lavado hace que la lana pierda
grasa innecesaria y también parte de impurezas solidas que trae.

2.6.2 Area de Peinado
Los procesos de la planta son variados y a continuacion y en el orden que
se realizan, se detallan asi:
A. Abridoras: Este es el primer proceso en la planta de peinado, aqui
se da primero el desmanche del material realizado por el abridor, este

desmanche es necesario para sacar algunas impurezas que pueden

29 Castillo, M. Estudio demografico de los atributos morfolégicos y productivos en ovinos
y auquénidos de la provincia de Jujuy, Argentina. Edit. AGRI-FAO. 2014. Pag. 31.
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ser visibles por ellos, o sacar partes del material que sean de otro
color o que la lana se encuentre mojada.

Una vez el material desmanchado ya esta listo para que ingrese a la
abridora para que pueda darse el proceso de apertura del material
para poder facilitar mas adelante el proceso de paralelizacion de las
fibras en las cardas.

Una abridora cuenta con dos cargadores y un morley (maquina para
retirar impurezas de la lana), el material es ingresado por el abridor al
primer cargador, donde por medio de una telera el material es
transportado y a través de unos peines se da el inicio de la apertura
del material. Este material por succion es llevado al morley que tiene
unas aspas que hacen que el material gire y debajo de las aspas hay
una zaranda que sirve para que todas las impurezas que han sido
removidas del material por las aspas caigan, luego el material sigue
su camino por un ducto e ingresa al segundo cargador, que por medio
de una segunda telera la lana es transportada hacia los peines de la
abridora para continuar con el proceso de apertura. A continuacion la
lana cae a una tercera telera donde se le dosifica el ensimaje por
medio de unos atomizadores, una vez la lana ya ensimada cae a un
ducto y por succidon de aire es llevado a unos casilleros para su
reposo.

B. Reposo: En los casilleros es donde se da el reposo de la lana. El
tiempo aproximado de reposo es de seis a ocho horas y todo este
tiempo el casillero debe permanecer cerrado. Esta operacion es
importante ya que sirve para que la humedad que tiene la lana por la
dosificacion del ensimaje migre y se comparta por igual en todo el
material. Luego el casillero es abierto por el jefe turno o el cardero
para dar inicio al proceso de cardado, pero antes se realiza una
prueba de laboratorio para determinar cual es el porcentaje de
humedad de la lana, ya que la lana muy humeda o muy seca va a
tener problemas al pasar por las cardas haciendo que ésta se enrede

o rompa fibra. Si la lana se encuentra demasiado humeda se la debe
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sacar del casillero para que se ventile, pero si se encuentra
demasiado seca se le agrega ensimaje de forma manual.

C. Cardado: En el cardado se inicia el proceso de paralelizacion de las
fibras. El cardero es quien saca la lana del casillero y alimenta la
carda, el producto resultante después de haber pasado la lana por la
carda es una mecha o velo de fibras casi paralelizadas y empalmadas
entre si. En este proceso es importante controlar el titulo de salida de
carda, es decir, el grosor de salida de la mecha, dependiendo del tipo
de lana que va a ser cardada se tiene una tarjeta de regulacion de la
carda, en donde se indica el peso en Kg/h que se debiera obtener en
la carda, para esto el cardero cuando va a iniciar un lote, hace que
primero la carda solo trabaje por diez minutos, entonces el cardero va
a una balanza y pesa toda la mecha que se obtuvo de la carda en
diez minutos y eso lo multiplica por seis para saber cual seria la
produccion por hora, entonces si es que esa produccion que se
obtendria por hora es igual a la que figura en la tarjeta de regulacién
de la carda continua cardando todo el material, de lo contrario llama
al jefe de turno para que regule la maquina para poder cumplir con lo
gue se especifica en la tarjeta de regulacion.

La carda se compone de:

a. Unatelera alimentadora

b. Una balanza que esta muy relacionada con el titulo de salida
del velo
Un cilindro giratorio de un diametro regular llamado linkerin.
Tres cilindros giratorios de gran didmetro llamados Avantren,
Gran tambor y tambor peinador.

Alrededor de los cilindros giratorios se encuentran unos cilindros de
menor diametro llamados trabajadores y se tiene cinco trabajadores en
el Avantren y cinco en el Gran trabor, estos trabajadores son los puntos
de cardado, también se tiene en las cardas los moreles que por medio
de unos ventiladores se encargan de eliminar las impurezas.

El camino que sigue la fibra es el siguiente, se alimenta la carda en

el cargador, la fibra sube por la telera y cae a la balanza, luego la fibra
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cae a una telera y es transportada al linkerin, y por medio de unos
cilindros y escobillas la fibra pasa al Avantren donde se inicia el cardado
con los trabajadores, luego la fibra pasa por el primer morel y después
por el segundo morel donde se eliminan las impurezas, después el
material por medio de cilindros y escobillas sube al gran tambor donde
se continta con el proceso de cardado ya mas fino, luego la fibra pasa al
tambor peinador que se encarga de hacer que la fibra ya salga de la
carda y en forma de velo.

En la carda se obtienen los desperdicios del linkerin, del 1er morel y
del 2do morel que son mas que todo materia vegetal con polvo, luego se
tiene los desperdicios del “bajo carda”, se puede encontrar el “bajo carda
malo” y el “bajo carda bueno”.

El “bajo carda malo” es el desperdicio que cayd de la mitad de la
carda hacia atras, tiene este nombre porque la fibra no lleg6 a
convertirse en velo, es la fibra que cayd debajo del Avantren, y el “bajo
carda bueno” es el desperdicio que cayo de la mitad de la carda hacia
adelante, se le denomina “bajo carda bueno” porque ya estaba en la
Ultima parte de la carda a punto de convertirse en velo, es la fibra que
cay6 debajo del gran tambor y del tambor peinador.

Una vez que el material ya salié de la carda en forma de velo, ya
estd lista para pasar al siguiente proceso que es el estiraje.

D. Estiraje: En esta empresa se cuenta con cuatro pasajes de estiraje por
cada linea de produccién, constituidas por gilles, que se encargan de
estirar las fibras y darles una mejor paralelizacion, volviendo la mecha
mas regular. Esta parte del proceso inicia con los tachos llenos de
mecha que se obtuvieron de la carda, los cuales pasan a la 1ra qill,
luego los tachos que se obtienen de la 1ra gill pasan a la 2da qill, los
tachos que se obtienen de la 2da gill pasan a la 3ra gill, los tachos que
se obtienen de la 3ra gill pasan a la 4ta gill y por ultimo estos tachos que
se obtienen de la 4ta gill ya estan preparados para ir al siguiente
proceso que es el peinado. En todos los pasajes de las gilles se produce

el estiraje, cabe mencionar que en la 1ra y 2da gill se le dosifica una
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pequefa cantidad de ensimaje para preparar aun mas la fibra para el
peinado.

La persona que se encarga de este proceso es el gillero que se
encargara de alimentar y limpiar la maquina. Como en este proceso el
material debe salir con regularidad, el gillero debe pesar frecuentemente
las mechas de salida de las gilles, ya que también aqui al igual que en
las cardas existe una tarjeta de regulacion, la cual dice cuanto debe
pesar cinco metros de mecha y cuél debe ser el estiraje aproximado
para el tipo de lana que se estéa trabajando.

El funcionamiento de una gill es el siguiente: La gill se encuentra
formada por una barreta que es por donde avanzaran todas las mechas
de los tachos, luego tiene una cabeza de estirado, ésta se compone de
unos cilindros de alimentacion que son los que jalan las mechas de los
tachos que se deslizan por la barreta introduciéndolas a la cabeza de
estirado, después de los cilindros de alimentacién vienen dos campos de
agujas, éstos contribuyen a la paralelizacién de las fibras y seguido se
encuentran los cilindros de estiraje, éstos como su nombre lo indica,
estiran la fibra de forma controlada y son también los que dan la
velocidad de salida de la gill. Entonces la cabeza de estirado se
compone de los cilindros de alimentacion, dos campos de agujas que
rotan y los cilindros de estiraje, la velocidad en que rotan los cilindros de
estiraje es mucho mayor a la de los cilindros de alimentacion.

Para entender un poco mejor el proceso de estiraje, si en una gill
se ponen seis tachos, se dara aproximadamente un estiraje de seis
veces a la mecha de salida de la gill, teniendo la mecha de salida un
titulo casi igual al de las mechas de entrada. Luego de todo este
proceso de estiraje, la mecha ya se encuentra preparada para ingresar
al proceso de peinado.

E. Peinado: Las mechas después que han salido del 4to pasaje en las
gilles ingresan a los peines, los mismos que se encargan de eliminar
todas las fibras cortas que rompio la carda (noils) y que aldn seguian en

la mecha, también se encargan de eliminar materia vegetal que pueda
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haber quedado y algunos neps que son aglomeraciones de fibra y
también se encargan de contribuir a la paralelizacion de las fibras.

La persona que se encarga de realizar esta actividad es el peinero,
guien se encarga de alimentar la maquina, limpiarla y avisar al jefe de
turno si la maquina presentara algin inconveniente.

El funcionamiento de un peine consiste en sujetar un mechoén de
fiboras y peinar las fibras con un peine circular que gira, entonces
cualquier fibra corta que no esté sujeta y las impurezas, se iran como
desperdicio llevandoselas el peine circular. La longitud que ya fue
peinada ahora es sujeta por unos rodillos y la mordaza que sujetaba el
mechon sobresaliente se abre y se puede peinar con el peine fijo la cola
del mechon que no fue peinada y asi se repiten varios ciclos
empalmando los mechones peinados formando una cinta sin fin.

Una vez que la mecha ya fue peinada es llevada para un ultimo
pasaje de estirado.

F. Botatacho: Este Uultimo pasaje tiene como funcion devolver la
regularidad a la mecha que se perdio en los peines debido a los varios
golpes por minuto que se producen. El funcionamiento de un botatacho
es exactamente igual al de una gill. El encargado de esta actividad es el
bolerista siendo su funcion alimentar la maquina, limpiarla y llamar al
jefe de turno si la maquina presentara algun inconveniente.

La mecha que sale del botatacho es llevada a la bolera para la
fabricacion de bolas de lana peinada (tops) o llevada a la gill bumps
para la fabricacion de bumps. El top y el bumps son simplemente
diferentes formas de presentacién de lana peinada.

Una vez terminados los tops o los bumps son prensados ya que
tienen demasiado volumen y ocupan demasiado espacio, ademas se
prensan porque de esta forma se facilita su transporte, entonces se
crean fardos con varios tops o bumps y son llevados a hilanderia para
continuar con el proceso textil 0 son exportados para entregarselos al

cliente final como lana peinada.
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Figura N° 5

Diagrama de bloques del proceso de peinado.

Proceso de lavar lana
|

Proceso de aperturay
batido

Proceso de reposo de 6
a 8 horas

Proceso de cardado

Proceso de estiraje

Proceso de peinado

Proceso de estiraje

| |

Proceso de boleado Proceso de Bumps

| \

Proceso de embolsar Tops

Proceso de embolsado Bumps

Fuente: Reglamento Interno Michell S.A.
Arequipa- 2016
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Figura N° 6
Proceso grafico de peinado.
Flow sheet del proceso de peinado.

CASILLERO

ABRIDORA

FILL BUMPS

Fuente: Elaboracién propia
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2. RESUMEN DE LA PROBLEMATICA ENCONTRADA

Deficiencias en la gestion de stock

e No existe un sistema para identificar y clasificar formalmente los
repuestos por ABC, es decir por movimientos e importancia.

A nivel de e No existe una base sistematica para catalogar repuestos y armar el

codificacion maestro de materiales; Normalizar, identificar, clasificar y CODIFICAR.
Tomando como principio la  simplicidad, especificaciones,
estandarizacion.

¢ No existe andlisis de comportamiento de cada producto por méquina o
centro de costo.

A nivel de e No existe un procedimiento formal para direccionar consumos por

Control  de destino, armando un sistema de costos por maquina o actividad.
Stock 0 |e No se aprovecha la base de datos para obtener informacién de
Inventarios CONSUMOS por repuestos o grupo de repuestos.
¢ No se comparte informacion con usuarios.
¢ No se aprovecha informacion por maquina o actividad.
e No hay cddigos de ubicacion para los repuestos.
A nivel de |e No se aprovecha informacién para analizar y proyectar consumos de

equilibrio de acuerdo a data histérica y juicio de expertos (por necesidad).

stock No se trabaja minimos ni maximos.

No se trabaja pendientes.

No hay politicas de reposicion por historial.

Problemas de espacio en almacenes.

Problemas por alta rotacién de personal en almacén.

Problemas por poco personal en almacén.

No se comparte ni capacita a personal usuario sobre bondades de

manejo de informacion en base de datos, histéricos, por importancia,

destino especifico, volumenes, calidades, cantidades, por grupos de

trabajo, etc.

e No existe politica formal para reposicién por mantenimiento preventivo
programado y respetado.

e No hay politicas de “Just in Time” ni MRP.

Fuente: Elaboracién propia

A nivel
beneficio
costo

Consecuencias de esta problematica:

» Demora excesiva en la basqueda, localizacion, monitoreo y control de
los repuestos.
Desgaste de tiempo innecesario en la ejecucion de procedimientos.
Deficiente flujo de informacion.

Desconocimiento en los responsables del sistema de catalogacion

vV V VYV V

Escasa difusion de la informacion de procedimientos técnicos de los
repuestos.
» Retraso en el proceso de reparacion o recambio de repuestos.
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» Inversion excesiva de tiempo para lograr la operatividad de la de la
magquina.

» Errores permanentes en el llenado de datos de codificacion.

» Dificultad para proyectar mantenimientos preventivos.

» Desconocimiento exacto de tiempo de vida del repuesto por maquina.

3. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Gestion Estratégica de Abastecimiento de Materiales en el Almacén Procura
de la empresa Grafia y Montero para la ejecucion del Proyecto Antapacay.
Autor: Martinez
En el andlisis realizado se verifica que en el abastecimiento de materiales no
se esta presentando una RS “Rotura de Stock” mas si un sobre stocks en
ciertos materiales.
El 4.03 % de los materiales presenta un sobre stock y parte de ellos de baja
rotacion por tal razon son de alto costo. Esto representa pérdidas econdémicas
para el proyecto.
Inadecuada clasificacion de materiales ya que utilizan una clasificacion
proporcionada por el sistema, lo que ocasiona la poca facilidad para encontrar
los materiales, que en la mayoria de casos ocasiona pedidos insulsos de
material. Actualmente la catalogacion es compleja.
Se elaboré6 un programa de compras para los materiales que contiene
variables que se deben de manejar con mucho detalle.
Se busca tener un beneficio costo mejorando en un 20% el costo que
actualmente nos cuesta mantener el inventario.
‘“PLAN DE ABASTECIMIENTO PARA EL RESPALDO DE STOCKS
MINIMOS DE MATERIALES Y COMPONENTES EN LA FABRICACION DE
HORNOS EN UNA EMPRESA INDUSTRIAL”
Autor: CARLOS ALBERTO PINEDA GIRALDO
Concluyo en que:

El plan de abastecimiento propuesto establece una forma de trabajo para el
area de logistica que garantiza el correcto abastecimiento y respaldo de
stocks minimos, lo que permitird un desarrollo de los procesos de fabricacion
de forma fluida y con un proceso logistico dinamico y preparado para los
cambios que requiera el contexto.
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Se realiz6 el diagnéstico situacional de las operaciones de abastecimiento
utilizando la observacién, aplicacién de encuestas y el analisis de informacién
contable respecto a gastos y costos. Teniendo una oportunidad de ahorro de
por lo menos S/. 269,937.89.

Se pudo definir mediante las herramientas aplicadas que los factores
criticos en el caso estudiado van relacionadas al uso de los sistemas
informaticos, falta de coordinacién de tareas logisticas, problemas de
comunicacion, ademas de los inconvenientes debido a la falta de
herramientas necesarias, siendo el apoyo gerencial también un aspecto
critico para la mejora y busqueda de soluciones.

Para la correcta aplicacion del plan es necesario que se siga la
metodologia y pasos propuestos en el Capitulo 1V del presente trabajo, para
lo que es necesario disponer de los recursos tanto econémicos como de
personal. De otra manera se corre el riesgo de generar vacios que pondrian
en riesgo los resultados.

“APLICACION DEL MODELO DE INVENTARIO CON REVISION PERIODICA
PARA LA GESTION OPTIMA DE ABASTECIMIENTO EN UNA EMPRESA
DISTRIBUIDORA”

Autora: Ana Claudia Gutiérrez Gutiérrez

Se aplico el modelo de inventario con revision periddica para la gestion
optima de abastecimiento en la empresa distribuidora, obteniendo un
incremento del 19.17% en el nivel de servicio, cumpliendo con el objetivo del
95% y reduciendo el costo total del inventario en S/.46,742 para los productos
criticos, alcanzando un indice de ocupacion del 64% en el almacén de
Arequipa.

La probleméatica planteada describe la insatisfaccion de los clientes, las
limitaciones en la cadena de suministro y la generacion de sobrecostos
obtenidos con la aplicacién de la metodologia actual para realizar los pedidos
y calcular la cantidad de reposicion del inventario, generando un
abastecimiento deficiente. La metodologia actual para determinar la cantidad
de pedido es la causa principal de estas deficiencias, ya que no se ajusta a
las nuevas necesidades del mercado; por lo tanto, se propone el desarrollo de
una nueva metodologia de reposicion del inventario para la optimizacion de

este proceso.
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La revisibn de investigaciones relacionadas y la descripcion de bases
tedricas fundamentan que el modelo que mejor se ajusta a la gestiéon de
abastecimiento para este tipo de negocio es el modelo de revision periddica
con demanda incierta, uno de los modelos de los sistemas de control
avanzado de inventarios por demanda. Es el modelo adecuado porque en
primer lugar el abastecimiento de la empresa distribuidora tiene un enfoque
PULL, ya que los procesos deben ser reactivos a la demanda del cliente y lo
gue se busca es reaprovisionar el inventario con tamafios de pedidos
basados en las necesidades. Y en segundo lugar, porque es un modelo que
permite revisar al mismo tiempo los niveles de inventario de multiples
productos, realizando un Unico pedido y generando un ahorro en el proceso
de compras y de transporte, brindando mayores facilidades a un tipo de
negocio que comercializa alrededor de 200 items diferentes en todo su
alcance geografico.

El nivel de inventario es irregular ya que la disponibilidad de stock es
insuficiente en algunos productos, o por el contrario en otros se presenta
sobre stock por una sobreestimacion de las ventas.

La irregularidad en los niveles de inventario comprueban las deficiencias en el
abastecimiento, ya que no se cumple con la meta establecida para el indice
de rotacion y tampoco se satisface las necesidades de los clientes segun la
encuesta de satisfaccion al cliente aplicada en el 2015, ademas de los
sobrecostos que implica mantener un stock inmovilizado y los fletes por
transferencias entre sucursales para cubrir eventuales quiebres de stock.

Con el desarrollo del modelo de inventario con revision periddica y su
ejecucion en Optquest para Crystal Ball para la empresa distribuidora, se
logré encontrar los valores 6ptimos para el nivel de inventario e intervalo de
revision del producto seleccionado en base a 1,000 simulaciones para una
demanda variable con distribucion binomial negativa. Con ambos valores
definidos se calcula la cantidad de pedido de reposicidén, logrando
efectivamente y en simultaneo el objetivo de cumplir con el nivel de servicio
minimo requerido para el tipo de producto y minimizar el costo total anual

relacionado al inventario.
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APLICACION DE METODOLOGIA MEDAL EN LA DIVISION DE MOTORES DE
UNA EMPRESA DE SERVICIOS INDUSTRIALES PARA IDENTIFICACION DE
OPORTUNIDADES DE MEJORA EN LA GESTION LOGISTICA, AREQUIPA 2016”
Autora: MARDELY GRISELDA CRUZ MACHACA

Se analizé la situacion actual de la empresa bajo las 07 areas clave y se
encontré que solo se cubren el 74% del total de funciones del equipo
logistico, se tiene un 31.78% de material obsoleto respecto del stock
valorizado actual, el indice de rotacion es de 12/12, la puntuacion de
distribucion fisica es de 45/47, el OTD de procesamiento anual de solicitudes
de orden de compra es 58%, el uso de familias para codificacién es de 33/77
grupos, el uso de catalogo de materiales es de 83/303 grupos, la puntuacion
de coordinacion entre areas es 3/9 y finalmente el personal con programas de
capacitacion es 0%.

Se logr6 proponer 05 oportunidades de mejora: Clasificacion ABC
multicriterio en base a valorizado y frecuencia de salidas, implementacion de
indicadores logisticos, implementacion de formato Poka Yoke para
seguimiento de solicitudes de Orden de Compra, mejorar y registrar
procedimientos de todo el flujo logistico y programa anual de capacitacién
para los miembros del equipo logistico.

Se determiné que luego de la implementacion de mejoras se lograra un
impacto de mejora en OTD de entrega de 6rdenes de compra en almacén y
lograr el 95%.

Se realizé un andlisis de costo beneficio de la propuesta en la que se
determind que con una inversion de S/ 8200.00 en un periodo de 01 afio se
obtiene un beneficio de S/.101,980.00.

4. OBJETIVOS
4.1 Objetivo general
Determinar de qué manera la aplicacion del método ABC permitiria optimizar
la gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado de la
empresa Michelly Cia S.A.
4.2 Objetivos especificas
a. ldentificar si la aplicacion del método ABC permitiria una mejor
codificacion en la gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y

Peinado de la empresa Michell y Cia S.A.
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b. Precisar de que forma la aplicacion del método ABC mejorara el control
en la gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado
de la empresa Michelly Cia S.A.

c. Detectar la medida en que la aplicacion del método ABC optimizara el
mantenimiento y equilibrio en la gestion de stock de repuestos en la
Planta de Lavado y Peinado de la empresa Michelly Cia S.A.

d. Establecer los beneficios econémicos de la aplicacion del método ABC en
la gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado de
la empresa Michelly Cia S.A.

5. HIPOTESIS

Hipotesis General
Dado que cada vez son mas complejos e importantes los sistemas de

gestion de stock de repuestos por su importante implicancia en la continuidad

del proceso productivo de las empresas
Es probable que con la propuesta de aplicacién del método ABC se logre
optimizar la gestioén de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado

de la empresa Michelly Cia S.A.

Hipotesis Especificas

a. La aplicacién del método ABC permitiria una mejor codificacion en la
gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado de la
empresa Michell y Cia S.A.

b. La aplicacion del método ABC optimizara el mantenimiento y equilibrio en la
gestion de stock de repuestos en la Planta de Lavado y Peinado de la
empresa Michelly Cia S.A.

c. La aplicacién del método ABC permitiria lograr beneficios econémicos a la
empresa Michelly Cia S.A.

[ll. PLANTEAMIENTO OPERACIONAL
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1. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE VERIFICACION

VARIABLES INDICADORES TECNICAS ITEMS
Clasificacién de los 31-32-33
Variable repuestos Encuesta 3
Independiente | Codificacion con el y observacion 18-19-20-36-37
Aplicacién del | método ABC documental
Método ABC | politicas de control de 30-31-32-38-39
stock
Codificaciéon 1-2-3-4-5-6-7-8
Variable Encuesta 9
Dependiente Control de Stock y observacion
. e Mantenimiento de stock | documental 10-11-12-13-14-
Optimizacion
de la Gestia 15-16-17
de Sat T(S o Costos de stock 21-22-23-24-25-
€ stoc 26-27-28-29-30
Beneficios econdmicos 34-35-36-37-38-39

Se utilizaran las técnicas e instrumentos siguientes:

a. Observacion documental: A través de la revision todos los documentos de
la empresa que contengan los proceso Y flujo de informacién como: hojas
de pedido, inventarios y stock; asi como al historial de reparaciones. Y del
historial de reparaciones y mantenimiento de las maquinas. Se utilizara
como instrumento la Ficha de Observacion (Se adjunta en anexos).

b. Encuestas: Se realizaran al personal involucrado directamente con el Area
de mantenimiento y almacén. Se utilizara& como instrumento el

Cuestionario. (Se adjunta en anexos).
2. CAMPO DE VERIFICACION
2.1 Ubicacion espacial
La empresa Michell y Cia. S.A. ubicada en Pasaje Clisa s/n en el distrito
de José Luis Bustamante y Rivero, de la provincia y departamento de
Arequipa.
2.2 Ubicacion Temporal
Es transversal, en vista que el trabajo de campo se realizar4 de abril a
noviembre del 2017.
2.3 Unidades de estudio
El universo estd conformado por 5 supervisores y 5 jefes de Mecéanica del
Area de Mantenimiento y 2 encargados de Almacén; haciendo un total de 12

unidades de estudio.
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Al incluir investigacion documental se consideran como fuentes: Las
existencias en stock del almacén en la empresa Michell y Cia. S.A.
Para efectos de la investigacion se trabajara con el total de la poblacion
considerada en la investigacion.
3. ESTRATEGIA DE RECOLECCION DE DATOS
3.1 Organizacién
Para la recoleccion de los datos, se procedera de la siguiente manera:

v Se realizaran las coordinaciones necesarias ante la Gerencia de la
empresa a fin de contar con la aprobacion del proyecto y recibir el
apoyo respectivo en el desarrollo de la investigacion.

v/ Se aplicaran los instrumentos a las personas consideradas en la
investigacion.

v Se recopilara la informacién necesaria para el levantamiento de los
procesos y flujos de informacion de gestion del almacén de

repuestos.

3.2 Recursos
A. Humanos
Investigador, asesor, jefes de mecanica y trabajadores de almacén
B. Materiales
Archivos
Hojas
Computadora
Impresora
Movilidad
Usb.
C. Institucionales
Universidad Catolica Santa Maria
Michell y Cia. S.A.
D. Financiamiento
El costo que demande el desarrollo de la investigaciéon sera sufragado

integramente por el investigador.

3.4 Criterios para el manejo de resultados
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El manejo de los resultados se realizara a partir de los datos obtenidos
en el proceso de aplicacién de instrumentos, los que seran procesados a
través del conteo y tabulacién respectiva, para su sistematizacion se utilizaran
herramientas estadisticas, y en forma computarizada través del Programa de
Excel, elaborandose los cuadros y graficas respectivas.
Finalmente los resultados serdn debidamente interpretados teniendo en

cuenta los problemas, los objetivos, y la hipétesis planteada.
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i. CRONOGRAMA DE TRABAJO

Eleccion del
tema de
investigacion

Busqueda
bibliogréafica

Seleccion de
instrumentos
de

investigacion

Elaboracion del
proyecto

Presentacion
del proyecto

Aplicacién de
los
instrumentos
de
investigacion

Procesamiento
de datos

Interpretacion
de los cuadros
estadisticos
Sistematizacion
y presentacion
final

V. PRESUPUESTO

a. Bienes Disponibles

MATERIALES DE PRECIO
EQUIPO UNIDAD CANTIDAD | UNITARIO S/.
Fichas de investigacion Ciento 200 0.50 100.00
Material bibliogréafico Unidad 100 10.00 1000.00
Material de oficina Unidad 20 10.00 200.00
Papel bond Millar 5 25.00 125.00
Utileria Varios 20 30.00 600.00
TOTAL 2025.00
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b. Servicios Disponibles

DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD PRECIO S/.
UNITARIO
Capacitaciones Meses 5 100.00 500.00
Implementaciones 1500.00
Movilidad Traslados 10 100.00 1000.00
Luz Horas 150 0.50 75.00
Internet Horas 300 1.00 300.00
Fotocopias Hojas 450 0.05 22.50
TOTAL 3377.50

c. Presupuesto Total

DESCRIPCION UNIDAD Sl.
Bienes Varios 2025.00
Servicios Varios 3377.50
TOTAL 5402.50

d. Financiamiento: Los recursos financieros que demande el desarrollo de la

investigacion seran sufragados con recursos propios del investigador.
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ANEXO 2
INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION
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FICHA DE OBSERVACION N° 1

Documento:

Tipo:

Encabezado

Contenido de item

Codificaciones:

Evaluacion de la funcionalidad:

Observaciones:

FICHA DE OBSERVACION N° 2

HISTORIAL DE MANTENIMIENTO Y REPARACIONES

Maquina:

Funcion productiva:

Fecha en que se malogro:

Tiempo transcurrido hasta que se ubica la pieza

Fecha de inicio del recambio de pieza:

Fecha en que se termina  de reparar la maquina:

Fecha de operatividad de la maquina en la produccién:

Costo demandado en el mantenimiento:
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ENCUESTA
. PROCEDIMIENTOS PARA LA REPARACION DE MAQUINAS:
1. ¢ Son indispensables cada uno de los pasos considerados?

a. Todos () b. La mayoria () c. Algunos ()
2. ¢ Presentan duplicidad de las tareas?
a. Si() b. No ()
3. ¢ Qué proporcion corresponde a actividades complejas que demandan mas
tiempo?
a. Todos () b. La mayoria () c. Algunas () d. Ninguna ()

4. Considera que se esta dedicando mucho tiempo y recursos a actividades
gue no agregan valor? a.Si() b. No ()

5. ¢ Las tareas estan distribuidas adecuadamente dentro del procedimiento?
a. Todos () b. La mayoria () c. Algunas () d. Ninguna ()

6. ¢Qué proporcion de actividades representan demora dentro del
procedimiento?
a. Todos () b. La mayoria () c. Algunas () d. Ninguna ()

ll. PROCEDIMIENTOS DE INFORMACION Y DOCUMENTOS
7. Sefale su apreciacion respecto al tiempo que demandan los siguientes
procesos de informacion en almacén
A. Pedido de repuestos: a. Rapido () b. Promedio () c. Excesivo ()
B. Busqueda y localizacion: a. Rapido () b. Promedio () c. Excesivo ()
C. Salida de los repuestos: a. Rapido () b. Promedio () c. Excesivo ()
8. ¢Los procedimientos se encuentran representados? a.Si() b.No ()
9. Sefiale su opinién sobre el tipo de documentos de gestion entre almacén y
reparacion de maquinas teniendo en cuenta que B= bueno, R= regular y
D= Deficiente; respecto a:

Tipo de Encabezado Contenido Codificaciones Flujo

documento de items
Formatos B() R() D(. B() R() DB() R() D() B() R() D()
)
Registros B () R() DB() R() DB() R() D() B() R() D()
) )
Instructivos B() R() DB() R() DB() R() D() B() R() D()
) )
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lll. CODIFICACION y CATALOGACION:
10.La codificacion usada para los repuestos es numérica: a. Si () b. No ()
11.Se encuentra generalizada y conocida por los responsables: a. Si () b. No ()
12.Estan los repuestos codificados técnicamente:

a. Todos () b. La mayoria () c. Algunas () d. Ninguna ()
13.Que deficiencias presenta la codificacion:

14.Cuenta con una matriz de catalogacion: a. Si () b. No ()
15.La matriz contiene informacién pertinente y es actualizada en forma
continua: a. Siempre () b. Aveces () c. Nunca ()
16.La informacion permite identificar la pertenencia del repuesto al sistema:
a. Siempre () b. A veces () c. Nunca ()
17.Se ha logrado unificar un lenguaje unico:
IV. NORMALIZACION DE LA INFORMACION

18.Se ha normalizado la informacion unificando criterios respecto a las

condiciones especificas que debe cumplir un proceso y cada documento:
a. Todos () b. La mayoria () c. Algunas () d. Ninguna ()
19.Se ha difundido la informacién de los procedimientos de informes técnicos
de los repuestos:
a. De todos () b. De la mayoria () c. De algunas () d. Ninguno ()
20. Usted tiene conocimiento pleno de los procesos y servicios:
a.Si() b.No()
V. CONTROL DE INVENTARIOS Y STOCK
21. El control de inventario en almacén es: a. Mecanico () b. Informatizado ()
22. Registra adecuadamente toda la informacidon necesaria respecto a las
cantidades en existencia de repuestos:
a. Siempre () b. Aveces () c. Nunca ()
23. El sistema de informacion asegura la disponibilidad oportuna de los
repuestos: a. Siempre () b. A veces () c. Nunca ()
24. Cuenta con el volumen adecuado:
a. Siempre () b. Aveces () c. Nunca ()
25 Generalmente en el almacén de la empresa:
a. Se encuentra en stock los repuestos A (piezas necesarias)

a. Siempre () b. A veces () c. Nunca ()
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b. Se encuentra siempre en stock los repuestos B (piezas localizadas
con proveedor) a. Siempre () b. A veces () c. Nunca ()
c. Se encuentra siempre en stock los repuestos C (piezas no necesarias
de preveer) a. Siempre () b. Aveces () c. Nunca ()
26.Se realiz6 un analisis de la lista de repuestos adquiridos en periodos
anteriores (uno o dos afios): Si() b.No ()
27.Se sabe que elementos se consumen habitualmente cada maquina:
a. Si() b. No ()
28.Se mantiene un control eficiente de movimientos de piezas o repuestos:
a. Siempre () b. Aveces () c. Nunca ()
29.Es alta la cantidad de repuestos que se fabrican bajo pedido:
a. Si() b. No ()
30. Considera que el control del stock es eficiente y permite ahorra tiempo:
a. Siempre () b. Aveces () c. Nunca ()
VI. RESPECTO A LA BASE DE DATOS:
31. Cuenta con una base de datos: a. Si () b. No ()
32. Opinidén sobre la base de datos:
a. Contiene informacion organizada: a. Si () b. No ()
b. Contiene informacién util: a.Si() b. No ()
c. Contiene informacion suficiente:  a. Si () b. No ()
d. Facil de encontrar datos: a.Si() b. No ()
33. Cuenta con mapa de procesos u otra representacion grafica:
a.Si() b. No ()
VI.  TIEMPO Y COSTO QUE DEMANDA LA REPARACION DE LAS
MAQUINAS
34. El tiempo promedio que se invierte en realizar los procedimientos de
informacion (llenado de hoja de pedido o formatos existentes)
(llenado de hoja de pedido o formatos existentes) es:
a. Répido () b. Promedio () c. Excesivo ()

Costo que demanda:

35. El tiempo promedio que se invierte en realizar el pedido es:
a. Répido () b. Promedio () c. Excesivo ()

Costo que demanda:
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36. El tiempo promedio que se invierte en la busqueda del repuesto en

almacen o proveedores es:
a. Rapido () b. Promedio () c. Excesivo ()

Costo que demanda:

37. El tiempo promedio que se invierte en la recepcion vy verificacion del

repuesto es:
a. Répido () b. Promedio () c. Excesivo ()

Costo que demanda:

38. El tiempo promedio que se invierte en el montaje o recambio del

repuesto es:
a. Répido () b. Promedio () c. Excesivo ()

Costo que demanda:

39. El tiempo promedio de operatividad de la maquina:
a. Réapido () b. Promedio () c. Excesivo ()

Costo que demanda:

Gracias.
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MATRIZ DE CONSISTENCIA
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

TEMA: “APLICACION DEL METODO ABC PARA OPTIMIZAR LA GESTION DE STOCK DE RESPUESTOS EN LA PLANTA
DE LAVADO Y PEINADO DE LA EMPRESA MICHELL Y CIA S.A. AREQUIPA, 2017.”

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

METODOLOGIA

1. Problema principal

1. Objetivo general

1. Hipdtesis general

1. Tipo, nivel y disefio de investigacion

¢,De qué manera la aplicacion del
método ABC permitiria optimizar
la gestion de stock de repuestos
en la Planta de Lavado y
Peinado de la empresa Michelly
CiaS.A?

Determinar de qué manera la
aplicacion del método ABC
permitiria optimizar la gestion
de stock de repuestos en la
Planta de Lavado y Peinado
de la empresa Michelly Cia
S.A.

Dado: cada vez son mas
complejos e importantes
los sistemas de gestién de
stock de repuestos por su
importante implicancia en
la continuidad del proceso
productivo de las empresas
la empresa Michelly Cia
S.A.
Es probable: Es probable
gue con la propuesta de
aplicacion del método ABC
se logre optimizar la gestion
de stock de repuestos en la
Planta de Lavado y Peinado
de Ila empresa Michelly Cia
S.A.

1.1 Tipo de Investigacion:

Por la fuente de datos: Se trata de una investigacién
documental y de campo.

Segun su Dimension en el Tiempo: Se trata de una
investigacién transversal por cuanto los datos se
obtendran en un momento dado.

1.2 Nivel de Investigacién.- Es una investigacion
descriptiva — explicativa dado que busca explicar el por
qué y la forma en que se relacionan las variables de
estudio

1.3 Disefio de la Investigacion.- El disefio de
investigacién es de caracter no experimental, ya que no
se manipulara ninguna variable.

1. Problemas especificos

2. Objetivos especificos

2. Hipétesis especificas

2. Campo de verificacién

¢La aplicacion del método ABC
permitiria una mejor codificacion
en la gestion de stock de
repuestos en la Planta de
Lavado y Peinado de la empresa
Michelly Cia S.A.?

¢De qué forma la aplicacion del
método ABC mejorard el control,

a. ldentificar si la aplicacion
del método ABC permitiria una
mejor codificacion en la
gestion de stock de repuestos
en la Planta de Lavado y
Peinado de la empresa
Michell y Cia S.A.

b. Precisar de qué forma la

a. La aplicacion del método
ABC permitiria una mejor
codificacion en la gestion de
stock de repuestos en la
Planta de Lavado y Peinado
de la empresa Michell y Cia
S.A.

b. La aplicacion del método

2.1 Ubicacion Espacial La empresa Michell y Cia. S.A.
ubicada en Pasaje Clisa s/n en el distrito de Jose Luis
Bustamante y Rivero, de la provincia y departamento de
Arequipa.

Ambito geogréfico: Arequipa Metropolitana.

Ambito funcional: A nivel de la empresa Michell y Cia.
S.A.

2.2 Ubicacion Temporal El trabajo se realizara de abril a
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en la gestion de stock de
repuestos en la Planta de
Lavado y Peinado de la empresa
Michelly Cia S.A.?

¢En qué medida la aplicacién del
método ABC optimizara el
mantenimiento y equilibrio en la
gestion de  stock de repuestos
en la Planta de Lavado y
Peinado de la empresa Michelly
CiaS.A?

¢,Cudles serian los beneficios
econdmicos de la aplicacion del
método ABC en la optimizacion
de la gestibn de stock de
repuestos en la Planta de
Lavado y Peinado de la empresa
Michelly Cia S.A.?

aplicacion del método ABC
mejorara el control en la
gestion de stock de

repuestos en la Planta de
Lavado y Peinado de Ia
empresa Michelly Cia S.A.

C. Detectar la medida en
que la aplicacién del método
ABC optimizara el

mantenimiento y equilibrio en
la gestion de stock de
repuestos en la Planta de
Lavado y Peinado de la
empresa Michelly Cia S.A.

d. Establecer los
beneficios econdmicos de la
aplicacion del método ABC en
la de la gestion de stock de
repuestos en la Planta de
Lavado y Peinado de la
empresa Michelly Cia S.A.

ABC optimizara el
mantenimiento y equilibrio en
la gestion de stock de
repuestos en la Planta de
Lavado y Peinado de Ia
empresa Michelly Cia S.A.

c. La aplicacion del método
ABC permitiria lograr
beneficios econémicos a la
empresa Michelly Cia S.A.

NOVIEMBR del 2017. Siendo una investigacién de tipo
transversal

2.3 Unidades de Estudio El universo est4 conformado
por 5 supervisores, 5 jefes de mecéanica del area de
mantenimiento y 2 encargados de Almacén, haciendo un
total de 12.

Al incluir investigacion documental se consideran como
fuentes: las existencias en stock del almacén en la
empresa Michell y Cia. S.A.

Para efectos de la investigacion se trabajara con el total
de la poblacion considerada en la investigacion..

3. ESTRATEGIAS DE RECOLECION DE DATOS

Para la recoleccién de los datos, se procedera de la
siguiente manera:
*Se realizaran las coordinaciones necesarias ante la
Gerencia de la empresa a fin de contar con la aprobacion
del proyecto y recibir el apoyo respectivo en el desarrollo
de la investigacion.
*Se aplicardn los instrumentos a
consideradas en la investigacion.
*Se recopilara la informacién necesaria para el
levantamiento de los procesos y flujos de informacion de
gestién del almacén de repuestos

las personas
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MICHELL Y CIA. S5.A.

SOLICITUD AL ALMACEN
[m el DEscrRipcion

/ DETALLE

OBSERVACIONES

MANTENIMIENTO
Eléctrico
Mecanico
Carpinteria

Servicios

: Fecha de Recepcion
El presente documento N0 tendra validez gjp, Dc
0 cuenta con Ia firma del responsable de area

S

PEDIDO orcen ‘
i Numeroparte UG, UFee  Saldo e | Comidea | un | Piovr | preva
woxsoxXIMM 0o 20 000 B 7age oo | pz i
ANTA o 0 | 4
. -
;;‘5'_”“" 120 201508 000 8 6780 12000 | pz l
- PLANTA HLI \ \ )
W52 1800
TUBO FE NEGRO RECTANGULAR 2°X 1" X 2 MM 60 201508 000 & 35,93 6000 | P2 \ ‘ \ < 1|
~BLANTA KLl |
S | |
K1 TRPLAY FENOLICO OF 18 MM L 100 201508 000 & 9941 10000 | Pz \ ‘
E « PLANTA HIL 1 i
R 251500 \ \
- ‘Dmmgrnc‘xr 40 201508 000 & 4500 4000 | Pz \ ‘ i j
. o X - HILATURA PLANTA Il
; W% 2013550 20141200 2015>23.00 \ \ \
i B 1,174.47 \ \ -\

- ":l .l, CONFECCION DE 01 ANDAMIO METALICO PILINEA # 6 “
P 01 ANDAMIO PARA L BOLERA # 2 FECHAPEDIDO | FECHARECERGION |
3110772015 |

PRONTITUD |
' o € ESPACIOS PARA MATERIAL EN PLANTA NORMAL l ‘
HEL HECHO POR APROB, DO POR
RZ ok :
2015/07/31 1628
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. Michell y Cia. S.A. Orden de compra: 2628-102853
AUC 20100152650 i -
Av Jaonta Reafes 430 "Agﬂ Industrial - Areguips - Pery ”m..w L,
Tolehanou (054) 230864 7370 L ey
u‘:'mw iﬂ.llss ¥ Sofs cxveipandencn
SeNor(es); ACEROS COMERGIALES § G H L Focha de Orden : 2015/08/06

HUANUGO # 107 - MNO. MELGAR

Lugar Entrega :  CALLE AMBROSIO VUCETICH H-1/3 PARGUE INDL SR
A0261088 Fecha Entrega :  2015/08/06
Forma Pago : P/FACTURA 30 DIAS
Pedidos : 012267

I

Codigo Descripclon

Nro Parte  Unl. Cantidad Importe importe
Med, Rec./Ped. Unitario Total
8070001 360686 TUBO FE NEGHO AECTANGULAR 100 X 50 X 2 MM, PZ 18.00 7364407 132559
SAT0002 234108 TUBO FE. NEGRO RECTANGULAR 40 X 80 X 2 MM. PZ 12,00 57,79661 89358
SOT0003 228184 TUBO FE. NEGRO RECTANGULAR 2" X 1" X 2 MM PZ 6.00 3576271 21458
SOT 0004 169820 PLANCHA FIERRQ NEGRO 1/27" X 4' xXg PZ 4.00 45.00000 180.00
SOT0005 047678 FIERRO ANGULO 3/16° X 2 PZ 2.00 47.03300 94.07
Total Valor Venta S/.; 2,507.80
Total IGV 18% S/.: 451.40
Total §/.: 2,959.20
Almacén : 002628 ALMACEN MICHELL Y CIA HILANDERIA Hecho Por : VMH Revisado Por : SGP
Observaciones: VoBo Aprobado por: Recepe. por:
HILANDERIA Gerencia
. Operaciones: /
CONFECCION DE ANDAMIOS P o
LINEA®, BOLERA#® —r e
LERAZ Stephanie Gomez Prieto
Asistente de logistica
Observaciones de recepcion;

Gula Proveedor: Fecha Recepcion:

REG. LG, 25
Incorporado al régimen de agent de ret

) del.G.V. (R.S, 174-2005) a partir del 01/10/2005
Incorporado a1 Sistema de Emb por Medios Telama ante G )“ pf‘

p 08 = Segun RS 092:2012/SUNAT
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Ingresos sin salida

2016/0L/14 09:47

e esde 2000/01/01 Pag. 1 de 13
Alm. 2528 Tipe  wir
vale fecha ing. Nep  Descripeidn e Canzidad
L1358 20000817 203952 CONDENSADOR O POLIRSTER 4.7 we 250v. 40 w2 "z 400
482 200170426 210392 CILINOMO DE AAXANGUE SA3D ”2 L0
1482 2002/04,28 209525 Tuse 22 1.0
208 2002/03/23 23138 MODULE B SORTTES CONTAC RELALS WHF, #e53 451 Sl »2 1.00
1799 2000,03/23 418146 WANCONTACT SUCD 1 SA% RE¥F. 0L06-407.03-1.027/1 mag L4 1.00
902 2002/10/30 141640 ALAMBME GALVANIZADO # 14 <G 2080
1IS0% 2002/10/31 226769 RUEDA DENTADA RECTA 4-1F nz 7.00
190« 2002/10/31 227013 ARD DE PANO EXTER. OZA. 16 £ 22 %.00
1904 2002/10/31 22MATL CILINORO ESTIMADOR DIA. 62.5 oz 1.00
1904 2002710/ 33 2126868 FILTRD GBO x 1238 >z L 90
190« 2002/10/31 226971 WOOULO 4 SALIDAS CONTACTO RELE 100V o 1.00
1904 2002/19/31 226390 JUNTA DIA. 20~J4 2z 2.00
1504 2002/10/31 227005 PISTON oz 1.00
1935 2002712704 228659 PLC CPU 102 WOO. SIMATIC S5-100u €OD GESS102 -0 "z 1.00
1939 2002/12/21 231410 CONTACTOR C/UOAINA 24v GONZ TELEMECANZIQUE 74 2.00
1983 2003/02/17 231344 SENSOR INDUCTIVO D887 LCE Pz 2.00
2017 2003/03/27 45977 FAJA TRAPEZOIDAL B-180 Pz 4.00
2030 2003/04/08 230545 TARJIETA SIEMENS FZ 1.00
2030 2003/04/08 230553 FUENTE DE ALIMENTACION {aal) Erd 1.00
2030 2003/04/08 179086 DETECTOR DIA. 1B X51 N1S PA 340 D 4 1.00
2030 2003/04/08 230642 DETECTOR POSITION BIM-IKT-ABEX M 1141 o4 4.00
2030 2003/04/08 230626 LAMPARA NT3IC CEL 01 P2 2.0
2030 2003/04/08 230871 FAJA DENTADA 16T 10/310 P2 L.00
2030 2003/04/08 230901 ARgoL (4 L.00
2030 2003704/08 230928 RUEDA DENTADA RECTA 3 - 51 ez L.00
2030 2003/04/08 230987 g3 Pz 2.00
2030 2003/04,/08 230585 AnsoL Pz 2.00
2030 2003/04/08 231002 PIFON ANGULO 3 - 38 Pz 2.00
2030 2003/04/08 231029 i Pz 1.00
2030 2003/04/08 231045 RUEDA DENTADA RECTA 3 - 54 Pz 1.00
2117 2003/07/31 235768 CONTACTDR HOLDER C-Puwe P2z 2.00
2131 2003/08/18 226769 RUEDA DENTADA RECTA 4-15 P2 2.00
2331 2003/08/18 230871 FAJA DENTADA 16T 10/810 P2z 2.00
2197 2003/11/06 130176 RING Pz 4.00
2251 2004/01/05 242799 PLAGUETA Pz $.00
2251 2004701705 242730 RODAMIENTD DE AGUJAS 1620 L16 Pz 20
2268 2004/01/14 241474 SOPORTE ANTIVISRACION Pz 2,00
2382 2004/05/10 114340 TUBO MANGUERA Pz 1.00
2382 2004/05/10 233714 01000 P2 2.00
2382 2004/05/10 233722 prooo pz 1.00
2382 2004/05/10 233811 FUSIBLE ( FUSE ASSY) [ d.00
2382 2004/05/10 233820 PUSTELE (FuSE) Pz 3.00
2342 2004/05/10 233838 rFuszaLL FUSE 71 Pz 5.00
2382 2004/05/10 233889 CONTALTOR LgAs (CONTACTOR ASSY, PuMP) Pz 1.00
2382 2004/05/10 237841 CONTACTIOR URAS CONTACTOR ASSY, PuMD) vz 1.00
2927 2004/07/15 451879 ELECTROMAGNETIC CLUGH TYPE 25 EX-ERA SIEMENS »z 1.00
2432 7004/07/20 251691 ApM Pz 1.00
2653 2005/04/386 257184 TUBO RILSAN B X 10 W T 10.00
2853 2005/04/26 257206 unzoM 3/8" % 10 MM P2 10.00
2693 2005/06/17 247693 SELLO MECANICOD DIA, 12 wH, TTPO Mi/12 SBVGG (G-13) 3 1.00
NN NAAR 49 s PENOSE - PV aniIrInis mieine - somiisusne 16w ERee S o I AR
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P iento y Control ; ecuperacion
‘ Compeas I r Alracenes J [ "n?cﬂ:::‘er?tayriosn = I I Catalogacién I & | Materiales J

T e e — -

7 : ; Planes
Compras Recepcion

Normalizacion [ Recepcion

Prondsticos

Control .
1 Seguimiento = Almacenaje — de — Clasificacion — Clasificacion
Inventarios

Control
Despacho S e de 1 Codificacién — Taller

Registro Compras

s L Inventarios ‘"—— Identificacion
Investigacion Fisicos

Fig. 9 — Organigrama de una dependencia logistica

GERENCIA GENERAL

PRODUCCION ADMINISTRACION " LOGISTICA FINANZAS _VENTAS

| COMPRAS

s ALMACENES

e Planeamiento y
Control Invent.

Tréficoy
Aduanas

|

1
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ALHACEN HICHELL Y CIA LAVADD/PEINADO
ileacen: 2325

irape @ 101ENVASES DE POLIETILEND, ARPILLERA

fino/Res 2013 2016 017
odige  Descriscion Nro Parte maot Saldo Act  5t. Misise endiente Cantidad  Cantidad  Cantidad
220391 ARPILLERA BLANCA 1.50 NT, LANIMADD PESADD 2 KT N & 17,400,000 5,000.000 0.000 28,875,000 31,975.000 38,930.000 99
007036 ARPILLERA BUANCA 1,50 WT. LAKINADD POR 1 LAD BT N & 12.200.000 5,000,000  i0,800.000  §5,400.000 52,350.000 45,650.000 133
011843 BOLSA DE POLIETILENG 10° X 18° X 2 KON OB 2.600 0.1%0 0.000 .40 0.800 .160
011878 BOLEA E POLIETILEND 13° X 19" X2 i N OB 3.400 0.500 0.000 1300 0.600
011947 BOLSA DE POLTETILENG 6° X 12° X 2 LI ] 3.0 2.000 4.000 27.300 15,730 21,000
145803 WAWGA DE POLIETILERD 28" X 1.7 (CARAMELD) k6 N B 200,000 0,000 4.000 327,640 370.750 428,000 1
327652 MANGA DE POLIETILEND 120CH ANCHO ¥ 1.5 ESPES K H 4 150,000 100000 112,860 €80.100 977,55 874,450 2
329215 MANGA DE POLIETILENG 28" X 1.2 (CARRRELD)  MATERIAL RECIC X6 N 4 G.000 200,000 0.066 100,006
325694 HANGA DE POLIETILENG NICROPERFORADA 28" X ¢, (RORIMA X 23 KKG N 4 2,150,000 1,500,000  1,300.000  71,143.930 24,D72.500 17971908 40
352381 HANGA PEBD RECICLADO .95 U E ANCHD DEE i N & 1,350,000 1,200,000 293,000 12063110 12,736.4%0  B30ET0 3
329193 HANGA PERD RECICLADD 0.95CH DE ANCHO X 4 K6 N B 100,000 2,000,080 50000 1,37A.500  L,025.700  3,229.400 b
jrupe 1 10ZENVASES BE THTE

fno/Mes 2018 2014 w7
edige  Descripcion Hra Parte o Saldo dct St. Niniso  Pendiente Cantidad Cantidad Cantidad
030228 CRUDG DE YUTE 10 ONZ. (1 KT. BE ACHO) V&N & 19,865,000 4,000.000  1,000.000  468,908.000 77,885.000 45,716.000 212
irepe 3 104ETIQUETAS

#no/Hes 2015 2016 2017
odige  Descripcion Hro Parte W 0 ¢ - Saldo Act St Minieo  Pendiente Cantidad  Cantidad  Cantidad
421626 ETIRUETA DE POLIPROPILEND BE 3°X7* TUCO DE 3 KON & 24,800 16.000 4.000 137,600 135,400 122.400
irgpo @ 1114CCESORTOS £ INSURDS DE EMBALAJE

#ao/fes 2013 2016 017
adign  Descriprion Nro Parte LI Saldo Act 5%, Miniso  Pendienie Cantidad  Cantidad  Cantidad
002441 ALAKBRE NEGRD € 10 RECOCIDD iR A 3,600,000 2,000,000 0,000  31,890.000 31,230.000 27.680.000  9%¢
219398 ESAUINERD SINPLE DE TETROM 15 X & CH, PT N A 4,000,000 10,000,000  38,000.000 344,000.000 140,000.000 148,000,000 434
219238 FLEJE ACERADOD 3/4° X 0.025 STBNDDE i H & 800.000  1,000.000 2,420,350  11,522.000 9,143,300  10,460.000 {
229407 PITA DE NYLOW TRENZADD DE 8 HEBRAS CORDEL 4872 K6 1 4 7,798,000 1,500.000 IREZ00 3,435.500  2,923.300  2,967.200 g
081612 PITA DE YUTE § HEBRAS i N & 350,000 80,600 0.000 671,300 £97.000 705,800 z
irups ¢ 2014BLANDADORES DE AGUA

fino/Res 2015 s 2017
.odigs  Descripeion Hro Parte ifoc Salde Act St Ninimo  Pendisete Cantidad Cantidad Cantidad
239815 ANTICORRDSIVD HISA 109 (EHY, ¥ 30 KB} KB N 4 4§2.400 50,000 100.000 23,400 793.500 b66.400 z
733807 DISPERSANTE ANTIINCRUSTANTE HISA 1224 {ERV. X 30 KB) K6 W & 7,618 30.000 §.000 37,100 222,39 178,200
303320 HISA 108 (EWE. XJOKG KGN 4 46.400 30.000 0.000 133,400 128,800 107,500
156068 KISA 1513 (ENY. X 0 KB) KB N & 48.300 20,000 0.000 136,800 119.300 163.900
262067 HISA 2103 ERY, K30 K6 KB W 4 330.700 230,000 270,000 2.644.000  2,986.000  2,792.300 g
101850 GAL INDUSTRIAL, GRAND LI ] 9,865,000 20,000,000  59,000.000 340,400,000 341,730.000 337,235,000 smud
197964 SULFITEST B FC N B 0.000 0.000 0.000 6,000 3.000 2.000
irggo ¢ 202PRUDUCTOS QUIKICOS

Ano/Hes 2013 2016 2017
cadige  Descripcien Hro Parte waoct Saldo Act  Si. Miniso Pendisnte Cantidad Cantidad Cantidad
091211 ACETILEND KE K B 0.000 0.000 8,000 72.000 70.000 72.000
212920 ALCOHOL ETILICO 99.7% P.A. LT N B 4.0600 1.000 4.000 13,000 5.000 4,000
019623 CARBONATO DE SODID LIVIAND 9% % k6 N & 1,315,000 1,000,000 1,000,000 19,101,000 15,345.000 11,325.000 &5
141373 DICLOROMETANO P.& LT H B 0.000 49,000 85.000 437,500 558,000 35000 1
247066 HIDROXIDO DE CALCIO K6 N A 6.000 30,000 80,000 1,200,000 968,000 590,000 2
213345 HIPOCLORITO DE CALCIO AL 70% 6 N4 20000 126,006 180,000  2,440.000  2,385.000  1,980.000 7
303933 NT-FLOC-4514 K6 N B 0.000 100.000 0.000 353.000 200000 400,000
303925 POLICLORURD BE ALUKINID K6 W B 0.000 200000 250,000 2,170,000 1,620.000  1,340.000 4
213373 SULFATO DE ALUNINIO TIPO & K K 4 123.000 200.000 400,000 4,300,000  1,800.000  3,400.000 ?
108413 TALCD AHERICANO INPERMEABLE K6 N & 23.000 30.000 4,000 75.000 125,000 50,000
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1300 Del @ 01/01/2015 AL @ 26/10/2017 Pag. 7 de 19 %
pi I201FAJA EN *V*
2 2328 Ano/Nes 2015 2016 017
8 Descripcion Nro Parte [ Saldo Act  St. Minise Pendiente Cantidad Lantidad Cantidad To
173 FAJA TRAPEIOIDAL 4- §t PT N & 3.000 1.000 .000 8,000 3.000 8,000 19
‘83 FAJA TRAPEIDIDAL &- 64 PLH B 1.000 1,000 0.000 1.000 2.000 3
@1 FAJA TRAPEZOIDAL &- 66 P N & 1.000 .000 0.000 3.000 5.000 2.000 10,
&7 FAJA TRAPEIDINAL A- &9 LN B 1.060 1.000 0.00¢ 2,000 1.000 2,000 3
24 Fadh TRAPEZOIDAL A- 70 PL N B 2.000 0.000 0.000 4,000 4,000 8.
11 FAJA TRAPEZOIDAL A- 75 PI N B 2.000 4,000 0.000 2.000 2.000 4,
137 FAJA TRAPEIDIDAL &- 77 PL N A 2,000 4,000 0.000 2,000 4,000 b
81 FAJA TRAPEZOIDAL 4- 80 PLHEB 1.00¢ 1.000 0.000 2,000 2
75 FAJA TRAPEZOIDAL A- 94 PLH B 1.008 4.000 0.000 7.000 6000 3000 ItH
140 FAJA TRAPEZOIDAL A-116 TN B 1.000 1.000 0.000 1.000 2.000 3
/&) FAJA TRAPEIDIDAL B- 39 P H B 2.000 1,000 0.000 3.000 2,000 2,000 Td
35 FAJA TRAPEIGIDAL B- 40 PLH B 1.000 1,000 0,000 1.000 1.000 3,000 Tu
1€3 FAJA TRAPEZOIDAL B- 44 PLHE 2.000 4.000 0.000 3.000 2.000 6,000 11
3 FAJA TRAPEZ0IDAL B- 30 PZ W 4 2,000 1,000 0.000 10,000 5.000 5,000 2.
139 FAJA TRAPEZOIDAL 3- 51 PN & 2,000 1.000 0.000 10,000 5.000 3.000 18.
‘49 FAJA TRAPEZDIDAL B- 35 PL N B 0.000 1,000 0.000 2.000 5.000 2,000 %
31 FAJA TRAPEZOIDAL B- %7 FZ N B 3.000 1.060 0,000 3.000 10,000 6.000 19.g
54 FAJA TRAPEZOIDAL B- 59 PT N 4 2,000 1,000 0.000 4,000 4,000 2.000 1244
'#4 FAJA TRAPEIOIDAL B- &0 PLH B 2,008 1,060 {4,000 3.000 8,000 7.000 0.
12 FAJA TRAPEZOIDAL B- 84 PT W B 1.500 1.00¢ 0.000 1,000 1.000 3,000 3
0 FAJA TRAPEIDIDAL B- &4 PN B 3.000 0,000 0.000 4,000 4,000 16600 20,
G4 FAJA TRAPEZOIDAL 8- 68 PR & 3.000 1.000 0,000 4.000 8.000 3.000 1.1
162 FAJR TRAPEZOIDAL B- 70 PT N B 1,000 0,000 0.000 3.000 5.000 8.5,
&1 FAJA TRAPEIOIDAL 8- 74 LN B 1.600 1.000 0.000 1.000 3.000 3.000 1.
6 FAJA TRAPEZOIDAL B- 75 FT K & 2,000 0.000 0.000 2.000 6,000 2,000 10,
34 FAJA TRAPEIOIDAL B- 77 PN B 1,000 0.000 0.000 4.000 4,
3 FAJA TRAPEZOIDAL B- 78 PL N B 4.000 0.000 0.000 6.000 2,000 .0t
29 FAJA TRAPEZOTDAL B- 81 PL K B 0.000 1.000 0.600 9.000 1.000 7.000 19.0.
B4 FAJA TRAPEZOIDAL B- B8 PLHE 2.000 0.000 0.600 4.900 3.000 2,000 9.0,
79 FAJA TRAPEZOIDAL B- 92 PL N B 1.600 1.000 0.000 2,000 2.5,
S FAJA TRAPEZOIDAL B- 4 PL N B 4.000 0.000 2,000 1.000 8.000 2.000 1.4,
11 FAJ4 TRAPEZOIDAL B- 98 PIH & 2.000 1.000 0.000 2,000 4,000 64,
12 FAJA TRAPEZOIDAL B-112 TN 4.000 0.000 0.000 2.000 9.000 14,000 25,
#1 FAJA TRAPEZOIDAL B-114 PLHEB 8.000 4,000 0.000 4,000 11.000 15.
12 FAJA TRAPEZOIDAL B-130 PL N B 1.000 0.000 0.000 1.008 1.000 &
1§ FAJA TRAPEZDIDAL B-140 PN & 2,000 0.000 4.000 g.000 8ot
I3 FAJA TRAPEZOIDAL B-162 FZ N B 1.000 0.000 0,000 4,000 2.000 83,
1§ FAJA TRAPEZOIDAL BX- 30 PN & .00 1.000 4.0 3.060 b W
‘% FAJA TRAPEZOIDAL BY- 51 2N 2,000 1,000 0,600 4,060 47,
[ FAJA TRAPEZOIDAL C- &0 F1LH B 4.000 0,000 0.000 1.008 2.000 .000 LEM
§ FAJA TRAPEZOIDAL C- 75 PZ N B 1.000 4,000 .000 4,000 4.000 6,000 4.2,
1 FAJ4 TRAPEIOIDAL C- 83 I HEB 2.000 0.000 0.000 3.000 2,000 4,000 i
§ FAJA TRAPEIOIDAL C- %0 PN & 3.000 1.008 0.000 14.000 12.000 12.000 0.
7 FAJ& TRAPEIOIDAL C- 96 PI N 4 3.000 1.000 0.000 29.000 15.000 9.000 i
I FaJa TRAPEZOIDAL C- 99 PL N B 1.060 0.000 0.000 3.600 1.000 4,
§ FAJA TRAPEIOIDAL C-108 PL N & 1.000 1.000 0.000 10.000 12.000 11.000 3.
[ FAJA TRAPEZOIDAL C-110 LR B 2,000 0,000 0.000 4,000 7.000 2.000 130
{ FAJA TRAPEIOIDAL C-116 P H A 1.060 1,000 0,000 13.000 5.000 16,000 21
| FAIA TRAPEZOIDAL C-120 P N B 3.000 1.000 0,000 4,000 2.000 42
| FAJA TRAPEZOIDAL C-124 PI K B 1.000 0.000 6,000 1.000 1,608 2.4
| FAJA TRAPEZOIDAL C-160 PL N B 1.000 1,600 .000 2.000 4,000 !
FAJ& TRAPEIOIDAL C-180 PTHB 0.000 0.000 2.000 3.000 4.000 4.000 1!
FAJA TRAPEIOIBAL C-210 I HB 1,000 1.000 0.000 5.000 3.000 5.000 13.34
FaJ4 TRAPEIOIDAL C-220 PL N & 1.000 0.000 0.000 12.000 4.000 13.000 29}'
FaJh TRAPEZOIDAL C-240 PLHE 1.008 4,000 0,000 1.000 1.600 3.000 ]
FAJA TRAPEIOIDAL CX-9% PI H B 4.000 1.000 1.000 : 10,000 2.000 12
FAJ4 TRAPEZOIDAL XB-39 PLHB 1.000 1.000 0.000 4,000 ]

L‘“ B e R T —— I e - R—— - ff’l.
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[ 2604BANDAS, BARRETAS REGLETAS,OTROS {PEINES)
pacen: 2525 Ano/Hes 2015 2016 2017
fige Description Nro Parte ot Saldo Act St Miniso Pendiente Cantidad Cantidad Cantidad
10340 BANDA C/AGUJAS & X CH. P/PEINE ALINENTADOR 500 A 2060 PL I B 10.000 2,000 0.000 10.000 13,000 66,000
8436 BANDA C/AGUJAS 7 AIG P/PEINE ALINENTADOR 0A10K FLI B 0.000 2,000 .00 48.000
78925 DBANDA C/AGUJAS 7 X CM P/PEINE ALIMENTADOR A SO0 AZ04V PL I B 0.000 2,000 0.006 3.000 6,000
10355 DANDA C/AGUJAS 7 X CH. P/PEINE ALINENTADOR 5004 247F PL I B 28.000 2.000 0.000 13.000 20.000 86.000
78933 BANDA C/AGUJAS 8.5 X CM P/PEINE ALIMENTADOR A S00A 2061 FL I B 4.000 4,000 0.000 8.000
2094 BANDA P/PEINE FIJ0 28 AGUIAS/CH. 0 0 71.000 40.000 130.000 157.000 147.000 165,000
£3419 BANDA P/PEIME FIJO 30 AGLJAS/CH WOAMIN, PLI A 20,000 4,000 50,000 23.000 37.000 27,000
78771 BANDA P/PEINE FLI0 30 AGUIAS/CH PL 1A 102,000 40.000 200.900 229.000 217,000 250,900
23316 BANDA PEINE ALTHENTADOR & X CH ASICAIITE PT T B 4,000 3.000 0.000 11,000 13000
28324 BAMDA PEINE ALIMENTADOR 7 X CH. A0 AIIBF PT TR 0000 3,000 0.000 11,000 21,006
13244 BARRA VARID 043-340 118 3.000 2,000 77.000 40,000 52,000 33.000
03228 BARRA VARIO 035-440 PL 1B 2.000 2.000 78.000 40,000 32,000 54,000
9210 BARRA VARID 043-440 P13 1.000 2.000 61,000 40.000 42,000 43,000
03201 BARRA VARID 073-440 40 i 11,000 2,000 22.000 6.000 10.000 33,000
19198 BARRA VARID 090-440 FL 1B 7.000 2.000 35,000 28,000 37.000 44,000
B9261 DBARRA VARID F-043-440 P18 0,000 2.000 6.000 16.000
9257 BARRA VARIO F-030-440 [N ] 0,000 2,000 0.000 16.000
17564 BARRA VARIO 025 - 434 158 0 | 4,000 1.000 18.000 2,000 18,000
£3910 BARRA VARIO 029 - 440 FI IR 3.000 1,000 142,000 40,000 117,060 87.008
17335 DBARRA VARIO 030 - 434 FL 1B 4.000 1.000 18,000 1.006 18,000
£3701 BARRA VARIO 030 - 440 FL 1B 4000 1.000 172.000 48,000 114,000 116,000
BE138  BARRA VARID 035-434 01143400035 (S FZ T B~ .00 2,000 2,000 28.000 17.000 9.000
12733 BARRA YARID 035-440 PLIGR 4,000 2,000 136,000 80,000 105.000 106,000
ES140 DARRA VARID 040-434 01143400040 (S P2 1 B 2.000 2.000 6,000 7.000
B33 BARRA VARIO 043-434 01143400045 (SPT I B 0,000 2.000 7.000 24,000 17,000 9.000
B3123 BARRA VARID 030-434 01143400030 (S P2 I B 0.000 2.000 4,000 2,000
B2115 EARRA VARID 055-434 01143400055 (SPZ T B 0.000 2,800 7.000 24.000 16.000 9.000
B3107 BARRA VARID 063-434 01143800065 (5 P2 1 B 2.000 2.000 0.000 24.000 17.000
EF113 BARRA YVARIO 073-434 01143400075 (8 P2 1 8 0.000 2.000 0.000 3.000
21817 BARRA VARID F-035-434 PLI B 0.000 1.000 0.000 20,000 17.000
12768 BARRA VARID F-033-440 FTT B 0,000 2,000 4.000 2,000
21804 BARRA VARID F-040-434 FIT1EB 1.000 1.000 0,000 19.900 17.000
12741 DBARRA VARIO F-040-440 I 1B 0.000 2.000 0.000 16,000
07931 BARRA VARIO F-045-434 PL 1B 2.000 1.000 0,000 19.000 16,000
07947 BARRA VARIO F-030-434 FL 1B 4,000 1.000 4.000 20.000 18.000
20229 INSERTO AGUJAS REDONDAS ( SENID) &Sd P/CSN FI1EH 520,000 1.000 0.000 745,000 910,000 430,000
54530 INSERTO AGUJAS PLANAS (SENID} 15X 21X 14, FT I3 0.000 1.000 975,000 75.000
43279 INSERTO AGUJAS PLANAS (SENZO) 15 X 20 X 14, 449888 F1 138 285.000 0.000 2,525,000 845,000 470,000 163000
43887 INSERTO AGUJAS PLANAS (SENZD) 15 X 21 X 13§, 449388 LI D 50,000 0.000 1,375,000 720,000 1,230,000 373,000
37127 IHSERTD AGUJAS PLANAS (SEMID) 17X 23 %1 7 449888 PZ 1B 439,000 1.000 4.000 76,000 360,000 375,000
20202 [INSERTO AGUJAS REDONDAS { SENIO) aSo P/CSN 1 TR 600,000 1.000 660,000 300,000 235.000
43523 IHSERTO AGUJAS REDONDAS (SENZO) 16 X 13,32 449888 P I B 1,089.000 0.000 375,000 120,000 150,900 73.000
458461 INSERTO AGUJAS REDONDAS (SEMZOD) 14 X 1 4,0 2 449888 118 1,899,000 0.000 1,125,000 1,113,000 131,000 245,600
71333 PEINE ALIMENTAROR WAL LB 0.000 1.000 0.000 2,000 2,000
P 2605INSERTOS

fno/Hes 2015 2016 07
digo  Descripcion Hra Parte i oc Saldo Act  5t. Hinimo Pendiente Cantidad Cantidad Cantidad
22461 INSERTD AGUJA PLAMA 3 X CH.{SENSD} Bl4X 22X/ P T B 155,000 1.060 0,000 4,000 75.000
33610 INSERTQ P/BC13 DE 3 AGUJAS REDONDAS X CH. 16 S0 A 2268 FPZ I B 0,000 0.000 0.000 430,000
15428 INSERTO P/GCIS DE 4 AGUJAS REDONDAS X CH. 16 50082270 PL 1 B 613,000 0,000 0.000 143.000 1,000
53431 INSERTO P/GC1S DE 5 AGUJAS PLANAS X CH. 15X 50082354 FPL I B 150,000 1,000 0.000 130,000
43004 THSERTO P/GN4/3 DE B AGUJAS PLANAS X CH. Byl FI 1B 0.002 1,000 0.000 6,000
57509 IHSERTO P/GN&/3/4 DE 4 AGUJAS REDONDAS X CN 1611 LT B 0.000 150,000 730,000 £.000

W 261 1GUARNICION ELASTICA
LT 261 1GUARNICION ELASTICA
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adigs  Descripoion Nro Parte [ Saldo Act  St. Miniso Perdiente Cantidad Cantidad Cantidad
003363 AMWILLD BIRA BOCA 307.03 DIA. INT. 125 4 034 PL=1 0.000 1.000 0.000 8.000
00337¢ ANILLO GIRA BOCA 332,93 DIA. EXT. 25 403Y PZ LB 2.000 1.000 0.000 3.000 4,000 2,000
004510 ANILLO P/CILINDRO BN 18175 &Y PT I B 6.000 12,6000 0.000 47,000 9.000 23.000
262133 BARRETA P/ESTIRADORA 23 X 320 X & WK (UNPINN 509988 PL.3:A 0.000 0,000 200,900 73.000
235181 BILLA 10 NN 2541825 PL I B 0,000 16,400 0.000 300.000
016483 BUJE DE BRONCE 20 X 28 X 16 MM.(GILL/BOLERAS 426 A 004 H PI I B £7.000 15,000 0.000 20,000 37,600
129695 DUJE DE BRONCE 20 X 28 X 20 aep02tl PZ IR 79.600 12.080 0.000 21,900 34,000
015660 BUJE E BRONCE 25 ¥ 35 X 17 WM. C/PESTAMA RN ZU12 A 114 33,000 18,600 10.000 37.000 £0.000 §.000
019940 CAMIND DE TRABAJO DERECHA GN 13740 4R PZ I B 0.600 2.000 0.600 13.000 6,000 9.000
019951 CAMINO DE TRABAJO IZQUIERDA G174 A PZ I B 0.000 2,000 0,600 13.000 6,000 9.00¢
021245 CHAPA P/ANORTIGUADOR BN 1717 4R P T B 30.600 6,000 0.000 4,000 6,000 4,000
141704 CILINDRD ESTIRADOR DIA JOMH. BH2NST AL P L B 0.000 1.000 0.000 1.000 1.000 2,000
106512 CONO B 401 4404 183L P W B 0.600 12.000 0.000 80,000 160,800
026387 CONO B14GL DE BRONCE 1/4" P/MANGUERA MOAIBIL PL N B 0.600 16,000 0.000 130,000
307432 COND DIA. 4HK Mo A2675 PIN B 0.000 2.000 0.900 182000
130843 DOSIFICADOR IB 23-60572 WMeA28T PLIE 7.600 6,000 16.000 10,000 2.000 4,000
138835 DOSIFICADOR IR 24-60573 Mo A2%98 PIIE 5.000 6.000 16.000 9.000 2.000 12.000
138827 EJE GUIA BARRETA 6N 2036 8B PL I B 7.400 1.000 0.000 2.000 2.000
138819 EJE GUIA FREND SUPERTOR GN 39234 PL I B 8.600 1.000 0.000 2,000 2.000 2,000
138797 EJE PORTA FREND BAJO BN 1372245 P I B 7.000 1.000 0.000 2,000
038792 EMGRANAJE CONICD I-22 GN 16850 &Y PT I B 10.000 1,500 0.000 4,000
040430 EMGRAMAJE COMICO I-23 GN 16851 a4k  PZ I B 10,000 1.000 0.000 2,000
76334 ENGRANAJE RECTO 2 -22 DIs23 X DE:48 MM, GH 16852 A PT T B 6,000 1.800 0.000 1.000 2.000 2,000
049867 FREND DELANTERD BN 1373 AR PIOD B 0.000 4.000 0.000 13.000 14,000
049964 FREND TRASERO DERECHD BH1348 AL PZ I B 4,000 6,000 0.000 8.000 21,800 2,000
049980 FREND TRASERD IZRUIERDE BN I3 Ay PII R 7.000 6,000 0.000 11.000 24,800 1,000
033007 GRASERA CURVA TIPD 6E-32 3340050 PI I B 30,000 1.000 0.000 20,000
053015 GRASERA CURVA TIPD §6-34 493A0BR P I B 30.000 6.000 0.000 10,000
034526 GUIA DELANTERZ GN137504F P2 I B 3.000 £.000 0.000 12,000 32.000 4,000
035018 GUIA TRASERA GN L3786 88 PI I 4 20.900 6,000 0.000 PRIMER CARRIL IZBUIERDO
3.000
035440 RUEDA GUIADOR DE PLASTICO GHABSL &¥  PZ I B 7.000 2.000 4,000 4,000 1.008 1,000
035454 SIN FIN BE RETORMD IKFERIOR DERECHD GH 13065 S PZ I B 2,000 1.000 0.000 1.000 7.000 1.600
055682 SIN FIN DE RETORND INFERIOR IZRUIERDD G4 13866 D P 1 B 3.000 1.000 0,000 2.060 4.000 1.000
435727 SIN FIN BE RETORMC SUPERIOR DERECHD GH 1387286 P I B 2.000 1,000 0.000 1.000 5.000 1,800
035719 SIN FIN BE RETORND SUPERIOR IZGUIERDD 6N 13870 AT P 1 B 0.000 1.000 0.000 1,008 6,000 1.000
035670 SIN FIN DE TRABAJO INFERIOR DERECHD 6N 13867 AR FZ I B 1.600 1.000 0.000 2.000 12,000 3,000
035689 SIN FIN DE TRABAJD INFERIOR IZBUIERDD 6N 13B8 Al PZ I B 3.000 1.000 4,000 4,000 11.000 2.000
035700 SIN FIN DE TRABAJG SUPERIOR DERECHD EN L3870 4F P2 I B 6,500 1.900 0.000 2000 £.000 3.000
035497 SIN FIN DE TRABAJO SUPERIOR IZQUIERDD BN 13869 4P PZ I B 4,000 1,000 0,000 2.000 10,000 3.000
112747 TOPE TRASERD DERECHD BN 1373848 P I B 8,000 1.000 0.000 5.000 6.000
{12739 TOPE TRASERD 1ZQUIERDO GNI3737 86 PZ 1 B 8.000 1.000 0.000 2.000 4.000
004110 TOPE VULEOLLAN (ANORTIGUADOR) 6N 13982 4Y P I B 4,000 10.000 6.00¢ 18.000 33.000 8.000
115460 TUBD NIVITEX HRO. 780 DI:14 X L:248 WM. WAITY PLIB 18.000 10.000 4.400 15,000 14,000
115452 TUBD NIVITEX HRO. 80 DI:1é.4 X L:275 MH. seta2k fIIOB 0,000 10.000 0.000 25,000 29.000 14,000
113746 TUBD RILSAN 2.7 X 4 M. U0 A0BN KT I B 0,400 6.000 0.000 30,000 35000
116319 TUERCA LE-30% LLUTEI T S A O 20,000 10,000 0.000 20,000
f
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Fecha.:  2OU7/10/%
Fagina: 0001 de 0038

LO170540 20171061 al 20471887
odige  Descripcise del Material/Susinistro/Repuests U Lantidad
S1BATEM.aenananaat 02523 ALMACEM WICHELL ¥ CIR LAVADD/PEINARD

Ceniro de Coste..: 530201 HANT. HECINICO LAVADD

023443 CINTA TEFLON /27 P it
237581 GASOLINA %0 OCTAHOS gL 13
414317 GRASA SKF LGHT 2 ié 3

e

Hichell & Cia. 8.0 CONSUNDS POR CENTROS DE COSTOS

Fecha.r  2017/10/2¢

Fecha.r  2017/10/24
Fagina: 0007 de 0038

LO170540 20171001 al 20171007 Pagina: 0006 de 0038
Codign  Descripcion del Material/Susinistro/Repueste UM Cantidad
ALBACEN,1asrennnt 002525 ALWACEN MICHELL Y CIA LAVADD/PEINADD
Centro de Costo..: 540301 LAVADORA 1
045639 FAIA TRAPEZOIDAL B- 40 fl !
fichell & [ia. 5.4, COHSUNOS POR CENTROS DE £OSTOS
0170340 20171001 &l 28171007
odige  Descripcion del Raterial/Susinistro/Repuests UM Cantidad
8acen. . aan.nat 002525 ALMACEN HICHELL ¥ CIA LAVADO/PEINADD
entro de fosto..: 540302 LAVADORS ?
98079 SOPORTE DE BRIDA FYTE 25 TF [/RODANIENTD FL {
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1174100 0170972017 .. 3070972017 fag. {de 23

Hro. Fec, Mov.Repuesto Descripcion H Cantidad Haguina Hosbre Centro €, Nosbre Linea
143268 22/09/17 157803 THINMER ACRILICO i3 800781 CARDA D THIBEAU - CLE - 1 §50204 CARDA D o
143079 13/09/17 44086 FAJA TRAPEZOIDAL 4- 52 M 500281 CARDA D THIBEAU - CLE - 1 350204 CARD4 D b
143492 30/09/17 414905 GUARNICION ELASTICA 31 WA F 53 35 800281 CARDA D THIBEAL - CLE - 1 330204 CARDA D b
143078 13/09/17 46604 FAJA TRAPEZOIDAL B- 48 i 800287 CARDA £ THIBEAU E - CLE - 530205 CARDA E 3

143206 18/03/17
143273 22709/17
142977 07708117
143288 23/09/17
143288 23/09/17
143304 26/09/17
143094 13/09/17
143138 15709117
143140 15/08/17
142884 03/09/17
142894 93/03/17

44388 FAJA TRAPEZIOIDAL C- 75 ]
383678 DISCO DE CORTE 4 1/2* X 0.80 8
71476 PEGANENTO SILICONA RTV X 310 33
204277 Fhk TRAPEZOIDAL C- %6 X
46272 FAJA TRAPEZOIDAL C-110 3
204277 FAJA TRAPEZOIDAL C- 96 3
45566 FAJA TRAPEZOIDAL DOBLE BB-12 33
704763 FAJA TRAPEZOIDAL C- 90 33

30 SOLBABURA CITOFONTE 1/8° EX
93907 RODANIENTO 6203-28S C3 3
141248 GUARNICION RIGIDA BREAST HOR 33

s

800287 CARDA E THIBEAU E - OLE -
800293 CARDA F THIBEAU - T4 - 12
800293 CARDA F THIBEAU - T4 - 12
800300 CARDA 6 OETIR - 34357 - 1
800300 CARDA 6 OCTIR - 34357 - 1
800300 CARDA 6 OCTIR - 34357 - 1
800300 CARDA 6 OCTIR - 34357 - 1
800300 CARDA 6 OCTIR - 34357 - 1
800300 CARDA 6 OCTIR - 34357 - 1
800300 CARDA 6 OCTIR - 34387 - 1
800300 CARDA 6 OCTIR - 34357 - 1

550205 CARDA E
330206 CARDA F
350206 CARDA F
350207 CARDA §
350207 CARDA &
330207 CARRA 6
330207 CARDA 6
530207 CARDA 6
350207 CARDA €
330207 CARDA 6
350207 CARDA &

142697 03/09/17 41330 LIJA P/FIERRD 8 &0-2 3 800300 CaRDA 6 OCTIR - 34357 - 1 530207 CARDA 6
142897 03/08/17 137803 THINHER ACRILICO 3 800300 CARDA 6 OCTIR - 34357 - 1 530207 CARDA 6
142897 03/09/17 114121 TRAPG INDUSTRIAL ] 800300 CARDA 6 OCTIR - 34357 - 1 530207 CARDA 6

143249 21709717
143134 13/09/17
143137 1570917
142881 03/09/17
142987 07/08/17
143291 23/09/17
143231 20709117
143347 25/09/17
143347 25109117
142885 03/09/17
142885 03/03/17
143094 13/08/17
142928 05/09/17
143295 23/09/17
142886 03/09/17
142912 04709717
143306 23709717
143347 25/09/17

94687 RODARIENTO 6304-2R8.03 3
203733 FAJA TRAPEZOIDAL C-104 kX
95075 RODANIENTD 6204-2RS1.03 B
342351 FAJA TRAPEZOIDAL BX-35 ]
44337 FAJA TRAPEZOIDAL 4- 77 3
141321 RODAHIENTD 62207-2RS M
204111 FAJA TRAPEZOIDAL §- 98 3
44318 FAJA TRAPEZOIDAL DOBLE CC-10 33
114121 TRAPD INDUSTRIAL E
86231 FAJA TRAPEZOIDAL - 83 i
50 SOLDABURA CITOFONTE /8* 83
46366 FAJA TRAPEZOIDAL DOBLE BB-12 53
46771 HEMBRAA P/VALVULA NEUNATICA 53
452262 KIT DE DIAFRAGRA EM
383478 DISCO DE CORTE 4 1/2° X 0.90 53
30 SOLDADURA CITGFONTE 1/8° £}
93424 RODANIENTO 62206-28S M
19770 CARDINA HD. 18 i

L 3 T i e S e S i T T R

830307 CARDA H OCTIR - 30313 - ¢
806307 CARDA H OCTIR - 30313 - |
800307 CARDA H OCTIR - 30315 - 1
B00307 CARDA H OCTIR - 30313 - 1
800307 CARDA H OCTIR - 30313 - 1
800314 CARDA I OCTIR - CLS/GR -
800314 CARDA I OCTIR - CLS/GR -
800314 CARDA I OCTIR - CLS/GR -
800314 CARDA I OCTIR - CLS/GR -
800314 CARDA I OCTIR - CLS/ER -
800314 CARDA T OCTIR - CLS/GR -
800314 CARDA 1 BCTIR - CLE/GR -
806318 RILL REPEINADD 3 WSC - GN
800320 ABRIDORAS

800320 ABRIDORAS

800321 CARDAS

800321 CARDAS

800321 CARDAS

350208 CARDA H
330208 CARDR H
530208 CARDA H
350208 CARDA K
350208 CARDA H
330209 CARDA 1
550209 CARDA 1
350209 CARDA 1
350209 CARDA I
550207 CARDA 1
330209 CARDA 1
530209 CARDA 1
630101 GILLES RE PEINADD 1-2-3-4
331101 SERVICIOS PRODUCTIEN PEIN
551101 SERVICIOS PRODUCCINM PEIN
351101 SERVICIOS PRODUCCIEN PEIN
531101 SERVICIOS PRODUCCIEN PEIN
531101 SERVICI0S PRODUCCTER PEIN

T pet W md b et bt et I SO S ST NS GO G G0 G G G O3 G0 G S G T T M

153504 30/09/17 41494 ESCOBA DE PAJA X S PITAS 33 10 800321 CARDAS 351101 SERVICIOS PRODUCCIMN PEIM

143198 18/09/17 327662 MANGA DE POLIETILEND 120CK 4 83 47,43 800321 CARDAS 531101 SERVILIOS PRODUCCIEN PEIN

142898 03/09/17 327662 WAMGA DE POLIETILENC 1Z0CH A 33 30 800321 CARDAS 351101 SERVICIOS PRODUCCIEN PEIN

142976 07/09/17 387348 HEGAFLOS AW HYDRAULIC OIL 32 53 ¥ BO03Z1 CARDAS 351101 SERVICIOS PRODUCCIEN PEIN

143131 15/09/17 43907 CORREA TRAPEZOIDAL 1Z50W 406 33 1 800342 GILL REP1 HSC - GNS - 149 430101 GILLES RE PEINADD 1-2-3-4 J
143328 23/09/17 373829 COMECTOR ACABADD RiZ (HEMERA 33 | 800348 BOTATACHD REPZ NSC - GKS 430301 BOTATACHD X RE
143308 23/09/17 374890 INTERRUPTOR AUTORATICE ALTI 33 i 800348 BOTATACHO REPZ MSC - 6N5 430301 BOTATALHI K RE
143308 23/09/17 381012 DETECTOR DE PROXIHIDAD INDUC 33 7 BO0348 BOTATACHO REPZ MSC - GHS 430301 BOTATACHD K RE
143328 23/69/17 454772 RELE ENCHUFABLE 24 VAT 3 | 600348 BOTATACHD REPZ NSC - GM3  43C301 BOTATACKD ¥ RE
143176 16709717 61330 LIJR P/FIERRD § &0-2 i 4 800393 CARDA & OCTIR - 28709.1 - 350201 CARDA & AB
143206 18/09/17 203459 FAJK TRAPEZOIDAL L-118 33 I B00393 CARDA A OCTIR - 28709.1 - 350201 CARRA 4 i
147960 04709717 4338 FAJA POLY-V 112-0L-18 EX] 1 B00393 CARDA & OCTIR - 28709.1 - 350201 CARDA & AE
143260 21/09/17 161268 GUARNICION RIBIDA BREAST WOR 33 45 800393 CARDA & OCTIR - 28709.1 - 530201 CARDA & ]
142999 08/09/17 161268 GUARNICION RIGIDA BREAST WOR 53 20 800393 CARDA 4 OCTIR - 28709.1 - 330201 CARDA & AR
143234 20/09/17 195394 GUARNICION ELASTICA 51 HR. F 53 45 800400 CARDA B OCTIR - 28709.0 - 350202 CARDA B 48
143234 20/09/17 42470 SOLDADURA ESTASD 60/40 i 5 800400 CARDA B OCTIR - 28709.0 - 530202 CARDA B B
143001 08/09/17 19770 CARDINA NO. 1& 3 7 BOD400 CARBA B OCTIR - 28709.0 - 330202 CARDA B AB
143430 28/09/17 155408 GUARNICION ELASTICA 30 WM. F 33 30 600400 CARDA B OCTIR - 28709.0 - 30202 CARDA B AB
143430 28/09/17 41530 LIJA P/FIERRD # 60-2 tH] 1 §00400 CARDA B OCTIR - 28709.0 - 330202 CARDA B kB
143022 09/09/17 49049 LAHPARA 220V. 100 4. tH] 1 800404 CARDA © THIBEAU - CLE - 1 330203 CARDA C 0
AAIANR APANAAD ATASSA AT A TRAMEN TENEL TY- 4008, 82 ALY AAORALD TUIARAR. - MR SRR LRANRA P vt ¢ st Lo
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142944 05/09/17  20921C BARRA VARID 043-440 N 1 802614 PEINE WSC - PRI2-LF - 175 550401 PEINES @B 1-2-3-4-5-6-7 A
ichell y Cia. 5.4, Consusos por Maquina Fecha : 28/10/2017 13:02
174100 Q178972017 .. 300972017 Fag. i2de 23

Hro. Fec. Hov.Repuesto Bescripcion i Cantidad Maquina Hosbre Centro L. Moszbre Lirea
147944 05/09/17 209244 BARRA VARID 045-240 3 802616 PEINE WS - PB32-LF - 175 350401 PEINES AR 1-2-3-4-3-6-7 48
132944 05/0%/17 209228 DARRA VARID 035-440 i 1 802616 PEIME MSC - PB32-LF - 173 350401 PEINES 4B 1-1-3-4-3-4-7 i
142944 05/09/17 207198 DARRA VARID 09¢-440 i3 1 802616 PEINE HSC - PB32-LF - 175 330401 PEINES AD 1-2-3-4-3-4-7 4t
142944 05/09/17 209201 BARRA VARID 073-440 i 1 802616 PEINE NSC - PB32-LF - 173 350401 PEINES AB 1-2-3-4-5-4-7 Ad
143309 23/09/17 302970 RODARIENTO 6001-2RS1 i 2 502653 GILL MSC - 6C15 - 29722 - 530304 GILL AB 1-2-3-4 i
143132 15/09/17 344344 RESORTE HEUKATICO 6C-15 i { B02641 GILL NSC - GCI5 - 30016 - 350304 GILL 4B 1-2-3-4 Ab
143346 25/09/17 231045 RUEDA DENTADA RECTA 3-8 83 1 802661 BILL NSC - BC13 - 30016 - 530304 GILL #B 1-2-3-4 AF
143434 28/09/17 230586 LAMPE FLUD 11 ¥, 220%. i 1 802641 BILL NST - G015 - 30016 - 550304 GILL #B 1-2-3-4 4B
143369 23/0%/17 302970 RODAMIENTO 6001-ZRSI N 2 902641 GILL NSC - BC1S - 30016 - 530304 GILL AR 1-2-3-4 &k
143234 20/09/17 210346 FaJh DEMTADA 20T LM/10I0 I-1 83 1 802661 GILL NSC - 6015 - 30014 - 530304 GILL AR 1-2-3-4 i
143178 16/09/17 243879 INSERTO AGUJAS PLANAS (SEMIO 33 75 02645 GILL BUNPS 2 NSC - 6H& - 630309 GILL BUNPS 1 RF B
143178 14/09/17 422771 UNPIMMED FALLER BARS 320X23( 33 75 802465 GILL BUKPS 2 NSC - 6M6 - 630303 GILL BUMPS 1 RP B
143133 15/09/17 29943 CORREA SIN FIN REF/48 F 2/96 53 1 802445 GILL BUMPS 2 NSC - BM& - 830305 GILL BUNPS 1 RP Bl
143415 27/03/17 209112 CEPILLO RECTILINED i 2 BO249% PEIME MSC - PB32-LF - 175 950402 PEINES E 1-2-3-4-3-6-7-8 £
142929 05/09/17 217873 CERILLD i 2 802491 PEIME NST - PBIZ-LF - 173 330402 PEINES E 1-2-3-4-3-6-7-8 3
143109 13/09/17 378771 BAMDA P/PEINE FIJO 30 AGUJAS 53 1 802691 PEINE NSC - PB32-LF - 175 530402 PEINES E 1-2-3-4-3-6-7-8 3
143178 16709717 378771 DANDA P/PEINE FIJD 30 AGUJAS 53 1 902691 PEINE WSC - PB3Z-LF - 175 530402 PEINES E 1-2-3-4-3-4-7-8 £
142998 08/09/17 232381 GASOLINA 90 OCTAMDS i3 15 802837 MOMTACARGA TOYOTA 4Y - 40 530201 MART. HKECINICO LAVADD

143217 19/09/17 232581 GASOLINA 90 GCTAROS i 10 807837 HONTACARGA TOYOTA 4Y - 40 530201 HANT. NECINICO LAVAGD

143086 12/09/17 327930 GUARNICION i 1 02892 PEINE MSC - ERA LF - 1811 550401 PEIMES AR [-2-3-4-3-4-7 i
143069 12/03/17 209112 CEPILLD RECTILINED i 7 302892 PEINE NSC - ERA LF - 1811 550401 PEINES 4B 1-2-3-4-3-4-7 1
143408 27/09/17 93683 RUDAMIENTO 4203-2RS1 33 1 802892 PEINE NSC - ERA LF - 1811 530401 PEINES 4B 1-2-3-4-5-&-7 48
143408 27/09/17 93997 RODARIEWTO 4203-2R5 3 5 {1 802892 PEINE HSC - ERA LF - 1811 530401 PEINES 4B 1-2-3-4-3-4-7 bl
143413 27/09/17 301272 CEPILLO M 7 802894 PEINE NS - ERA LF - 1811 350401 PEINES 4B 1-2-3-4-5-¢-7 A8
143445 29/09/17 301191 EJE ROBILLD DE PRESION kX { 602094 PEINE NSC - ERA LF - 1811 550401 PEINES A 1-2-3-4-%-6-7 #b
143483 30/09/17 294187 FAJA DENTADA 2547 10/1280 1- 53 { 802694 PEINE HSC - ERA LF - {811 550401 PEINES @B 1-2-3-4-5-¢-7 AB
143117 14/09/17 247147 RODAMIENTD 6203 2RS C3 5 1 802694 PEINE NSC - ERA LF - 1811 330401 PEINES AR 1-2-3-4-3-6-7 Ak
143084 12/09/17 132307 RETEM PAACEITE 23 X 40K 7T H 33 {02094 PEINE HSC - £RA LF - 1811 530401 PEINES 4B 1-2-3-4-5-¢-7 L)
143084 12/03/17 267147 RODAMIEMTO 4205 28RS €3 i3 7 B02894 PEINE NSC - ERA LF - 1811 550401 PEINES AR 1-2-3-4-3-4-7 Ak
143044 12/09/17 318230 RODAMIENTO 6202 28S €3 i 4 802694 PEINE MSC - ERA LF - 1811 550401 PEINES 4B 1-2-3-4-3-6-7 48
143431 28/99/17 230586 LAWPE FLUD 11 B, 2200, 33 1 802894 PEINE NSC - ERA LF - 1811 330401 PEINES 4B 1-2-3-8-3-6-7 Ak
143254 21/09/17 263419 BANDA F/PEINE FIJO 30 AGUJAS 33 1 802674 PEINE HSC - ERA LF - 1811 550401 PEINES AR 1-2-3-4-3-¢-7 &8
143253 21/09/17 243419 DANDA P/PEIME FIJ0 30 AGUJAS 53 1 802894 PEINE HSC - ERA LF - 1811 530401 PEINES AB 1-2-3-4-3-4-7 i
143234 21/09/17 209082 HAMDIL DE CHERD CON ALRA DE 33 1 802894 PEINE WSC - ERA LF - 1811 550401 PEINES AR 1-2-3-4-3-4-7 i
143289 23/09/17 95930 RODAMIENTD 4204-2T kX 2 802096 PEINE NSC - ERA LF - 1812 550401 PEINES AR 1-2-3-8-3-4-7 b
143789 23/0%/17  A73807 RETEN P/ACEITE 40 X 6B X 8 R 32 4 802896 PEINE HSC - ERA LF - 1812 550401 PEINES AR 1-1-3-4-3-6-7 A
143289 23/09/17 256097 RETEN P/ACEITE 28 X 47 X 7 H 83 2 302894 PEINE NSC - ERA LF - 1812 350401 PEIMES AB 1-2-3-4-3-4-7 A8
143065 12/03/17 378771 BANDA P/PEINE FIJO 30 AGUJAS 33 | 802896 PEINE NSC - ERA LF - 1812 3530401 PEINES AB 1-2-3-4-5-6-7 48
143351 23/09/17 267147 RODARIENTO 4203 28S 3 i3 ? 802896 PEINE NSC - ERA LF - 1812 550401 PEINES 4B 1-2-3-8-3-4-7 AR
143431 28/09/17 230588 LAMPE FLUG 11 §. 2200, 3 { 802894 PEINE NSC - ERA LF - 1812 530401 PEINES 4B 1-2-3-8-3-4-7 48
143195 17/09/17 1S2307 RETEM P/ACEITE 25 X &0 X 7R 83 { 807896 PEINE NSC - ERA LF - 1812 550401 PEINES 4B 1-2-3-4-5-4-7 4k
143195 17/09/17 MOLAZSRETER 15X 28 X7 kX 1 807894 PEINE NSC - ERA LF - {812 550401 PEINES 4B 1-2-3-4-3-6-7 i
143199 17/09/17 318230 RODAMIEMTD 6202 285 03 i § 00289& PEINE WS - ERA LF - 1812 330401 PEINES 4B 1-2-3-4-3-4-7 ]
143195 17/09/17 267147 RODAMIEMTO 4203 285 €3 33 7 B02894 PEINE NSC - ERA LF - 1812 350401 PEINES 4B 1-2-3-4-3-6-7 4B
143195 17/09/17 224880 RODANIENTO 8207-2RS1.C3 H {  80289% PEINE NSC - ERA LF - 1812 55040t PEINES 4B 1-2-3-4-3-4-7 §
143195 17/09/17 217212 RODAMIENTE £308-2RS-C3 3 t 802894 PEINE NSC - ERA LF - 1812 530401 PEINES 4B 1-2-3-4-5-4-7 48
142933 05/09/17 342093 FAJA DENTADA 25 4T 10/181 33 { 802896 PEINE NSC - ERA LF - 1812  550%01 PEINES 4B 1-2-3-4-5-4-7 hB
143406 27/09/17 378771 BANDA P/PEINE FIJ0 30 AGUJAS 53 1 802896 PEINE NSC - ERA LF - 1812 550401 PEINES AR 1-2-3-4-3-4-7 48
142933 05/09/17 304867 FAJA DEMTADA 2047 10/1350 I- 53 { 802896 PEINE NSC - ERA LF - 1812 530401 PEINES AB 1-2-3-4-3-4-7 ik
143125 14/09/17 362085 FAJA DENTADA 32 AT L4/1300 83 7 902893 PEINE NSC - ERA LF - 1812 530401 PEINES @B 1-2-3-8-3-4-7 48
143408 27/09/17 243342 RODAMIENTD 4204-2RS-C3 33 7 802898 PEINE WSC - ERA LF - 1812 530401 PEINES &B 1-2-3-4-3-4-7 i
143066 12/09/17 410043 MANGA DE JEBE 47Xa0K263MK &3 { 302893 PEINE NSC - ERA LF - 1812 350401 PEINES AB {-2-3-4-3-6-7 48
143508 29/09/17 123792 RODARIENTO 4008-2RS1 k5] 4 502898 PEINE NSC - ERA LF - 1812 550401 PEINES 4B 1-2-3-4-3-4-7 i
143352 25/09/17 209082 MANDIL DE CUERD CON ALHA DE 53 1 802899 PEINE NSC - ERA LF - 1812 350401 PEINES 4B 1-1-3-4-3-¢-7 4B
143289 23/09/17 260398 RETEM P/ACEITE 25 X SZ X BN 33 7 802898 PEINE ST - ERA LF - 1812 550401 PEINES 4B 1-2-3-8-5-6-7 At
143289 23/09/17 47777 RETEN PARCEITE LS Y 37 X7 M 83 ? 802898 PEINE NSC - ERA LF - 1812 530401 PEINES 4B 1-2-3-4-3-6-7 48
133147 15700417 TL7407 CATA DOMTARA 28 AT in/iai 57 i 467008 BOTME MR - CD& IE - 1017 ERARAT DETMES AL 1-2-T.4.8.i.7 AR

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Bichell & Cia. §.4. Consuaos aor arugs 2017710726 13:2%
Lot7i2ag 20171001 .. 2171007 Fag. 1de 3
Grupo ¢ Rep.  Descripcion fec, Mov, U0 Cantidad Cant. Acus.
000101 ENVASES DE POLIETILEND, ARPILLERA 220591 ARPILLERA BLANCA 1.30 HT. LAHINADD PESADO 2 LABD 2017/1¢ ®T 2,000,060  Z,000.00
007056 ARPILLERA BLANCA 1.30 HT. LANINADD POR f LABO  2047/10 W1 1,360,060 1,306.00
011967 BOLSA DE POLIETILEND &* X 122 X Z FORTAUI 4.4 .40
127662 HANGA DE POLIETILEWD 120CH ANCRD X 1.5 ESPESOR  2017/10 &6 &0.00 40,00
325476 HANGA DE POLIETILENC HICROPERFORADA 28" X 0.83  201F/10 &6 730,00 730,00
352381 HAMGA PEBD RECICLADE (.95 CH DE ANCRO DE ESFES 2017710 G 150.00 130.00
379193 HANGA PERD RECICLADD 0.95CH DE AMCHD X 4 FLIVES LI 12500 125,00
400107 ENVRSES DE YUTE 030228 CRUDO DE YUTE 10 ONZ. (1 HT. DE ANCHD} Wi Y 1,350.00 1,350,900
004104 ETIRUETAS 471626 ETIGUETA DE POLIPROPILEND DE 3*X7" TuCD BE 3° W71 Bl 3.2 3.26
000111 ACCESORIDS £ IMSURDS BE ERBALAJE 042441 ALAHERE MESRO % {0 RECOCIRO WL KB 700,00 700,60
219398 ESQUINERD SIHPLE BE TETRON 13 X & TR, e M 7,800,080 7,000.00
219258 FLEJE ACERADD 374" ¥ 0,025 FOVIS LA 300.00 500,90
229407 PITA DE NYLOM TRENIADO DE 8 HEBRAS TSV ] 98.00 75.00
081512 PITA DE YUTE G HEBRAS MYk 15,00 15,400
(00201 ABLAMDADORES DE AGUA 255815 ANTICORROSIVO HISA 109 FOVERT I 15,00 15,00
235807 DISPERSANTE ANTIINCRUSTANTE HISa 1224 W KB 5.0 §.00
303321 HISA 108 FOITES A .40 2.40
234064 HISA 1513 FIVEST I 2.40 2.40
262862 HISA 2103 00710 K6 5800 86,00
101830 SAL INDUSTRIAL, GRAND WG EE 7,950.00  7.930.00
(00207 FRODUCTOS QUIRICOS 319423 CARBONATO BE SOBIO LIVIANO 99 % RO 215,40 215.00
161373 DICLORDRETAND P.A OTTEU R 19,06 10,60
267066 HIDROXIDD DE CALCID 01710 K6 19,40 10.00
213345 HIPOCLORITO DE CALCID AL 70X FORTAT I {1 45.00 85,00
213373 SULFATO DE ALUKIKID TIPD 4 47710 K 100,94 18000
000204 EMZIRATICOS / ANTIESTATICOS 418404 ANTIESTATICD  NONRX REV Wi KE 580,00 80.00
418391 EHCIMAJE SELBANA 3001 H WL i 1.450.00  1,450.00
000205 DETERBEMTES 427322 ANTIDASTOHANTE L KOYFSI O 250.00 36,00
192198 KIERALON HRR.MEX LIE L 017710 K8 1,000.00  2,000.00
370525 LISTRIL S0 KT LI 200,00 200.00
199354 LISTRILAN CH Wie 6 27000 270,00
434982 SEADEX LW FORERT I {1 300,00 0000
000601 ACEITES, GRASAS ¥ LUBRICAMTES 205460 ACEITE SINTETICO ROTO IWJECT FLUID 00710 LT .40 40.00
416312 GRASA SKF LGHT 2 WME EE 190,00 166,00
400603 CORBUSTIBLES 232581 GASOLINA 70 OCTAKOS 01710 6L 15.00 15,40
149152 PETROLED INBUSTRIAL FI-300 017/10 6L 10,1%6.40 10,194,480
000604 GASES COMBUSTIBLE 383401 BALOM 6LP X 13 KG. M-13 ALURINIR W B 17,60 17.00
000762 SOLDADURA ELECTRICA 000043 SOLDADURA CELLOCORD P 1/8° KOSV U] 1.08 .00
600030 SOLDADURA CITOFONTE 1/8° FLAVES U ] 1,06 1.0
049448 SOLDADURA FONTARGEW E-108 3/32° W K .50 4.80
323802 SOLDADURA INOX. AW 1/14° W K .50 9,50
108022 SOLDADURA SUPERCITO 1/8° W K .50 4.5
000762 FERRETERIA EN GENERAL (23663 CINTA TEFLON 1/2° W R 23.00 23.00
036241 HOJA DE SIERRA P/USD MARUAL DE 12° 18 TPI BIMETR 2017710 FI 1.0 1,64
432262 KIT DE DIAFRAGRA WY P .40 2.00
041487 LIJA P/AGUS # 600 w7 fL 1.00 1,00
{14121 TRAPD INDUSTRIAL FOIVTAT I 500 5.08
(00903 PEGANENTOS, SINTETICOS 071676 PEGAHENTD SILICONA RTV X 319 BL. W ¢ 1.00 i.08
401201 SEGURIDAD Y PROTECCION 118472 PRECINTO DE SEGURIDAD PLASTICO HOD. BELY Wre r 18000 100,00
001203 IHSECTICIDAS ¥ DESIMFECTANIES 174030 LEJTA wW7Me L .00 1.0
401204 ACCESORIDS DE HIGIEME Y LINPIEZA 032373 DETERGENTE & BRAMEL {15 6.} Wi .50 0.5
041696 ESCOBA BE PAJA X 5 PITAS W76 P 700 7.00
J12647 PAPEL TOALLA DOBLE HOJA X 200-HULTIFOLDER W07/ 160 300
120206 HAYPE BLANCD W K 308 5.00
001403 INTERRUPTORES 381012 DETECTOR DE PROXIRIDAD INDUCTIVD RIZ ALCAMCE SH 2017/10 P 2,00 2.40
001403 LARPARAS,PORTALAHPARAS,FLUORESCENTES 222028 LAMPARA PILOTO COM LED INTEGRADD 230/240V RDJD  2017/10 P2 1.0 1.0
473793 PANTALLA FLUORESCENTE HERKETICA § X 14 WATTS Wi n 35.00 FER
001409 TERKINALES DE CABLE, BORNERAS 111112 TERRINAL AISLADD T/0J0 P/PERND 1/4° CABLE & 16-1 2007716 FI 3000 30,98
152310 TERRINAL AISLADD T/0J0 P/PERNO 1/4°-6 CABLE 810- 2MM16 FI 3006 30.00
07447 TERHINAL AISLADO T/0J0 P/PERNG 3/16° CABLE § 14- 2017/1¢ P2 30.00 3000

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Alm. 2628 Tipo vil
Vale FechaIng. Rep Descripcion UM Cantida
4684 2016/03/11 244554 GUIA MECHA GSD 15 PZ 100.0
4932 2016/10/27 333603 LAMPARA P/ESTROBOSCOPIO PZ 3.0
5191 2017/06/06 333077 INTERRUPTOR PZ 20
4653 2016/01/30 84281 PORCELANA P/ALETA DE ENROLLAMIENTO DI:8 MM. PZ 40.C
4893 2016/09/14 97720 RODAMIENTO DE AGUJAS HK-2020 PZ 6.C
4952 2016/11/117 110329 TEE GALV. 1/2" CLASE 150 C/ROSCA PZ 2¢
5210 2017/06/21 176443 FAJA DENTADA 25T 10/2500 Z-250 PZ 2(
4950 2016/11/16 86894 REDUCCION BUSHING GALV. 3/4" A 1/2" CLASE 150 PZ 1.0
4800 2016/06/13 29939 CORREA HABASIT S-391 15 X 1740 MM. PZ 1.C
4861 2016/08/10 29939 CORREA HABASIT S-391 15 X 1740 MM. PZ 2.(
5207 2017/06/17 92975 RETEN P/ACEITE 20 X 30 X 7 MM. PZ 4.C
5216 2017/06/27 92843 RETEN P/ACEITE 30 X 55 X 10/7 MM. PZ 4.
4722 2016/04/11 65285 MANGUITO P/CILINDRO PRESION PZ 32.(
5179 2017/05/29 90050 RESORTE PZ 3.
5162 2017/05/16 29203 ANILLO GIRA BOCA INTERIOR PZ 4.
5230 2017/07/07 110388 TEE GALV. 1 1/2" CLASE 150 C/ROSCA PZ 4.(
5162 2017/05/16 29051 CORONA CENTRAL PZ 20.C
5162 2017/05/16 29221 CORONA INTERIOR PZ 12.(
5162 2017/05/16 29114 CORONA EXTERIOR PZ 12.(
4684 2016/03/11 239062 GUIA MECHA GSD 18 PZ 100.(
4653 2016/01/30 244511 BANDA DE ESTIRO 58.2 X 53 PZ 64.(
4861 2016/08/10 317179 KIT GOMAS (PISTON ASPIRACION) PZ 1.0
4914 2016/10/07 316890 ELECTROVALVULA 5 VIAS 2 POS.CONEXION 1/4" PZ 24
5207 2017/06/17 92680 RETEN P/ACEITE 30 X 40 X 7 MM. PZ 8.(
5268 2017/08/07 315222 FAJA DENTADA 32T 10/1750 PZ 2.4
4718 2016/04/06 94390 RODAMIENTO 4208 PZ 1.
4893 2016/09/14 320323 RODAMIENTO DE AGUJAS AXK-2035 PZ 6.(
5201 2017/06/15 327573 RETEN P/ ACEITE 17 X 35 X 7 MM. Pz 2.
4643 2016/01/23 327956 FAJA P1-AC 6XL300 PZ 6.
5111 2017/04/10 342670 TORNILLO DE ENCARNE 1 1/2" C/TARUGO 3/8" PZ 16.(
4834 2016/07/24 358207 PINTURA SPRAY DORADO X 400 ML. PZ 14
4834 2016/07/24 358231 PINTURA SPRAY ROSADO X 400 ML. PZ 1.
4834 2016/07/24 355895 PINTURA SPRAY ROJO X 400 ML PZ 1.
5250 2017/07/21 201715 UNION UNIVERSAL 3/4" HIDRO 3 PZ 5.
5250 2017/07/21 215341 CODO 3/4" X 90' HIDRO 3 PZ 5.
5276 2017/08/09 433098 BANQUINA COMPLETA ANILLO DIA. 51MM J 11.1 DX PZ 1.
5132 2017/04/26 469521 DESARMADOR PLANO 4" CON PUNTA PLANA 4 MM. PZ 2.
4794 2016/06/09 454567 FAJA DENTADA 50T 10/1250 Z-125 : PZ 2.
4864 2016/08/18 454575 FAJA DENTADA 50T 10/1910 Z-191 PZ 2.
5132 2017/04/26 463388 TRANSFORMACION PORTA-ANILLOS EQ 1.
5043 2017/02/21 465119 CORREA DENTADA 570 H 200 Pz 1
5160 2017/05/15 465810 INTERRUPTOR DE NIVEL PZ 2.
5160 2017/05/15 465828 INTERRUPTOR DE NIVEL MIN. - MAX. PZ 2.
4966 2016/11/29 460231 FILTRO GL PZ 2.
5177 2017/05/26 266639 CASILLEROS (LOCKER) CON 08 PUERTAS PZ 1
4826 2016/07/12 454168 ANILLO-O PZ 150.
5043 2017/02/21 353710 CORREA DENTADA 322 L 037 PZ 6.
4750 2016/04/30 451282 MUELLE DE TRACCION 6.25 X 1.25 X 3 PZ 2,
4750 2016/04/30 451291 ADAPTADOR PZ 2.
4750 2016/04/30 451304 CILINDRO PZ 2.
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220830 ASPIRADOR DE POLVO MAZZINI APK i a1 8100
300822 ASPIRADOR DE POLVO HAZZINI CARDAS ABCD ASP.POL.MAZZINI ABC 3403 31 2 5100
800885  ASPIRADOR DE POLVO MAZZIKI CARDAS ABCD ASP.POL.HAZZINI ABC 3403 0 3 25100
800764  MOTOR ASPIRADOR KOTOR ASPIRADOR 3403 18 3 5100
80012¢  MOTOR FILTRO HOTOR FILTRO KLTI KO 5 100
800193 HOTOR VENTILADOR HOTOR VENTILADOR 3403 18 3 25100
§00424  ASPIRADOR OE POLVO MAZZINI CARDAS EFGH ASP POL MAZZINI EFG 3403 31 2 23100
80005¢  ASPIRADOR DR POLYO MAZZINI CARDAS EFGH ASP. POL. MAZ EFGH 3403 0 3 3100
800768  KOTOR ASPIRADOR HOTOR ASPIRADOR 3403 18 3 5160
800766  MOTOR FILTRO HOTOR FILTRO 03 18 3 5100
800765 MOTOR VENTILADOR HOTOR VENTILADOR 3403 18 3 5100
136603 ATENUADORA ATENUADORA s 4 | 8100
00773 ATENUADORA ATENUADORA XIS Y 5100
800774 ATENUADORA ATENUADORA KK S S ) B 5100
800761  MOTOR ASPIRADOR KOTOR ASPIRADOR 3345 18 3 25100
800760  MOTOR PRINCIPAL HOTOR PRINCIPAL 334§ 18 3 5100
210601 BOLERA AB BOLERA 4B KLY/ 1 A8 35 100
300421  BOLERA 4B / BOLERA 4B KLY/ 2 A 25 100
800426 BOLERA 4B ° BOLERA 4B KLY/ 18 5 10023993
800423  HOTOR DE ASPIRACIO HOTOR DE ASPIRACION 3420 18 3 AB 2§ 100
800422 MOTOR PRINCIPAL HOTOR PRINCIPAL 3420 18 3 4B 25 100
20802 - BOLERA CD BOLERA CD M08 L e 25 100
800443 BOLERA CD EOLERA CD 08 10 25 10
800447 BOLERA CD 7 BOLERA €D us 8 JO OB 100216597
800445 MOTOR DE ASPIRACION WOTOR DE ASPIRACION 3450 18 3 €D 25 100
800763 MOTOR DE CICLO HOTOR DB CICLO M0 18 3 C0 25100
| 800446  MOTCR EXPULSOR DE T0PS HOTCR EXPULSOR TOPS 3450 18 3 (D 25 ° 100
' 800444  HOTOR PRINCIPAL MOTOR PRINCIPAL 3450 18 3 CD- 25 100
i 20603 BOLERA B BOLERA B nR 8 LEB 25 100
300351  BOLERAE BOLERA E 8 A A ]
{ 800355 BOLRRAE BOLERA B KKK/ JE OB W00 2/496 7
{ 800353  MOTOR DE ASPIRACION HOTOR DE ASPIRACION 3332 18 3 B 25 100
! 800762  MOTOR DE CICLO HOTOR DE CICLO ¥ OB 3E 2100
‘ 800354  YOTCR EXPULSOR DE TOPS WOTOR EXPULSOR TOPS 3332 18 3 E 25 100
800352  MOTOR PRINCIPAL KOTOR PRINCIPAL 3332 18 3 B 25 100
| sl BOLERA B BOLERA F N 8 LR 28 000:
. §60360  BOLERA F BOLERA F 336 8 1F 25 100
800364 BOLERA'R BOLERA F N8 RIS A T 1]
800362  KOTOR DE ASPIRACION MOTOR DE ASPIRACION 3336 18 3 F 25 100
800723 MOTOR DE CICLO OTOR DE CICLO M6 18 FF 5 100
800363  MOTOR EXPULSOR DE TOPS HOTOR EXPULSOR TOPS 3336 18 3 F 25 100
800361  HOTOR PRINCIPAL HOTOR PRINCIPAL 3336 18 3 F 2§ 100
0505 BOLERA G BOLERA © MO8 16 35 00
00369  BOLERA G BOLERA G KXLI 16 25 100
800373 BOLERA G BOLER G 408 }6 25 100
800371  OTOR DE ASPIRACION HOTOR DE ASPIRACION 3340 18 3 G 25 100
§00727  MOTOR DE CICLO JOTOR DE CICLO MO B8 3625100
800372 MOTOR EXPULSOR DE TOPS HOTOR EXPULSOR TOPS 3340 18 3 G 25 100
800370 MOTOR PRINCIPAL HOTOR PRINCIPAL 3340 18 3 6 25 100
1605 BOLERA B BOLERA 1 T R
§00378  BOLERA H BOLERA B I8 10 25 100
800382  BOLERA H BOLERA H 38 Y B2 100
800380  MOTOR DE ASPIRACION HOTOR DE ASPIRACION 3344 18 3 R 25 100
800726  MOTOR DB CICLO HOTOR DE CICLO B 3 i 2100
800381  MOTOR EXPULSOR DE T0PS NOTOR EXPULSOR TOPS 3344 ¢ JHOI5 100
300379 HOTOR PRINCIPAL NOTOR PRINCIPAL 3344 18 3 B 25 100
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240108 BOMBAS TANQUE HIDRONEUMATICO (SSHH) PEINADO B.TQ. HIDRONEU PRIN 3403 1 I 8100
803065 BOMBAS TANQUE HIDRONEUMATICO (SSHH) PEINADO B.TQ.HIDRONEU PRINA 3403 {I -2 3100
803066  BOWBAS TANQUE HIDRONEUMATICO (SSHH) PEINADO B.TQ.HIDRONEU PEINA 3403 11 3 5100
220301 BOTATACH) AB BOTATACHO 4B M0 3 1 A O35 00
800427 BOTATACHO 4B BOTATACHO 4B M0 1 15 100
800430 BOTATACHD AB BOTATACHO 4B H0 O3 3 M N 00 e399Ee
800728  MOTOR CORTE DE MECHA HOTOR CORTE DE MECH 3420 18 3 4B 2§ 100
800423  KOTOR DE ASPIRACION : HOTOR ASPIRACION 3420 18 3 AB 25 100
800725 WOTOR GIRATACHO OTOR GIRATACEO 3420 18 3 4B 25 100
800428  KOTOR PRINCIPAL MOTOR PRINCIPAL 3420 18 3 4B 25 100
20315 BOTATACHO BUMPS BOTATACH) BUMPS 3471 32 1 15100 1138
800335 BOTATACHO BUKPS BOTATACHO BUWPS 3471 32 1 5100 17138
800338 BOTATACHO BUMPS <~ < BOTATACHO BUMPS 3471 32 3 25100 17138
800337  KOTCR DE ASPIRACION OTOR DE ASPIRACION 3064 18 3 3100
{ 800336 KOTOR FRINCIPAL MOTOR PRINCIPAL 3064 18 3 5100
{ 220321 BOTATACHO BUMPS (EX-HILANDERIA) BOTATACHO BUMPS 3346 32 8100 20593 2005/07/18
| 803145 DOTATACHO BUNPS (EX-HILANDERIA) BOTATACHO BUMPS 3346 32 2 CD 25 100 2093 1005/01/19
P‘ B03146  BOTATACHO-BUMPS-(BA-HILANDERTA} T DumeS 430TATACHO BUMPS 336 32 3 35100 20593~ BT Bumes 1 2005/07/15
22050 BOTATACHO CD BOTATACHO €D AT Y R W I T (| I
800448 BOTATACHO CD BOTATACHO CD M000% 24 10 )
800451 BOTATACHO CD BOTATACHO CD MO 3 25 100 246587
800450 KOTCR DE ASPIRACICK HOTOR ASPIRACION 3450 18 3 €D 25 100
{ 800449  MOTOR PRINCIPAL HOTOR PRINCIPAL 3450 18 3 D 25 100
I 130503 BOTATACHO E BOTATACHO B KRR Y S N S A N L
800356 BOTATACHO B BOTATACHO B ¥ R 2B B 0
800359  BOTATACHO B~ BOTATACHO B BN 3R B 10024925 7
800358  HOTOR DE ASPIRACION HOTCR ASPIRACION 3332 18 3 B 25 100
800357 MOTOR PRINCIPAL HOTOR PRINCIPAL 3332 18 3 B 25 100
220504 BOTATACHO F BOTATACHO F 6 3t R 3 100
800365  BOTATACHO F BOTATACHO F W N LF 2B 10
800368  BOTATACHO F BOTATACHO F 36 BN IF B 10
800367  HOTOR DE ASPIRACION HOTOR ASPIRACION 3336 18 3 F 25 100
800366  MOTOR PRINCIPAL MOTOR PRIRCIPAL 3336 18 3 F 25 100
i 120314 BOTATACHO G BOTATACH) 6 0%t g 25 160 18
800331 BOTATACHO ¢ BOTATACHO G WO 3R 16 2 100 18741
800334 BOTATACHO G BOTATACHO G MO R 36 25 100 1674
800333 MOTOR DE ASPIRACION HOTOR DE ASPIRACION 3340 32 3 G 25 100
800332  HOTOR PRINCIPAL ¥OTOR PRINCIPAL 3340 32 3 6 25 100
120306 BOTATACHO & BOTATACHO H B4 3. L B 25 100
800383 BOTATACHO BOTATACHO H e RN 16 25 100
800386 BOTATACHO i BOTATACHO B M4 36 28100
800385 HOTOR DE ASPIRACION MOTOR ASPIRACION 334 18 36 25 100
800384  HOTOR PRIKCIPAL HOTOR PRINCIPAL 3344 18 3 6 25 100
2001 CARDA 1A CARDA (A M08 4 T AR 25 100
860387  CARDA 1A CARDA 1A 8 4 14 25 100
800393  CARDA 1A CARDA 1A s 4 3B 25 100
800391  MOTOR CARGADOR HOTOR CARGADOR 08 18 3 M 25100
800389  HOTOR OE BALANZA WOTOR DE BALANZA 3408 18 3 AB 25 100
800388  MOTOR PRINCIPAL HOTOR PRINCIPAL 3408 18 3 4B 25 100
800392  MOTOR QUITASENILLAS AVANTREN HOTOR AVANTREN 3408 18 3 4B 25 100
800390 MOTOR QUITASENILLAS DE HOREL MOTOR DE MOREL 3408 18 3 48 25 100
3 800729  KOTOR VENTILADOR HOTGR VENTILADOR 3408 18 3 4B 25 100
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