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RESUMEN EJECUTIVO

Las herramientas industriales son dtiles de trabajo consumibles a mediano o largo plazo,
a la fecha la planta no tiene un sistema que permita controlar los movimientos de entradas
y salidas en las instalaciones del centro de trabajo, provocando que sean reemplazadas
constantemente debido a que las actividades de mantenimiento no pueden parar por falta
de herramientas.

Por lo cual se desarroll6 la propuesta de las politicas para el proceso de administracion de
herramientas en un Taller de Mantenimiento Industrial que proporciona un conjunto de
principios y enfoques que ayudan a alcanzar los objetivos planteados. Se espera que
estas politicas de control y uso de herramientas ayuden los colaboradores a ser atin mas
claros respecto a los resultados de mas alto nivel que se quieren obtener, desarrollando y
siguiendo sistematicamente las lecciones obtenidas para tomar decisiones objetivas y
para mejorar la contribucién con el ahorro de recursos por reemplazos de herramientas o
bien para utilizar los recursos de ahorro para adquirir e incorporar equipos y herramientas
modernas que facilitan el desempefio de las actividades de mantenimiento en un Taller
Industrial.

Los procedimientos administrativos son instrumentos que apoyan el funcionamiento de la
organizacion, concentran informacién amplia y detallada acerca de su quehacer,
atribuciones, objetivo, alcance, funciones, actividades operacionales indicando las
decisiones que se deben de tomar en cuenta si sucediera de una u otra forma.

Es establecié formalmente la propuesta estructurada de politicas para la administracién
de herramientas, incluyendo los criterios de compra, identificacion, asignacion, hojas de
responsabilidad, manejo de trazabilidad, realizacion de inventarios fisicos, reemplazos de
herramientas por deterioro o desgaste, gestiones de pérdida, controles y movimientos de
herramientas grandes, utilizacion de boletas para herramientas grandes y herramientas de
proveedores y visitantes.
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1. INTRODUCCION

Los instrumentos de trabajo son fundamentales para la productividad en la utilizacién de
metodos en el mantenimiento que produce un bien real, que puede resumirse en
capacidad de producir con calidad, seguridad y rentabilidad. Particularmente, la
necesidad de redimensionar la empresa implica para el mantenimiento, retos y
oportunidades que merecen ser valorados debido a que el ingreso siempre provino de la
venta de un producto o servicio, esta vision primaria lleva a las empresas a centrar de
mejor y con ello los recursos, en la funcién de la produccién. El mantenimiento fue “un
problema” que surgié al querer producir continuamente, de ahi que fue visto como un mal
necesario, una funcién subordinada a la produccion cuya finalidad era reparar
desperfectos en forma rapida y econémica.

Las herramientas industriales son utiles de trabajo consumibles a mediano o largo plazo,
por lo cual no se tiene un sistema que permita controlar los movimientos de entradas,
salidas en las instalaciones de la planta de manufactura, provocando que sean
reemplazadas constantemente debido a que las actividades de mantenimiento no pueden
parar por falta de herramientas.

Por lo cual se desarrollo la propuesta de las politicas para el proceso de administracién de
herramientas en un Taller de Mantenimiento Industrial proporciona un conjunto de
principios y enfoques que ayudan a alcanzar los objetivos planteados. Se espera que
estas politicas de control y uso de herramientas ayuden los colaboradores a ser atin mas
claros respecto a los resultados de mas alto nivel que se quieren obtener, desarrollando y
siguiendo sisteméticamente las lecciones sacadas de las evaluaciones para tomar
decisiones objetivas y para mejorar la contribucion con el ahorro de recursos por
reemplazos de herramientas o bien para utilizar los recursos de ahorro para adquirir e
incorporar equipos y herramientas modernas que facilitan el desempefio de las
actividades de mantenimiento en un Taller Industrial.



2. DELIMITACION DEL PROBLEMA

2.1. Definicion del problema

Identificar las causas y establecer controles necesarios para disminuir los costos por
reemplazos de herramienta, ya que en los Ultimos 3 afios se ha reemplazado el 60% de
las herramientas utilizadas por el personal del taller industrial.

2.2. Descripcion del problema

Falta de controles de verificacion para evitar que las herramientas no sean extraviadas, se
pretende identificar las causas de pérdida y establecer politicas de administracién de
herramientas que incluyan controles de asignacién con hojas de responsabilidad y
criterios de reemplazos, disminuyendo de esta forma los costos por reemplazos.



3. JUSTIFICACION

Las herramientas utilizadas en un taller de mantenimiento industrial son los instrumentos
de la produccion, sin mantenimiento no hay produccion.

En una planta de procesamiento industrial de aves, toda la maquinaria y equipo esta
sujeto a normas constantes de mantenimiento, dando asi alta confiabilidad a la industria;
el mantenimiento es un proceso en el que interactian maquina y hombre para generar
ganancias, las inspecciones periddicas ayudad a tomar decisiones basadas en
parametros técnicos. El desempefio de la empresa estara en la calidad de mantenimiento
que se provea a cada uno de los elementos, es de suma importancia tener una visién a
futuro, planificar y programar el mantenimiento para cubrir toda el area en el tiempo, sea a
mediano o largo plazo y ademas reducir costos de repuestos y materiales, para un mejor
desempefio.

El abastecimiento oportuno de las herramientas es la calve para poder desempeiiar los
trabajos de mantenimiento, enfocado en la mejora continua y prevenciéon de fallas,
mediante una organizacién que esta documenta la misma que ayuda al trabajo en equipo,
y preparacion constante para actuar sin dejar caer la produccion. El Jefe y Supervisor de
mantenimiento son los encargados del control interno de las herramientas para realizar
los mantenimientos de equipos, en medida que se cambian disminuyen los reemplazos
injustificados de las herramientas se destinan mas recursos para adquirir herramientas
industriales mas sofisticadas, para asegurar que todas las tareas de mantenimiento se
hagan correcta y eficientemente.



4. MARCO TEORICO
4.1. Definiciones generales
41.1. Planta de Procesamiento Industrial de aves

La Industria Avicola posee un complejo sistema de produccién, para el cual necesita de
diversidad de entes que permitan llevar a cabo sus actividades. Cada paso del proceso
de produccién avicola necesita personas especializadas en diferentes ramas y
profesiones, las cuales contribuyen directa o indirectamente el éxito de esta industria. La
industria avicola, se encarga del procesamiento de aves para el consumo humano, siendo
el pollo el ave mas requerida en el mercado de carnes. Una de las razones mas
importantes para el procesamiento de pollo, es que dicha ave es un producto perecedero,
el cual se encuentra en la dieta de la mayoria de personas alrededor del mundo. Las
politicas de apertura econémica y la participacion en acuerdos regionales de libre
comercio han afectado sustancialmente la industria. Las fuentes de insumos se han
ampliado y sus precios han caido. Mientras que los insumos pueden ser mas faciimente
disponibles, el mercado para los productos avicolas es mas competitivo. Al mismo
tiempo, la demanda en paises en vias de desarrollo se esta ampliando rapidamente. La
industria reconoce que aunque las iniciativas para reducir costos son necesarias para
competir, es también muy importante mejorar la calidad y la inocuidad de los productos
avicolas. (Asociacion Nacional de Avicultores)

Figura 1 PInta procesadora de pollo
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Fuente: http/.enclombia.m/veterinaria/Avicultores1 02/Calidad.htm




Los pollitos que estan en las Granjas de Engorde, pasan aproximadamente de 5 a 6
semanas hasta que llegan a peso adecuado para su proceso y su venta. Los pollos
pasan a la “Planta Procesadora” donde se benefician. El proceso de beneficiado cuenta
con la mas moderna maquinaria y con las condiciones higiénicas necesarias para
asegurar un producto de mas alta calidad. Una vez que el ave es procesada, se
convierte en producto final, para pasar por una red de distribucién y venta nacional. EI
sistema de distribucién es sumamente eficiente, ya que el pollo que es procesado hoy, es
distribuido en todos los puntos de venta a nivel nacional en un lapso de 24 horas.
(Asociacién Nacional de Avicultores)

4.1.1.1. Historia Avicola Nacional

La avicultura de Guatemala al igual que en el resto de paises de Latinoamérica esta
clasificada en dos épocas: Avicultura tradicional o de traspatio y avicultura tecnificada. La
avicultura tradicional o de traspatio tiene sus inicios en la época de la Colonia, cuando los
espafioles trajeron a nuestro pais las llamadas ahora gallinas criollas, que se
caracterizaban por una baja produccién. En los afios 50, a raiz de la creacién de la ley
de Fomento Avicola en el periodo presidencial del General Miguel Ydigoras Fuentes, se
inicia con el desarrollo de una avicultura tecnificada en donde se utilizaron aves
geneticamente mejoradas generando unos rendimientos éptimos para la actividad avicola
tanto en el proceso de produccién de huevos como de carne de pollo. Previo a la
creacion de la Ley de Fomento Avicola, existia escasez de productos carnicos variados, el
consumo estaba limitado a las carnes de res y cerdo y eventualmente productos de mar.
Los productos avicolas eran escasos y con un precio muy elevado que restringia muchas
veces el consumo Unicamente para ocasiones muy especiales. Como consecuencia de
esa oportunidad de proveer a los guatemaltecos de productos con un alto contenido
alimenticio a un bajo costo, el crecimiento de la avicultura no se hizo esperar. Se hizo
necesario crear estrategias para el desarrollo de esta actividad que era totalmente
desconocida, localmente no se conseguian ni los equipos ni los insumos necesarios para
ello, todo debia ser importado. El embalaje para los huevos consistia en canastos o cajas
con pino fresco para evitar que los mismos se rompieran. Fue en este momento a finales
de la década de los 50 cuando el General Migue! Ydigoras Fuentes aprueba el decreto
Legislativo No. 1331 de noviembre de 1,959, que exoneraba de todas las carga fiscales a
los avicultores con la finalidad de que esta industria creciera, se desarrollara y
fortaleciera, para que los pobladores de Guatemala tuvieran una seguridad alimentaria
sostenible. Esta ley vino a fortalecer el desarrollo de la industria avicola incipiente en
aquella época, carente de tecnologia y elementos para su desarrollo. Localmente no se
contaba ni siquiera con los insumos para la fabricacién de concentrados mucho menos
con el equipo o financiamiento bancario para su compra. Los avicultores tuvieron que
hacer uso de su ingenio improvisando elementos creados por ellos para ayudarse en la
tarea de fabricacién de alimentos, levante de poliita, etc. (Asociacién Nacional de
Avicultores)

A pesar de todos los inconvenientes, la avicultura fue creciendo poco a poco, hubo que
luchar para vencer también los habitos de consumo de los guatemaltecos que
consideraban a las gallinas y huevos de “patio” como mas sabrosos y alimenticios que los
huevos y gallinas de “fabrica” que era la denominacién que se les daba. A partir de la
creacion de la Ley de Fomento Avicola se cred la Comisién Nacional de Fomento



Avicola, integrada por un representante del Ministerio de Agricultura, un representante
del Ministerio de Economia, un representante del Ministerio de Finanzas Publicas, un
representante de los productores avicolas y liderada por el Jefe del Departamento de
Fomento Avicola del Ministerio de Agricultura. Esta Comision era la encargada de aprobar
o improbar la importacion de equipo y suministros para el desarrollo de la avicultura que
ingresaba al pais exento del pago de impuestos para fomentar su desarrollo. Después de
varios afios de funcionamiento de esta Comision, los pioneros de la avicultura visualizaron
la necesidad de crear una institucion que los representara, enfrentaban serios problemas
con el abastecimiento principalmente de insumos para la fabricacién de concentrados,
existia una insuficiente produccién nacional de granos basicos, sobre todo maiz, ademas
de serios problemas e impedimentos para su importacién. Contando con un fuerte nexo
de amistad, en el afio 1973 este grupo de empresarios de la industria avicola que hasta
ese afio habian crecido de forma individual se reunieron, necesitaban propiciar una unién
para gestionar y representar a los avicultores y sus problemas comunes referentes a la
industria avicola. Fue el 24 de abril de 1,973 cuando se consolidé la idea y se fundé la
Asociacion Nacional de Avicultores, entidad creada con la finalidad de representar los
intereses del sector y trabajar en pro de su desarrollo. El Presidente de la Republica de
aquella época era el General Carlos Arana Osorio, quien dio todo su apoyo para la
formacion de esta Asociacion, autorizando y firmando conjuntamente con el sefior
Roberto Herrera Ibargiien Ministro de Gobernacion, los estatutos que la rigen los cuales
fueron publicados en el Diario Oficial el dia jueves 13 de septiembre de 1973, fecha en la
cual se celebra cada afio el aniversario de fundacion. El crecimiento de la Asociacion no
se hizo esperar y pasaron a formar parte de la misma la inmensa mayoria de productores
de huevo, pollos, pavos, fabricantes de concentrados, etc. quienes necesitados de apoyo
institucional para sus diferentes gestiones visualizaron una evidente oportunidad de apoyo
al formar parte de esta institucion. En el afio 1990, durante el Gobierno del Licenciado
Vinicio Cerezo derogé la Ley de Fomento Avicola, después de 30 afios de vigencia, el
sector avicola se encontraba fortalecido y con la tecnologia y conocimientos técnicos
suficientes para convertirse en la avicultura mas fuerte de Centroamérica. El sector
Avicola Nacional hoy es uno de los principales bastiones del ramo agropecuario sobre los
cuales se sustenta la economia y seguridad alimentaria de nuestro pais. Si lo vemos
desde el punto de vista socioeconémico es una de las alternativas para resolver el
problema de la nutricién del mundo y particularmente de Guatemala, ofreciendo productos
nutritivos y de alta calidad con precios accesibles a toda la poblacién, pero enfrentado
actualmente a una serie de sucesos que afectan su sostenibilidad. La avicultura
representa el 60% de la actividad pecuaria de Guatemala, contribuye en un 8% al PIB
agropecuario y 2% del PIB nacional. De forma directa provee a nuestro pais de 30,000
empleos directos permanentes, 250,000 empleos indirectos y 15,000 distribuidores en
todo el pais que dependen de esta actividad para el sostenimiento econémico de sus
familias. Ahora mas que nunca este sector debe estar unido para defender esta industria
altamente eficiente y de la cual dependen tantos guatemaltecos, para enfrentar con
unidad todas las amenazas tanto internas como externas que pesan sobre el sector. Por
tal razon, se debe tener la conciencia de trabajar y luchar todos en un mismo sentido,
buscando fortalecer las bases de nuestro sector, unidos con un ideal comun: “La
Avicultura Guatemalteca”. (Asociacién Nacional de Avicultores)



4.1.1.2. Producciéon y consumo nacional de carne de polio

Al inicio de la cadena de procesamiento el ave es suspendida por las patas, se aturde por
una descarga eléctrica y se procede a desangrarla. Luego se escalda por inmersién
parcial en agua hirviendo y son desplumadas, evisceradas y removidas las partes no
comercializables como la cabeza y las patas para posteriormente bajarles la temperatura
mediante el proceso de “chilling” o inmersion en agua fria (1° a 4° C). El aturdimiento no
es usado cuando se procesa en la granja. En algunos procesos religiosos especiales,
tales como kosher y halaal, el aturdimiento no se permite. Sin embargo el aturdimiento es
de mucha ayuda cuando se trabaja con pavos y gansos debido a su gran tamafio. Cuando
se usa una pistola de aturdir, es critico ponerla al voltaje correcto —110 volts. Si usted no
ajusta la pistola de aturdir correctamente, sus aves estaran sobre o bajo aturdidas. Sobre
aturdimiento resulta en hemorragias y huesos rotos. (Fanatico, 2003)

Figura 2. Aturdimiento de aves
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Fuente: www.engorm

ix.com/../A71-p0.htm

Aturdimiento es la norma en las plantas grandes. Este inmoviliza las aves para la maquina
de matanza, provee un pulso del corazén mas uniforme para un desangrado mejor, y
relaja los foliculos de las plumas para mejor limpia. Aun mas, aturdimiento es
considerado mas humano para las aves que no aturdirlas. La ley en Estados Unidos
requiere aturdir al ganado, pero no a las aves de corral. En las plantas grandes, el
aturdimiento trabaja en la forma siguiente. Las cabezas de las aves son sumergidas en
una solucién salina con una corriente eléctrica, lo que las hace inconscientes
temporalmente (1-2 minutos—tiempo suficiente para cortarlas y desangrarla hasta morir)
La corriente es de bajo voltaje y bajo amperaje (mas o menos 20 volts, dependiendo en el
tamano del ave, por 3—5 segundos por ave). En Europa, aturdiendo las aves de corral
se requiere por ley, y el aturdimiento es administrado a un voltaje mas alto y el amperaje
es irreversible las aves no pueden recobrarse. Otro método de aturdimiento mas comdn
en Europa que en los Estados Unidos, se usa carbon de diéxido o gas argén para
anestesiar el ave. Aturdimiento por gas es caro, pero es Util si usted esta procesando una
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variedad de aves, puesto que puede ser dificil ajustar una pistola de aturdimiento para
diferentes especies. Hay relacion entre aturdimiento, matanza, metabolismo de los
musculos, y calidad de la carne. Estas relaciones entre si han sido estudiadas mas con
aves aturdidas matadas, esposados, puesto que esta es la practica tipica en plantas
grandes. Menos se sabe acerca de los efectos de la calidad de aves matadas sin ser
aturdidas en conos. (Fanatico, 2003)

La carne de pollo se vende por libra regularmente, ya sea en pollos enteros, o en partes.
El pollo entero se vende empacado por unidad y en cajas de unidades, donde el precio de
cada canasta varia segln su peso. La produccién nacional de carne de pollo es de
250,000,000 libras, lo que equivale a 77,000,000 pollos. El peso aproximado por pollo es
de 3.2 libras. (ANAVI, Estadisticas de la Produccion Pecuaria, 1995)

En Guatemala, la carne de pollo se encuentra dentro de los articulos de la canasta basica,
por lo que, cualquier movimiento econémico que se dé en relacion a la produccién y
procesamiento de éste, afectara a la poblacién en general. La industria avicola, debido a
su complejo proceso productivo, genera una diversidad de empleos, ayudando, de esta
manera, a la actividad socio-econémica del pais. Existe una alga tendencia al crecimiento
de este consumo per capita, pues segln los andlisis y las predicciones, la carne de pollo
seguira siendo un producto carnico que estard mas al alcance de la poblacidn
guatemalteca. La Industria Avicola Guatemalteca genera aproximadamente el 2% del PIB
nacional y el 8% del PIB agropecuario. El maiz es el insumo principal y de 90% a 92% es
importado por su precio inferior en el mercado internacional y por los aspectos de calidad
variable que se consiguen en Guatemala. (Pérez & Lawrence, 1997)

Figura 3. Corte de pollo
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Fuente: www.actualidadavipecuaria.com/articulos/




4.1.1.3 Tecnologia actual para el procesamiento de aves

Para empezar, el proceso de beneficio de aves cuenta en la actualidad con un gran
desarrollo tecnoldgico que permite hacer procesos que hace 20 afios no se podrian haber
logrado con tanta perfeccién. Ante el incremento de la demanda del mercado y los
volimenes producidos de aves, en particular pollos, se han atendido con velocidades de
procesamiento que fluctuaban entre los 1,000 hasta 5,000 pollos/hora, elevandose en la
actualidad a 9,000 y hasta 12,000 pollos/hora, con un alto grado de calidad, rendimiento y
bajo costo de procesamiento. Este aumento en las velocidades de procesamiento,
también ha sido acompafiado con un mejoramiento sanitario, poniéndose especial
cuidado en que el producto obtenido cumpla con las normas de los principales
organismos de control de la CEE y USA. Estos principales adelantos han sido
desarrollados en su mayoria en Holanda, la meca de la industria de proceso de alimentos.
(Hoffman, 1996)

El proceso de beneficio empieza con la captura/recoleccion de las aves de la granja
(galpon), para luego ser transportada dentro de canastillas en camiones hasta el
matadero o planta de beneficio. Al llegar a la planta, los camiones son descargados y las
aves son colgadas una por una en una linea de transporte aéreo para iniciar el sacrificio
de las mismas. Las aves son dormidas/atontadas por un aturdidor eléctrico, para luego
ser degolladas automaticamente y asi empezar el proceso de desangre que,
aproximadamente, durard dos minutos. Luego de esto, el ave ingresa a un escaldador
donde sera remojada en agua caliente entre 49° y 60° seguin el tipo de acabado en la piel
que queramos obtener, asi como para que los poros de la piel se abran, las plumas se
aflojen y luego las desplumadoras logren removerlas en su totalidad. Una vez desplumada
el ave, ésta se encuentra lista para ser eviscerada, para lo cual la tecnologia en los
ultimos afios ha tenido un desarrollo notable. (Elizondo Mata, 1992)

Hoy en dia se logran eviscerar aves de muy distintos rangos de tamafio a la vez, con alta
precision y seguridad, obteniendo de esta manera el paquete de visceras intacto,
evitandose la contaminacion de la carcasa y sus partes enteras (higado, corazén y
molleja), las cuales se procesan paralelamente y en forma automatica. Una vez
eviscerada el ave, ésta se encuentra lista para ser enfriada, ingresando a la zona de
chillers (enfriadores) donde alcanza temperaturas cercanas a los 2°C después de 45
minutos. El proceso puede ser realizado por sistemas que trabajan con agua, spray o aire
(unica forma admitida en la CEE). Terminando este proceso de enfriamiento, el ave pasa
a ser pesada y clasificada por sistemas automatizados aéreos o de bandas. Ya para el
proceso de trozado y deshuesado se emplean sistemas de fajas de conos para pequefias
cantidades o sistemas aéreos automaticos con gran precisién, para volimenes por
encima de los 5,000 pollos/hora. En la actualidad se cuenta con sistemas de deteccién en
linea de huesos (aunque sean estos diminutos) para el proceso de filetes y sistemas
automaticos para cortes especiales como el japonés.

El escenario latinoamericano no es ajeno a esta tecnologia, ya que paises como México,
Brasil, Argentina, Chile, etc. se encuentran trabajando ya con este tipo de maquinaria
hace mas de una década. Mediante dicha modernizacion estos paises estan obteniendo
muy buenos costos, no sélo de produccién, sino de proceso. Tales son los casos de
Argentina y Chile, quienes en la actualidad tienen la posibilidad de ser grandes
exportadores de pollos a mercados tan distintos como Europa y Asia. (Malaga Muller,
2011)
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/ Figura 4. Maquinaria para beneficio de aves

Fuente: www.actualidadavipecuaria.com/articulos/

; 4.1.2. Taller de Mantenimiento Industrial

El mantenimiento industrial es uno de los ejes fundamentales dentro de la industria, esta
cuantificado en la cantidad y calidad de la produccion; el mismo que ha estado sujeto a
diferentes cambios al paso del tiempo; en la actualidad el mantenimiento se ve como una
inversion que ayuda a mejorar y mantener la calidad en la produccién. (Neto Chusin,
2008).

Figura 5. Taller de Mantenimiento Industrial

Fuente: http:.//www.talleresamador.com/610003 es
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Mantenimiento es la actividad humana que garantiza la existencia de un servicio dentro de
una calidad esperada; también se divide en mantenimiento preventivo y correctivo; sera
previsto si los trabajados se ejecutan para evitar que se pierda la calidad de servicio y
correctivo si los trabajo son necesarios porque dicha calidad de servicio ya perdio.
Conjunto de operaciones y cuidados necesarios para que instalaciones, edificios,
industrias, etc., puedan seguir funcionando adecuadamente. Comprende todas aquellas
actividades necesarias equipos e instalaciones en una condicién particular condicién.
(Neto Chusin, Conferencia modelo gerencial de mantenimiento, 2006)

4.1.21. Historia de mantenimiento

La palabra mantenimiento se emplea para designar las técnicas utilizadas para asegurar
el correcto y continuo uso de equipos, maquinaria, instalaciones y servicios. Para los
hombres primitivos, el hecho de afilar herramientas y armas, coser y remendar las pieles
de las tiendas y vestidos, cuidar la estanqueidad de sus piraguas, etc. Durante la
revolucion industrial el mantenimiento era correctivo (de urgencia), los accidentes y
pérdidas que ocasionaron las primeras calderas y la apremiante intervencién de las
aseguradoras exigiendo mayores y mejores cuidados, proporcionaron la aparicién de
talleres mecanicos. A partir de 1925, se hace patente en la industria americana la
necesidad de organizar el mantenimiento con una base cientifica. Se empieza a pensar
en la conveniencia de reparar antes de que se produzca el desgaste o la rotura, para
evitar interrupciones en el proceso productivo, con lo que surge el concepto del
mantenimiento Preventivo. A partir de los afios sesenta, con el desarrollo de las
industrias electronica, espacial y aeronautica, aparece en el mundo anglosajéon el
mantenimiento Predictivo, por el cual la intervencién no depende ya del tiempo de
funcionamiento sino del estado o condicion efectiva del equipo o sus elementos y de la
fiabilidad determinada del sistema. (Dounce Villanueva, 1998)

Actualmente el mantenimiento afronta lo que se podria denominar como su tercera
generacion, con la disponibilidad de equipos electronicos de inspecciéon y de control,
sumamente fiables, para conocer el estado real de los equipos mediante mediciones
periddicas o continuas de determinados parametros: vibraciones, ruidos, temperaturas,
analisis fisicoquimicos, tecnografia, ultrasonidos, endoscopia, etc., y la aplicacion al
mantenimiento de sistemas de informacion basados en ordenadores que permiten la
acumulacion de experiencia empirica y el desarrollo de los sistemas de tratamiento de
datos. Este desarrollo, conducira en un futuro al mantenimiento a la utilizacion de los
sistemas expertos y a la inteligencia artificial, con amplio campo de actuacién en el
diagnéstico de avenas y en facilitar las actuaciones de mantenimiento en condiciones
dificiles. Por otra parte, existen cambios en las politicas de mantenimiento marcados por
la legislaciéon sobre Seguridad e Higiene en el Trabajo y por las presiones la de Medio
Ambiente, como dispositivos depuradores, plantas de extraccidon, elementos para la
limitacién y atenuacion de ruidos y equipos de deteccién, control y alarma. Se vaticina que
los costes de mantenimiento sufriran un incremento progresivo, esto induce a la
fabricacién de productos mas fiables y de facil mantenimiento. (Mufioz Abella)
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4.1.2.2. Concepto y objetivos de mantenimiento industrial

El mantenimiento se puede definir como el control constante de las instalaciones (en el
caso de una planta) o de los componentes (en el caso de un producto), asi como el
conjunto de trabajos de reparacion y revision necesarios para garantizar el funcionamiento
regular y el buen estado de conservaciéon de un sistema en general. Por lo tanto, las
tareas de mantenimiento se aplican sobre las instalaciones fijas y moéviles, sobre equipos
y maquinarias, sobre edificios industriales, comerciales o de servicios especificos, sobre
las mejoras introducidas al terreno y sobre cualquier otro tipo de bien productivo. (Mufioz
Abella)

El objetivo final del mantenimiento industrial se puede sintetizar en los siguientes puntos:

— Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallos sobre los bienes

— Disminuir la gravedad de las fallos que no se lleguen a evitar

— Evitar detenciones inutiles o paros de maquinas.

— Evitar accidentes.

— Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

- Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y preestablecidas de
operacion.

— Reducir costes.

— Alcanzar o prolongar la vida Util de los bienes.

En resumen, un mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida til de los bienes, a
obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas tiempo y a reducir el
namero de fallos. (Mufioz Abella)

41.2.3. Actividades de talleres de mantenimiento industrial

La labor del departamento de mantenimiento, esta relacionada muy estrechamente en la
prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya que tiene la responsabilidad de
mantener en buenas condiciones, la maquinaria y herramienta, equipo de trabajo, lo cual
permite un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando en parte riesgos en el area
laboral. Las caracteristicas del Personal que labora en el departamento de mantenimiento,
se ha formado una imagen, como una persona tosca, uniforme sucio, lleno de grasa, mal
hablado, lo cual ha traido como consecuencia problemas en la comunicacion entre las
areas operativas y este departamento y un mas concepto de la imagen generando poca
confianza. (Grimaldi-Simonds, 1985)

En el caso del mantenimiento su organizacion e informacién debe estar encaminada a la
permanente consecucion de los siguientes objetivos:

— Optimizacién de la disponibilidad del equipo productivo,

— Disminucién de los costos de mantenimiento,

— Optimizacién de los recursos humanos,

— Maximizacién de la vida de la maquina.

Porque el mantenimiento representa una inversion que a mediano y largo plazo acarreara

ganancias no sélo para el empresario quien a quien esta inversién se le revertira en
mejoras en su produccién, sino también el ahorro que representa tener un trabajadores
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sanos e indices de accidentalidad bajos. (Grimaldi-Simonds, 1985)

4.1.2.4. Plan de mantenimiento industrial

Una planta compleja puede ser dividida, atendiendo a su funcionalidad, en tres niveles
distintos. La delegacién de responsabilidad para las decisiones de reparacién o
sustitucion de un nivel en particular es distinta entre plantas, pero los gestores de mas alto
nivel son los responsables de las decisiones sobre la sustitucién de unidades y los
gestores de mantenimiento son los responsables de la sustitucién o reparacién de los
equipos y sus componentes. Esta division de responsabilidad es obligada dado que Ia
estrategia de sustitucion de los equipos se ve influida tanto por factores externos (la
mayoria a largo plazo), tales como obsolescencia, ventas y coste del capital, como por
factores internos (la mayoria a corto plazo), como el coste de mantenimiento y el coste de
operacion. En consecuencia, la sustitucion de unidades se puede considerar como parte
de la estrategia corporativa. Sin embargo, se necesita un plan de mantenimiento, a menor
plazo, para el mantenimiento de las unidades, mediante la adopcion de las politicas de
mantenimiento apropiadas (P. ej., reparacion, sustitucion, modificacién, etc.) para los
equipos y componentes. Estrategia y plan estan interrelacionados ya que el coste de
mantenimiento influye sobre la sustitucién de la unidad, la cual, a su vez, influye en el plan
de mantenimiento. (Garrido Garcia, 2003)

El plan de mantenimiento deberia establecer unas bases racionales para poder formular
un programa de mantenimiento preventivo y deberia asimismo estipular las lineas
maestras del mantenimiento correctivo. El plan de mantenimiento de una planta debera
elaborarse a partir de la seleccion de la mejor combinacién de las politicas enumeradas
para cada elemento, coordinandolas para conseguir el uso éptimo de los recursos y el
tiempo. Idealmente, las acciones preventivas y correctivas para cada unidad de la planta
deberian estar especificadas con cierto detalle por los fabricantes. Esto raramente se da
en los equipo de dificil sustitucién en los que el mantenimiento es caro y probabilista. La
gran cantidad de factores que influyen en la seleccién de la politica de mantenimiento,
hacen que sea necesario un procedimiento sistematico para determinar el mejor programa
de mantenimiento para cada periodo de tiempo. Las etapas de este procedimiento se
explican a continuacién:

- Clasificacion e identificacién _de los equipos: esta etapa es importante, pero
habitualmente tediosa y dificil debido al volumen del trabajo y a la complejidad y
tamario de los equipos. Una buena clasificacion de los equipos es la que se basa en
su reemplazabilidad y funcién. El sistema de identificacion mas simple es el que se
basa en la codificacion numérica. (Mufioz Abella)

- Recogida de informacién: la recogida de informacién que pueda ser relevante para la
planificacion del mantenimiento es esencial para todos los equipos de la planta.
Debido a que el mantenimiento es inseparable de la produccién es inevitable que la
informacion mas relevante sea: Modelo de produccién (funcionamiento continuo,
fluctuante o intermitente) y la naturaleza del proceso.

Una vez obtenida la informacién sera posible elaborar un programa para cada equipo
y para cada periodo considerado, del tiempo estimado disponible para mantenimiento
gue no conlleve pérdida de produccion.

Otras informaciones (la mayoria de las cuales pueden ser proporcionadas por el
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fabricante) que pueden ser necesarias para cada elemento son:
o Recomendaciones de mantenimiento de los fabricantes: Acciones, periodicidades,
etc.
o Factores de equipamiento (que ayuden a estimar la carga de trabajo de
mantenimiento):
» Caracteristicas de fallo: tiempo medio a fallo, modo de fallo.
e Caracteristicas de reparacién: Tiempo medio de reparacién, tiempo tras el
fallo antes de que la planta se vea afectada, nivel de redundancia.
o Factores econémicos (que ayuden a la prediccidén de las principales unidades
criticas:
o Consecuencias del fallo, coste de sustitucion antes del fallo, coste de material del
equipo, coste de monitorizacion.
o Factores de seguridad (que impones restricciones a la decision): Internos,
medioambientales, legislacion y reglamentos. (Mufioz Abella)

Seleccion de la politica: la mejor politica para cada equipo puede ser determinada,
primero, identificando las politicas que sean efectivas y, después, decidiendo cual es
la mas deseable. La eleccion dependera de muchos factores y el criterio de decision
normalmente sera el de coste minimo, probado que se cumplan los criterios de
seguridad, legales y otros.

o Equipos de facil sustitucién: El fabricante suele recomendar un programa detallado
de acciones, periodicidades y recursos necesarios. El problema sera normalmente,
hacer la mejor programacién del gran nimero de diferentes acciones (para la
totalidad de la planta) para poder coordinar los recursos y ajustarlos a los tiempo
de parada previstos.

o Equipos de dificil sustitucién: Los factores principales de equipamiento, seguridad
y coste pueden ser clasificados en orden de importancia, y normalmente eso sera
todo lo necesario para seleccionar la mejor politica de mantenimiento.

o Equipos no sustituibles: Debido a que no se esperan que fallen, se deben asumir
que no necesitan ninguna accién concreta. Sin embargo, en el caso andémalo de
que falle, dicho fallo debera ser registrado, analizado, y cuando sea necesario se
identificara la politica de mantenimiento apropiada o la modificacién de su disefio.

Resumiendo:

v' La politica de sustituciones a intervalo fijo es normalmente la mas util para los
equipos de facil sustitucion, de bajo coste.

v La politica de mantenimiento basado en condicién es normalmente la mas Util para
los equipos de dificil sustitucion, de alto coste.

v" En todos los equipos que tengan alto coste de mantenimiento, sustituibles o no,
debera considerarse la modificacién de su disefio.

v" Cuando no sea efectiva, o deseable, ninguna accién de mantenimiento preventivo
o modificativo, el equipo se operara hasta su fallo. (Mufioz Abella)

Programa de_Mantenimiento Preventivo: cuando los analisis individuales estén
terminados, entonces se examinaran las acciones relacionadas y las periodicidades
en conjunto, con el objeto de encontrar oportunidades de coordinacién (mediante la
programacién conjunta, en periodos fijos, de todas las acciones a realizar sobre un
grupo de equipos o en una unidad). Esto llevara a un compromiso entre los
programas individuales 6ptimos, el uso mas econdmico de la mano de obra y la
maxima disponibilidad de la planta. Estos periodos predeterminados deberan tener
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una tolerancia en tiempo para admitir contingencias tales como la incertidumbre en la
planificacién de produccion. De este andlisis resultan los programas de inspeccion, de
lubricacion, de otros servicios y de las revisiones generales. (Mufioz Abella)

- Programa de Mantenimiento Correctivo: cuando la planta es nueva, incluso después
de haber realizado los analisis mencionados con anterioridad, resulta dificil predecir el
nivel y la naturaleza de la carga de mantenimiento correctivo. Durante la vida inicial de
la planta la prediccion es muy imprecisa y dependera fundamentalmente de la
informacién proporcionada por los fabricantes y de la experiencia de los ingenieros de
planta. Obviamente, esta prediccion mejorara con la vida de la planta y, en
consecuencia, la carga de mantenimiento correctivo podra ser planificada con mayor
precision. La decisién critica a este respecto es fijar el nivel de repuestos en
existencias. Cuanto mas se tengan, menor sera el coste de indisponibilidad en caso
de fallo, y ademas sera mas facil organizar el mantenimiento correctivo; pero por otro
lado, los costes de inmovilizado seran cada vez mayores. El problema del gestor de
mantenimiento es minimizar la suma de estos costes, para lo que es esencial
identificar las unidades o los equipos criticos en la planta y asegurarse de que se
adopta el mejor plan de mantenimiento correctivo. (Mufioz Abella)

4.1.3. Herramientas de taller industrial

Una herramienta es un objeto elaborado a fin de facilitar la realizacién de una tarea
mecanica que requiere de una aplicacién correcta de energia. El término herramienta, en
sentido estricto, se emplea para referirse a utensilios resistentes (hechos de diferentes
materiales, pero inicialmente se materializaban en hierro como sugiere la etimologia),
utiles para realizar trabajos mecanicos que requieren la aplicacién de una cierta fuerza
fisica. (Quintanilla & Sanchez Ron, 1997)

Las herramientas se disefian y fabrican para cumplir uno o mas propésitos especificos,
por lo que son artefactos con una funcion técnica. Muchas herramientas, pero no todas,
son combinaciones de maquinas simples que proporcionan una ventaja mecanica. Por
ejemplo, una pinza es una doble palanca cuyo punto de apoyo esta en la articulacion
central, la potencia es aplicada por la mano y la resistencia por la pieza que es sujetada.
Un martillo, en cambio, sustituye un pufio o una piedra por un material mas duro, el acero,
donde se aprovecha la energia cinética que se le imprime para aplicar grandes fuerzas.
Las herramientas son instrumentos que empleamos para confeccionar. Existen pulso
cortantes, de asir, de cortar, etc. A- Talleres breves: Tijeras, engrapadoras, utensilios de
costurero y merceria, pinceles. B- Talleres intermedios: Brocas, lijas, taladro y escofina
para primeras tallas. Una herramienta es un objeto elaborado a fin de facilitar la
realizacion de una tarea mecanica que requiere de una aplicacién correcta de energia.
Objeto o aparato, normalmente artificial, que se emplea para facilitar o posibilitar un
trabajo, ampliando las capacidades naturales del cuerpo humano. Si en el suefio te ves
utilizandolas indica que vas a necesitar por algin asunto que te llegara, echar mano de
todas las ayudas que encuentres a tu alrededor. Pero si sblo las miras en tu suefio,
entonces simboliza la dificultad para aceptar la ayuda de los demas. (Arghys Architects
Site)

La figura namero tres: Herramientas de Taller Industrial, muestra algunas herramientas
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utiles de mantenimiento de una Planta Industrial habitual. No se trata tanto de exponer un
listado completo de herramientas existente en el mercado (que se podria obtener
facilmente en el catalogo de cualquier proveedor de herramienta), sino mas bien indicar
qué herramienta es realmente Gtil para enfrentarse al mantenimiento de una planta
industrial ‘estandar. Hay que tener en cuenta ademas que los nombre de las
herramientas pueden cambiar de unos paises a otros, incluso de unas regiones a otras.
En el anexo No.01 se describe un listado de herramientas utilizadas en un Taller Industrial
de un departamento de Mantenimiento. (Dounce Villanueva, 1998)

Figura 6. Herramientas de Taller Industrial

2

e

4;{{:1; O"@% R o

D

http://www.herramientas-industriales-barcelona.es/productos taller.php

4.2 Situacion actual de administracion de herramientas en taller de
mantenimiento industrial

Actualmente las herramientas estan registradas contablemente como Utiles de trabajo, al
realizar las compras de herramientas industriales, estas ingresan a la bodega y son
resguardadas hasta su requerimiento de articulos, en este caso herramientas, al ser
solicitadas se procede con el despachadas y por ende son dadas de baja del sistema
contable, no se tiene un control interno de las asignaciones, reemplazos, cobros, hojas de
responsabilidad, por lo cual afio con afio las herramientas son reemplazadas porque los
trabajos de mantenimiento se deben reemplazar. (Dounce Villanueva, 1998)
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4.3. Identificacion de causas de pérdida de herramientas

— Las herramientas no son asignadas por hojas de responsabilidad, por lo tanto no
existen acciones correctivas al momento de perder herramientas.

— Las herramientas son resguardas en cajas pero no siempre son guardas en lugares
especificos.

— Todos tienen acceso a todas las herramientas y si alguien la dafa no se hace
responsable.

4.3.1. Analisis de resultados de causa de pérdida de herramientas

4.3.1.1. Estadisticas de pérdida

En el taller de mantenimiento industrial se tienen registradas para el mes de julio de 2011,

alrededor de 1,500 herramientas en uso.

- Cada afio se compran herramientas por reemplazos de herramientas un 40%, sin
saber que esos reemplazos no son por desgaste o pérdida.

- Representando aproximadamente Q. 80,000.00 anualmente.

- Se estima que en los ultimos 3 afios se ha comprado la misma herramienta.

44. Propuestas para administracion de herramientas

- Las herramientas deben ser compradas seguin las necesidades exclusivas de
actividades de mantenimiento.

— Todas las herramientas deben ser codificadas fisicamente

— Debe existir un listado oficial de herramientas y equipos que incluya toda la
informacién de trazabilidad para el control de esas herramientas.

— Se debe crear una cultura de resguardo propio de las herramientas y verificando
periédicamente por medio de un inventario fisico.

4.4.1. Politicas para control de herramientas

Las politicas son guias para orientar la accion; son lineamientos generales a observar en
la toma de decisiones, sobre algtin problema que se repite una y otra vez dentro de una
organizacion. En este sentido, las politicas son criterios generales de ejecucion que
auxilian al logro de los objetivos y facilitan la implementacién de las estrategias.

Clasificacién de las politicas

- Estrategicas o generales: se formulan al nivel de alta gerencia y su funcién es
establecer y emitir lineamientos que guien a la empresa como una unidad integrada.
Ejemplo: "Los empleados que laboran en la empresa tendran la posibilidad de
ascender de puesto, de acuerdo con su eficiencia y antigiiedad".

- Tacticas o departamentales: son lineamientos especificos que se refieren a cada
departamento. Ejemplo: "El departamento de produccién determinara los turnos de
trabajo conforme a sus necesidades, siguiendo las disposiciones legales".
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Operativas o especificas: se aplican principalmente en las decisiones que tienen que
ejecutarse en cada una de las unidades de las que consta un departamento. Ejempilo:
"Seccion de tornos; de ocurrir una falla en el equipo, es conveniente reportarla
inmediatamente al supervisor en turno o en su caso, al departamento de
mantenimiento”.

Las politicas, no interesando su nivel, deben estar interrelacionadas y contribuir a lograr
las aspiraciones de la empresa; asimismo, su redaccion debe ser clara, accesible y de
contenido realista, de tal forma que su interpretacion sea uniforme.

En cuanto a su origen, las politicas pueden ser:

Externas: cuando se originan por factores externos a la empresa; como la
competencia, el gobierno, los sindicatos, los proveedores, los clientes, etc.
Consultadas: normalmente dentro de una empresa existen actos esporadicos que dan
lugar a que el personal tenga que recurrir a su jefe inmediato para poder solucionar
algun problema, originandose asi éstas politicas.

Formuladas: son emitidas por diversos niveles superiores, con el proposito de guiar la
correcta accion y decision del personal en sus actividades.

Implicitas: en las actividades diarias de una empresa, el personal se enfrenta a
situaciones de decisién en donde no existe una politica previamente establecida, lo
que origina ciertos lineamientos que sin estar escritos, se aceptan por costumbre en la
organizacion. Ejemplo: "una empresa no ha determinado cual sera el limite de entrada
de su personal, y a este se le acepta hasta con 15 minutos de retraso".

Importancia de las politicas:

Facilitan la delegacion de autoridad.

Motivan y estimulan al personal al dejar a su libre arbitrio ciertas decisiones.

Evitan pérdidas de tiempo a los superiores, al minimizar las consultas innecesarias
que pueden hacer sus subordinados.

Otorgan un margen de libertad para tomar decisiones en determinadas actividades.
Contribuyen a lograr los objetivos de la empresa.

Proporcionan uniformidad y estabilidad en las decisiones.

Indican al personal como debe actuar en sus operaciones.

Facilitan la induccién del nuevo personal.

Lineamientos para su formulacién:

Establecerlos por escrito y darles validez.

Redactarse claramente y con precision.

Darse a conocer a todos los niveles donde se va a interpretar y aplicar.
Coordinarse con las demas politicas.

Revisarse periddicamente.

Ser razonables y aplicables en la practica.

Estar acordes con los objetivos de la empresa.

Ser flexibles.

(Hernandez Ramirez, 1999)

4.4.1.1. Instauracion de bodega de herramientas

Todas las herramientas y equipos grandes deben ser resguardados en una bodega
asignada por la empresa, la cual es responsabilidad de Departamento de Bodega. Todo
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el personal técnico del taller de mantenimiento industrial, debe tener una caja de
herramientas con su respectivo candado con el objetivo de resguardar la herramienta que
se le fuera entregada.

Los movimientos de entrada y salida de herramientas deben quedar registrados en

documentos establecidos por la empresa, indicando la responsabilidad de las

herramientas incluyendo los siguientes lineamientos:

- Informacién de herramientas que ingresaran y saldran de las bodegas

- Materiales a utilizar para poder gestionar las compras.

- Personal de estara solicitando adquirir herramienta asi como devolver la herramienta
utilizada.

4.4.1.2. Listado oficial de herramientas

- Se generara un listado oficial de herramientas actuales para partir desde cero y a
partir de alli se controlaran las herramientas.

- Cada téecnico del taller de mantenimiento industrial, presentaran las herramientas que
tienen en uso.

- Los listados son revisados por el supervisor y el gerente de Departamento de
Mantenimiento para validar dichas herramientas.

- Ellistado oficial de herramientas y equipo debe incluir:
o Cadigo de la herramienta

Nombre del responsable

Cantidad

Tipo

Medida

Unidad de medida

Maraca

Estado (nuevo/usado)

Ubicacién fisica de la herramienta o equipo.

Fecha de entrega

Fecha de reposicion

Factura de herramienta nueva

Nombre del proveedor

O 000000000 O0oO0

4.41.3. Manejo de trazabilidad de herramientas

El listado oficial de herramientas, debe ser administrado por el personal del Departamento

de Bodega, en este caso serd una sola persona debido a que las consecuencias son

serias por el tema de cobrar estas herramientas. Con este listado oficial de herramientas

sera posible verificar faciimente:

- Por medio del cédigo de una herramienta se sabe quién es su responsable.

- Se tiene el conocimiento disponible de la cantidad de herramientas que tiene cada
técnico del taller de mantenimiento industrial.

- Se sabe la fecha de entrega que es el punto de partida para verificar la herramienta.

- Se sabe la fecha de reposicion ya sea por pérdida justificada o injustificada.

- Se podra visualizar los precios de las herramientas, ademas los nimeros correlativos
de las facturas
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4.4.2. Politicas de compras de herramientas

Cada vez que sea necesario y cumpliendo con los procedimientos establecidos en los
Departamentos de Compras y Bodegas son los responsables del abastecimiento oportuno
de las herramientas, siempre asesoradas por el Gerente y/o Supervisor de Mantenimiento
para asegurar que la compra de esas herramientas sea efectiva y cumpla con los
requisitos requeridos para realizar los trabajo de mantenimiento en una planta de
procesamiento de aves.

4.4.3. Politicas de ingresos y salidas de bodega de herramientas

Actividades para registrar los ingresos de articulos a bodega

— Recibido el pedido en la bodega, el proveedor entrega los articulos solicitados tal
como fueron especificados acompafada con la respectiva factura.

— El Personal de Bodega verifica fisicamente los articulos versus lo requerido en la
orden de compra y lo reportado en la factura, si algin datoc no esta conforme no se
reciben los articulos de lo contrario son recibidos.

— El Personal de Bodega da ingreso en el sistema informatico a los articulos recibidos.

Actividades para dar de bajas de articulos de bodega

— El Supervisor de Mantenimiento solicita los articulos en la bodega y llena la
requisicion.

— El Gerente de Mantenimiento autoriza o rechaza la requisicion para dar de baja a los
articulos, en este caso las herramientas.

— El Personal de Bodega registra en el sistema la baja y entrega los articulos, se firman
el documento que consta la conformidad de recepcién del articulo entregado.

4.4.4. Politicas de asignacion de herramientas al personal de
mantenimiento industrial

En base al listado oficial de herramientas y equipos, se debe codificar fisicamente todas
las herramientas y equipo fisicos haciendo referencia a una nomenclatura individual de
tres digitos o cuatro maximos para identificar con ese mismo cédigo toda la herramienta
por Técnico de Taller Responsable.

4.4.41. Entregay recepcion de herramientas con hoja de responsabilidad

Codificadas todas las herramientas y equipos, se procede a entregar a los usuarios un

documento de responsabilidad que consta basicamente de los siguientes puntos:

— Nombre completo del responsable

— Nudmero de cédigo del empleado

— Consideraciones de control y uso de herramientas

— Verificacién de la cantidad, tipo, medida, unidad de media, marca y estado de cada
herramienta

— Confirmar fisicamente las especificaciones documentadas de las herramientas versus
las tedricas escritas en la hoja de responsabilidad
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— Compromiso de presentacion de inventario

— Fecha de entrega

— Nombres puestos y firmas de los involucrados: Técnico de Mantenimiento que recibe,
Representante de Bodega que entrega y Supervisor o Gerente de Mantenimiento de
visto bueno.

4.4.5. Inventarios fisicos de herramientas

A los inventarios fisicos se les da el nombre de inventario de mercancia a la verificacién o
confirmacion de la existencia de los materiales o bienes patrimoniales de la empresa. En
realidad, el inventario es una estadistica fisica o conteo de los materiales existentes, para
confrontarla con la existencia anotadas en los ficheros de existencias o en el banco de
datos sobre materiales. Algunas empresas le dan el nombre de inventario fisico porque
se trata de una estadistica fisica o palpable de aquellos que hay en existencias en la
empresa y para diferenciarlos de la existencia registradas en las FE. El inventario fisico
se efectlia periddicamente, casi siempre en el cierre del periodo fiscal de la empresa, para
efecto de balance contable. En esa ocasion, el inventario se hace en toda la empresa
donde hay materiales inventariables; en la bodega, en los talleres, entre otras. (Van Home
& Wachowicz, 2002)

El inventario fisico es importante por las siguientes razones:

— Permite verificar las diferencias entre los registros de existencias en las FE y las
existencias fisicas (cantidad real en existencia).

— Permite verificar las diferencias entre las existencias fisicas contables, en valores
monetarios.

— Proporciona la aproximacion del valor total de las existencias (contables), para efectos
de balances, cuando el inventario se realiza proximo al cierre del ejercicio fiscal.

La necesidad del inventario fisico se fundamenta en dos razones:

— El inventario fisico cumple con las exigencias fiscales, pues deben ser transcrito en el
libro de inventario, conforme la legislacién.

— El inventario fisico satisface la necesidad contable, para verificar, en realidad, Ia
existencia del material y la aproximacién del consumo real.

Para efectos de la realizacion de esta propuesta, el levantado el inventario fisico de las

herramientas se realizard cada vez que sea necesario, en un periodo de al menos 3

meses, se debe realizar un inventario fisico de todas las herramientas utilizando la misma

hoja de responsabilidad de herramientas. (Van Home & Wachowicz, 2002)

4.4.6. Politicas de reemplazos de herramientas

4.4.6.1. Reemplazos por deterioro o desgaste

La necesidad del reemplazo se mantiene en riesgo si durante un tiempo prolongado, las
herramientas y equipos se deterioran y es inevitable la decision respecto a la necesidad
de su reemplazo. Esta necesidad de reemplazo puede ser ocasionada por una pérdida
de eficiencia que conduce a un deterioro econémico. En este caso, el momento en el cual
es evidente la necesidad de reemplazo no se presenta de una manera precisa o definida.
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Existe un punto donde el reemplazo éptimo entre las funciones de costos crecientes y
decrecientes. La funcién de costos decrecientes en la depreciacién del equipo original,
esto es, la distribucién del costo del capital durante un mayor periodo de tiempo da lugar a
un menor costo promedio. Esto favorece la decision de no reemplazar. Por el contrario,
la funcién de costos crecientes es la disminucién de la eficiencia a causa del tiempo de
servicio o del desgaste. Esto favorece la decision de reemplazar anticipadamente, para
disminuir los costos de operacion y mantenimiento. El costo minimo se obtiene sumando
ambos términos y determinando el costo total minimo. Un problema similar es la
necesidad de reemplazar a causa de una falla o inminencia de falla. La funcién de costos
decreciente sigue siendo la depreciacion del costo original del equipo. Aunque no se
considera la variacion de la eficiencia con el uso, sin embargo es necesario reemplazar a
causa de la falla. Después de la falla no se requiere una decisién ya que es necesario
reemplazar o repara. Al detectar herramientas desgastadas o no aptas para continuar
utilizandose, se deben reemplazar por nuevas. Con previa autorizacion de la Gerencia de
Mantenimiento para validar el verdadero desgaste de esa herramienta. (Van Home &
Wachowicz, 2002)

4.4.6.2. Pérdida de herramientas justificable

Si por alguna eventualidad, por ejemplo: emergencia de desalojo inmediato de la planta,
el personal perdié la herramienta, queda al criterio del Gerente de Mantenimiento la
compra por parte de la empresa o el cobro de esa herramienta al empleado.

Toda esa gestion de eventualidades se debe documentar debidamente para constar las
pérdidas justificables de reemplazos.

4.4.6.3. Pérdida de herramientas injustificable

Al realizar inventario fisico de las herramientas y detectar descuadres, el responsable
debera reponer la herramienta segun los siguientes criterios:
~ Opcidn 1->el responsable tiene 5 dias para recuperar la misma herramienta eléctrica y
2 dias para recuperar la misma herramienta mecanica, de lo contrario continta con la
opcién 2.
— Opcidn 2->el responsable debe pagar la herramienta segun corresponda:
o Herramienta nueva: valor de reposicion.
o Herramienta usada: valor determinado segun el listado oficial de herramientas

y equipo.

4.4.7. Control de herramienta grande

Todas las herramientas y equipos grandes deben ser resguardados en una bodega
asignada por la empresa, la cual es responsabilidad de Departamento de Bodegas.

4.4.71. Movimientos de herramientas grandes

Los movimientos de entrada y salida de herramientas deben quedar registrados en la
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boleta de movimientos de herramienta, para constatar la ubicaciéon de esta herramienta o
equipo grande. La responsabilidad de las herramientas y equipos grandes al momento de
estar resguardados en la Bodega de herramientas, es responsabilidad del Personal de
Bodega.

La responsabilidad de las herramientas y equipos grandes al momento de estar en uso
para la realizacién de actividades de Mantenimiento, es responsabilidad del Técnico de
Mantenimiento de Taller Industrial.

4.4.7.2. Utilizacion de boletas para movimientos

La boleta de movimiento de herramienta sera utilizada para registrar las salidas y

entradas de la herramientas y equipo grande a la bodega. La informacion que deberia de

contener la boleta seria la siguiente:

Salida de herramienta

~ Personal de Mantenimiento solicita las herramientas en Bodega.

~ Representante encargado en Bodega imprime la boleta (original y dos copias), entrega
la herramienta y firma de entregado.

— El solicitante revisa la herramienta, la boleta y firma de recibido.

— Original y copia 1 para Depto. de Mantenimiento

— Copia 2 para Depto. de Bodega

Entrada de herramienta

- El solicitante regresa la herramienta con boleta original y copia 1, firma de entregado.

— El representante encargado en bodega revisa la herramienta o equipo y si todo esta
conforme, anota la cantidad de entrada y firma de recibido.

— Original para Depto. de Bodega

— Copia 1 para Depto. de Mantenimiento

4.5. Herramienta de proveedores y visitantes

Los proveedores y visitantes que ingresen a la empresa con herramientas y equipos,
deben registrar en la garita la cantidad y descripcion de herramientas ajenas a la empresa
por medio de un listado documentando, de preferencia en el caso de empresas
subcontratadas para realizar una reparacion, instalacion, montaje, etc. deben traer por
escrito el listado de las herramientas que ingresaran a la empresa.

La empresa no se hace responsa por pérdida o deterioro de la herramienta o equipo en
las instalaciones.
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5. OBJETIVOS
5.1 General
Disefar las politicas para el proceso de administracién de herramientas en el taller de
Mantenimiento Industrial de una Planta de Procesamiento Industrial de Aves, para
disminuir o evitar considerablemente los costos por reemplazos.

5.2 Especificos

5.2.1. Realizar un diagnéstico para definir los controles necesarios para evitar que
las herramientas no sean extraviadas.

5.2.2. Plantear politicas definidas en un procedimiento sistematico y claro,
debidamente amigable para ser entendido por todos los técnicos
mecanicos del taller de mantenimiento industrial.

5.2.3. Fomentar compromiso y responsabilidad de todos los técnicos mecanicos
del taller de mantenimiento industrial.

5.2.4. Diseniar instrumentos necesarios para conservar el control integrado de las

herramientas a través del tiempo en condiciones de programas de uso
definidos.
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6. METODOLOGIA

6.1. Investigacion de documentacion de compras:

Por medio de investigacién de documentos en el Departamento de Compras, en los
ultimos 3 afios se puede obtener el dato de cuantas herramientas han sido compradas,
asi como los porcentajes de reemplazos.

6.2. Entrevistas:

A través de entrevistas (ver anexo 1) a Supervisores, Gariteros o Porteros, Gerente de
Mantenimiento y Técnicos, surgié la necesidad de crear politicas y procedimientos que
establezcan controles necesarios para disminuir significativamente el reemplazo de las
herramientas.

6.3. Elaboracion de propuesta de politicas

La planeacion del proyecto conlleva la aplicacion de técnicas de investigacion
desarrolladas en el marco teérico, luego se logré analizar la informacion y estructurarla de
manera logica, ordenada y sistematica.

Para lo cual se elabor6 una propuesta para documentacién de politicas para la
administracion de herramientas industriales, la cual fue revisada, aprobada e
implementada con la colaboracién de Gerencia del Departamento de Mantenimiento,
Administracion y Bodega.
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7. RESULTADOS

7.1. Compras de herramientas

En el taller de mantenimiento industrial se tienen registradas para el mes de julio de 2011,

alrededor de 1,500 herramientas en uso.

- Cada afio se compran herramientas por reemplazos de herramientas un 40%, sin
saber que esos reemplazos no son por desgaste o pérdida.

- Representando aproximadamente Q. 80,000.00 anualmente.

- Se estima que en los ultimos 3 afos se ha comprado la misma herramienta.

7.2. Entrevistas

En el anexo uno, se encuentran los resultados de las entrevistas realizadas al personal
de: Supervisores de Taller, Personal de Garitas, Gerente de Mantenimiento y Técnicos de
Taller Industrial, evidenciando la necesidad de crear politicas y procedimientos que
ayuden a mejorar el control de las herramientas.

7.3. Propuesta de politicas

En el anexo tres, se encuentra incluida la propuesta documentada de las politicas
generales para la administracién de las herramientas de taller industrial y la hoja de
responsabilidad utilizada.

El desarrollo de la documentacién de las politicas para el proceso de administracién de
herramientas en un Taller de Mantenimiento Industrial proporciona un conjunto de
principios y enfoques que ayudan a alcanzar los objetivos planteados.

Se espera que estas politicas de control y uso de herramientas ayuden los colaboradores
a ser aun mas claros respecto a los resultados de mas alto nivel que se quieren obtener,
desarrollando y siguiendo sistematicamente las lecciones sacadas de las evaluaciones
para tomar decisiones objetivas y para mejorar la contribucién con el ahorro de recursos
por reemplazos de herramientas o bien para utilizar los recursos de ahorro para adquirir e
incorporar equipos y herramientas modernas que facilitan el desempefio de las
actividades de mantenimiento en un Taller Industrial.
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8. DISCUSION DE RESULTADOS

El nombre de la empresa no es utilizado debido a consideraciones éticas de propiedad
intelectual, ademas las politicas desarrolladas pueden ser aplicadas a cualquier industria
de manufactura que utilice herramientas para talleres industriales, eléctricos, refrigeracion,
entre otros o bien talleres automotrices.

El indicador de reemplazo del sesenta por ciento de herramientas en los Gltimos tres
anos, es considerado de sesgo bajo debido a que se pudo evidenciar por medio de
inversiones ingresadas al sistema informatico cargadas a Utiles de trabajo.

Al conservar el control de herramientas se pueden utilizar indicadores clave de
desempefio en funcién al reemplazo y economia de acuerdo al nivel de ocupacién y a un
programa de uso definidos por los requerimientos de las actividades preventivas y
correctivas de mantenimiento.

Para evaluar la eficacia del proyecto, es necesario medir los beneficios o los costos en
unidades monetarias, el esquema general para el andlisis de costo-beneficio se puede
resumir de la siguiente manera:

- Cuantificando en la medida de lo posible los beneficios en términos monetarios,
Q50,000.00 anuales debido que la compra de herramienta por desgaste se debe
mantener.

- Los beneficios para los usuarios que se esperan del proyecto: cada empleado debe
contar con una caja correspondiente de herramientas y su respectivo candado para
que no se extravien, mejorando el ambiente de conflicto por el descontrol de
herramientas.

- Los costos a la empresa serian las horas hombre utilizadas para la realizacion de
inventarios fisicos asi como el manejo de trazabilidad durante la administracién de
herramientas, Q3,400 anuales.

- Los beneficios exceden considerablemente los costos.
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9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

9. CONCLUSIONES

Se disefi6 el documento que registra las politicas aplicables al proceso de
administracion de herramientas en el taller de mantenimiento industrial de una
planta de procesamiento industrial de aves para disminuir o evitar
considerablemente los costos por reemplazos.

Se logd realizar un diagnostico evidenciando por medio de las entrevistas,
necesidad de controles para que las herramientas no sean extraviadas.

Fueron planteadas las respectivas politicas en un procedimiento sistematico y claro,
debidamente amigable para ser entendido por todos los técnicos mecanicos del
taller de mantenimiento industrial, desde la compra, identificacién, asignacion,
criterios de salida o baja y la forma de levantar inventario fisico.

Se fomenté en los Técnicos de Taller Industrial compromiso y responsabilidad por
medio de capacitaciones para el cumplimiento de las politicas para la
administracién de herramientas.

Se disefié un sistema para mantener bajo control integrado el manejo de las
herramientas del taller de mantenimiento industrial.
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10. RECOMENDACIONES

Poner en practica la propuesta de politicas generales para la administracién de las
herramientas de taller industrial, ademas de conocer los resultados de su
ejecucion, a fin de adaptar medidas para corregir las desviaciones detectadas y
propones la adecuacion.

Mantener siempre la capacitacién constante, al menos una vez al afio para
controlar el desempefio de la ejecucién e implementacién de las politicas de
administracién de herramientas.

Abastecer a todos los Técnicos inicialmente con las herramientas necesarias para
evitar que préstamos entre los mismos Técnicos, impidiendo malos entendidos de
responsabilidad.

Incluir en sistema informatico para controlar de mejor manera las herramientas o
equipos grandes que se encuentran asignados a la bodega y actualmente se
utiliza solamente una hoja de célculo electrénica para manejo del kardex ingreso y
salida de herramientas.

Aplicar este documento implementando y divulgando las politicas propuestos para
todo el personal de Mantenimiento de la empresa de nuevo ingreso con el
proposito de dar a conocer de forma clara y precisa al personal sus actividades,
responsabilidades respecto a la administracién de herramientas. Lo cual
minimizaria las irregularidades presentes en el ambito organizativo del Taller.

Incluir en el programa de mantenimiento y un historial de uso de las herramientas
para establecer la vida util de las herramientas y determinar su obsolescencia.

29



11. BIBLIOGRAFiIA

ANAVI. (1995). Estadisticas de la Produccién Pecuaria. Guatemala: Banco de
Guatemala.

ANAVI. (1995). IMPO-95 A RESUMEN. Guatemala: ANAVI.

Arqhys Architects Site. (s.f.). Recuperado el 05 de 08 de 2011, de Que es una
herramienta: http://www.arghys.com/arquitectura/quees-herramienta.html

Asociacion Nacional de Avicultores, A. (s.f.). anaviguatemala. Recuperado el 05
de 08 de 2011, de Historia Avicula Nacional:
http://www.anaviguatemala.com/Historia. html

Colin Garcia, J. (2002). Contabilidad de Costos. México: MacGraw-Hill.

Cuatrecas Arbods, L. (2000). TPM hacia la competitividad a través de la eficiencia
de los equipos de produccion. México: CECSA.

Dounce Villanueva, E. (1998). La productividad en el mantenimiento industrial.
México: CECSA.

Elizondo Mata, R. (1992). Enciclopedia de Agricultura y Ganaderia. Limusa.

Escamilla Arce, L. (1984). Manual Practico de Avicultura Moderna. México:
Continentarl, S.A.

Fanatico, A. (2003). Procesamiento para aves en escala pequerfia. NCAT .

Garrido Garcia, S. (2003). Organizador y gestién integral de mantenimiento .
Espania: Diaz de Santos.

Grimaldi-Simonds. (1985). La Seguridad Industrial su Aministracién. Mexico:
AfaOmega.

Hernandez Ramirez, Y. (30 de 06 de 1999). itlp Instituto Tecnolégico de la Paz.
Recuperado el 12 de 08 de 2011, de Tutorial de Proceso Administrativo:
http://sistemas.itlp.edu.mx/tutoriales/procesoadmvo/tema2_5.htm

Hoffman, M. (1996). Situacién actual de la avicultura. Guatemala: ANAVI.

Malaga Muller, A. (2011). Plantas de beneficio . Actualidad Pecuaria.

Mufioz Abella, M. B. (s.f.). Mantenimiento Industrial. Madrid: Universidad Carlos I
de Madrid, Area de Ingenieria Mecanica.

Neto Chusin, E. O. (2006). Conferencia modelo gerencial de mantenimiento.
Monterrey, Mexico.

Neto Chusin, E. O. (2008). Mantenimiento Industrial. Ecuador: MACAS.

Nyman Don, L. J. (2001). Maintenance Planning, Scheduling and Coordinacién.
New York, EUA: Industrial Pres Inc.

Ocampo, J. E. (2002). Costos y Valuacion de Proyectos. México: Continental.

Pérez, J. M., & Lawrence, P. (1997). Analisis de Sostenibilidad de la Industria.
Guatemala.

Prado, R. (1996). Manual Gestién de Mantenimiento. Uruguay: Piedra Santa.

Quintanilla, M. A., & Sanchez Ron, J. M. (1997). www.wikipedia.org. Recuperado
el 04 de 08 de 2011, de http://es.wikipedia.org/wiki/Herramienta

R.J., H. (1992). Enciclopedia de Agricultura y Ganaderia. Limusa.

Van Home, J., & Wachowicz, J. J. (2002). Fundamentos de Administracion
Financiera. México: Prentice Hall.

30



L L TR

12, ANEXOS

12.1. Entrevistas

Entrevista a Supervisor de Taller

Pregunta

Respuesta

¢ Coémo controla usted que a los Técnicos
del Taller no pierdan las herramientas?

Actualmente no hay control, cada afio
se compran herramientas para todos.

¢Cree usted que es correcto comprar
cada afio las mismas herramientas?

No, es necesario definitivamente
contralar las herramientas.

¢(Me puede mencionar un caso de
conflictos por pérdida de herramientas?

Hay varios, el mas comtn es de aquel
Técnico nuevo con herramienta nueva y
a los meses ya no tiene la misma
herramienta.

Entrevista a Gariteros o Porteros

Pregunta

Respuesta

¢Cuando ingresan y salen de las
instalaciones de la planta, qué revisan a
los Técnicos?

Si al salir o entrar de la planta, se
revisan los maletines o bolsas, pero en
la chumpa o sueter grande o bolsas del
pantalén  pueden llevarse laves
pequefias.

¢,Qué pasa si durante la revisidbn de
maletines 0 bolsas, encuentran
herramientas?

Es reportado al Gerente de
Mantenimiento.

Entrevista a Gerente de Mantenimiento

Pregunta

Respuesta

¢ Cual es la accion de la Gerencia cuando
el personal de Garita reporta algan
Técnico con herramienta?

Se le llama la atencidon por escrito,
indicando que la préxima vez tendra que
ser despedido.

¢Como considera el control actual de las
herramientas?

Deficiente, actualmente se cuentan con
un aproximado de 1,500 herramientas
que controlar y ha resultado muy dificil
ya que no se tiene evidencia de quien
perdié que herramienta.

Entrevista a Técnicos

Pregunta

Respuesta

¢ Tiene usted a su cargo un determinado
nimero de herramientas?

Cuando ingresé a la empresa, hace 2
afilos me entregaron una caja de
herramientas y no estan las mismas que
me fueron entregadas, debido a que el
comparero de turno nocturno también
utiliza mis herramientas.

¢ Como considera el ambiente en el Taller
respecto al control de las herramientas?

Existe un descontrol, todos pueden
agarrar las herramientas de todos.
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12.2. Listado de Herramientas

HERRAMIENTAS MECANICAS
v Llaves y juegos de llaves

HERRAMIENTAS ELECTRICAS
Herramienta de mano
v' Electricidad; tijeras de electricista.
v’ Electricidad; navaja.
v’ Electricidad alicates para terminales aislados.
v" Juego de destornilladores aislados para electricistas
Alargaderas
v' Alargaderas eléctricas, varios tamaiios (10 y 25 metros, enrollables)

HERRAMIENTAS INSTRUMENTACION
Equipos de diagnéstico y calibracion

Polimetro

Termémetro digital infrarrojos con puntero laser
Pinza amperimétrica
Convertidor-generador de 4-20 mA
Convertidor-generador de 0-10 V
Equipo de calibraciéon muiltifuncion
Medidor de aislamiento (tipo Meger)
Bomba manual de presién/vacio

Horno de calibracién (hasta 600 grados)
Bario de calibracién

AN Y U U N NN

HERRAMIENTAS DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO
Herramientas de Predictivo
v Analizador de vibraciones
Camara termografica
Alineador laser
Equipo de equilibrado de maquinas rotativas
Boroscopio
Alineador de poleas

AN NN

HERRAMIENTAS DE TALLER
Taller
v" Amoladora angular pequefia
v" Amoladora angular grande
v Taladradora
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Aspiradora

Sierra de calar

Linterna recargable

Linterna a pilas

Amoladora portatil.

Pistola atornilladota neumatica 1/2"
Carraca neumatica 1/2"

Amoladora neumatica 1/4"

Piedra para puiir.

Juego de fresas de piedra con vastago
Juego de fresas de meta con vastago
Piedra de pulir

Manguera para aire comprimido
Tornillo de banco

Banco de trabajo portatil

Compas de trazar

Juegos de machos de roscar

Equipo de soldar eléctrico de mochila, corriente continua
Radial portatil, grande

A N N N N N N N A N N N N N N IR N

EQUIPOS DE ELEVACION
Elevacién y auxiliares
v Polipasto manual de cadena 2T
v Tractel 2T
v Eslingas de 2T de 2m
v Polipasto eléctrico

ELEMENTOS DE SEGURIDAD
EPI y elementos de seguridad

v" Guantes de soldador
Careta de soldador.
Extintor de 5 Kg
Candados de bloqueo
Guantes dieléctricos
Guantes quimicos
Pantallas faciales
Gafas de seguridad
Manta ignifuga

AN N N N TN

CONSUMIBLES UTILES
Varios
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Rolio de estropajo limpiador
Cepillo de lijar con vastago
Discos de corte

Discos de desbastar

Hojas de lija de agua.

Pliego de junta de grafito 2mm
Pliego de junta para agua 2mm
Pliego de junta para aceite 2mm
Tubo de pasta de juntas

Tubo de pasta para juntas, tipo loctite
Rollo de teflén pequerio.

Rollo de teflon grande.

Botes de limpia-contactos

Botes de afloja-todo

Masilla para soldadura fria
Fijador de esparragos.

Juntas espirometalicas de varias medidas
Cinta aislante

Guantes

Rollos de papel con soporte
Racoreria diversa neumatica
Juego de juntas téricas

Tubo vinilo

Adaptadores y racores diversos
Tornilleria
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[POLITICAS GENERALES PARA
LA ADMINISTRACION DE LAS
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Introduccion

Los instrumentos de trabajo son fundamentales para la productividad en la
utilizacion de métodos en el mantenimiento que produce un bien real, que puede
resumirse en capacidad de producir con calidad, seguridad y rentabilidad.
Particularmente, la necesidad de redimensionar la empresa implica para el
mantenimiento, retos y oportunidades que merecen ser valorados debido a que el
ingreso siempre provino de la venta de un producto o servicio, esta visién primaria
lleva a las empresas a centrar de mejor y con ello los recursos, en la funcion de la
produccion. Las herramientas industriales son (tiles de trabajo consumibles a
mediano o largo plazo, por lo cual no se tiene un sistema que permita controlar los
movimientos de entradas, salidas en las instalaciones de la planta de manufactura,
provocando que sean reemplazadas constantemente debido a que las actividades

de mantenimiento no pueden parar por falta de herramientas.

Por lo cual se desarrolld la propuesta de las politicas para el proceso de
administracion de herramientas en un Taller de Mantenimiento Industrial
proporciona un conjunto de principios y enfoques que ayudan a alcanzar los
objetivos planteados. Se espera que estas politicas de control y uso de
herramientas ayuden los colaboradores a ser aln mas claros respecto a los
resultados de mas alto nivel que se quieren obtener, desarrollando y siguiendo
sistematicamente las lecciones sacadas de las evaluaciones para tomar decisiones
objetivas y para mejorar la contribucién con el ahorro de recursos por reemplazos
de herramientas o bien para utilizar los recursos de ahorro para adquirir e
incorporar equipos y herramientas modernas que facilitan el desempefio de las

actividades de mantenimiento en un Taller Industrial.
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OBJETIVO

Establecer documentalmente las politicas generales para la administracion
de las herramientas en el Taller Industrial de la Planta de Procesamiento Industrial,
desde su adquisicion, uso y baja de herramientas.

ALCANCE

Aplica para todo tipo de herramienta en Taller Industrial de la Planta de

Procesamiento Industrial de Aves.

DESARROLLO
1. Compra de herramientas:

a. Las herramientas deben ser compradas segln las necesidades exclusivas
de actividades de mantenimiento.

b. El Técnico de Mantenimiento de Taller Industrial, notifica al Gerente de
Mantenimiento cuales son las herramientas que necesitan ser
compradas.

c. Las compras de herramientas son revisadas y autorizadas por el Gerente
de Mantenimiento.

d. El Jefe de la Bodega debe asegurar que la compra de esas herramientas
sea efectiva y cumpla con los requisitos requeridos para realizar los

trabajos de mantenimiento en una planta de procesamiento de aves.
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e. El Departamento de Compras ejecuta la compra seglin especificaciones

detalladas e ingresan a la bodega.

2. Identificacion de herramientas:

a. Se debe crear una cultura de resguardo propio de las herramientas y
verificado periédicamente verificado por medio de un inventario.

b. Todas las herramientas deben ser codificadas fisicamente, dadas de alta,
registradas en el Listado Oficial de Herramientas, paga poder generar un
cddigo de identificacion de herramientas y poder manejar la trazabilidad
de dicha herramienta.

¢. La identificacidon debe ser por medio de un instrumento o maquina
llamada “DREMEL” que graba literalmente el cddigo sobre las

herramientas.

3. Asignacion de herramientas:

a. La asignacién de herramientas las debe asignar el Supervisor del Taller
Industrial.

b. El Técnico de Mantenimiento se presenta a la bodega para recoger las
herramientas que le fueron asignadas, llena un formato llamado “Hoja
de Responsabilidad de Herramientas”

c. La hoja de responsabilidad de herramientas especifica las condiciones de
utilizacién de herramientas, el tipo, unidad de medida, marca, el nombre

del Técnico Mecanico y las firmas correspondientes.
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4. Hoja de responsabilidad de herramientas

a. Codificadas todas las herramientas y equipos, se procede a entregar a los
usuarios un documento de responsabilidad que consta basicamente de los
siguientes puntos:

— Nombre completo del responsable

— Numero de cddigo del empleado

— Consideraciones de control y uso de herramientas

— Verificacién de la cantidad, tipo, medida, unidad de media, marca y
estado de cada herramienta

- Confirmar fisicamente las especificaciones documentadas de Ilas
herramientas versus las tedricas escritas en la hoja de responsabilidad

— Compromiso de presentacién de inventario

— Fecha de entrega

— Nombres puestos y firmas de los involucrados: Técnico de
Mantenimiento que recibe, Representante de Bodega que entrega y
Supervisor 0 Gerente de Mantenimiento de visto bueno.

5. Ingresos y salidas de herramientas

a. Actividades para registrar los ingresos de articulos a bodega
- Recibido el pedido en la bodega, el proveedor entrega los articulos
solicitados tal como fueron especificados acompanada con la respectiva
factura.
— El Personal de Bodega verifica fisicamente los articulos versus lo

requerido en la orden de compra y lo reportado en la factura, si algin
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dato no estd conforme no se reciben los articulos de lo contrario son
recibidos.
— El Personal de Bodega da ingreso en el sistema informatico a los

articulos recibidos.

b. Actividades para dar de bajas de articulos de bodega
— El Supervisor de Mantenimiento solicita los articulos en la bodega y llena
la requisicién.
— El Gerente de Mantenimiento autoriza o rechaza la requisicién para dar
de baja a los articulos, en este caso las herramientas.
— El Personal de Bodega registra en el sistema la baja y entrega los
articulos, se firman el documento que consta la conformidad de

recepcion del articulo entregado.

6. Listado Oficial de Herramientas:

a. Se generara un listado oficial de herramientas actuales para partir desde
cero y a partir de alli se controlaran las herramientas.

b. Cada técnico del taller de mantenimiento industrial, presentaran las
herramientas que tienen en uso.

c. Los listados son revisados por el supervisor y el gerente de Departamento
de Mantenimiento para validar dichas herramientas.

d. El listado oficial de herramientas y equipo debe incluir:

Cddigo de la herramienta

Nombre del responsable
Cantidad
— Tipo
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- Medida

— Unidad de medida

— Maraca

— Estado (nuevo/usado)

— Ubicacion fisica de la herramienta o equipo.
— Fecha de entrega

— Fecha de reposicion

— Factura de herramienta nueva

— Nombre del proveedor

7. Manejo de trazabilidad de herramientas:

a. El listado oficial de herramientas, debe ser administrado por el personal del
Departamento de Bodega, en este caso sera una sola persona debido a que
las consecuencias son serias por el tema de cobrar estas herramientas. Con
este listado oficial de herramientas sera posible verificar facilmente:

— Por medio del cédigo de una herramienta se sabe quién es su
responsable.

— Se tiene el conocimiento disponible de la cantidad de herramientas que
tiene cada técnico del taller de mantenimiento industrial.

— Se sabe la fecha de entrega que es el punto de partida para verificar la
herramienta.

— Se sabe la fecha de reposicion ya sea por pérdida justificada o
injustificada.

— Se podra visualizar los precios de las herramientas, ademas los nimeros

correlativos de las facturas
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8. Inventario Fisico de Herramientas

a. A los inventarios fisicos se les da el nombre de inventario de mercancia a la
verificacidn o confirmacién de la existencia de los materiales o bienes
patrimoniales de la empresa. En realidad, el inventario es una estadistica
fisica o conteo de los materiales existentes, para confrontarla con la
existencia anotadas en los ficheros de existencias 0 en el banco de datos
sobre materiales.

b. Algunas empresas le dan el nombre de inventario fisico porque se trata de
una estadistica fisica o palpable de aquellos que hay en existencias en la
empresa y para diferenciarlos de la existencia registradas en las FE.

c. El inventario fisico se efectlia periddicamente, casi siempre en el cierre del
periodo fiscal de la empresa, para efecto de balance contable. En esa
ocasion, el inventario se hace en toda la empresa donde hay materiales

inventariables; en la bodega, en los talleres, entre otras.

El inventario fisico es importante por las siguientes razones:

— Permite verificar las diferencias entre los registros de existencias en las FE y las
existencias fisicas (cantidad real en existencia).

— Permite verificar las diferencias entre las existencias fisicas contables, en
valores monetarios.

— Proporciona la aproximacion del valor total de las existencias (contables), para
efectos de balances, cuando el inventario se realiza proximo al cierre del

ejercicio fiscal.

La necesidad del inventario fisico se fundamenta en dos razones:
— El inventario fisico cumple con las exigencias fiscales, pues deben ser transcrito

en el libro de inventario, conforme la legislacion.
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— El inventario fisico satisface la necesidad contable, para verificar, en realidad, la

existencia del material y la aproximacién del consumo real.

Para efectos de la realizacion de esta propuesta, el levantado el inventario fisico de
las herramientas se realizard cada vez que sea necesario, en un periodo de al
menos 3 meses, se debe realizar un inventario fisico de todas las herramientas
utilizando la misma hoja de responsabilidad de herramientas.

9. Reemplazo de herramienta por deterioro y desgaste

a. La necesidad del reemplazo se mantiene en riesgo si durante un tiempo
prolongado, las herramientas y equipos se deterioran y es inevitable la
decisidn respecto a la necesidad de su reemplazo. Esta necesidad de
reemplazo puede ser ocasionada por una pérdida de eficiencia que
conduce a un deterioro econdmico. En este caso, el momento en el cual
es evidente la necesidad de reemplazo no se presenta de una manera
precisa o definida. Existe un punto donde el reemplazo éptimo entre las
funciones de costos crecientes y decrecientes.

b. La funcidn de costos decrecientes en la depreciacién del equipo original,
esto es, la distribucion del costo del capital durante un mayor periodo de
tiempo da lugar a un menor costo promedio. Esto favorece la decision
de no reemplazar. Por el contrario, la funcidén de costos crecientes es la
disminucion de la eficiencia a causa del tiempo de servicio o del
desgaste. Esto favorece la decision de reemplazar anticipadamente,
para disminuir los costos de operacidon y mantenimiento. El costo
minimo se obtiene sumando ambos términos y determinando el costo

total minimo.

Pagina 7



Version: No.01, Elaborado: 18-08-2011

POLITICAS GENERALES PARA LA ADMINISTRACION
DE LAS HERRAMIENTAS DE TALLER INDUSTRIAL

Revisado por: Gerente Administrativo y Autorizado por: Gerente de Mantenimiento

c. Un problema similar es la necesidad de reemplazar a causa de una falla
o inminencia de falla. La funcién de costos decreciente sigue siendo la
depreciacion del costo original del equipo. Aungue no se considera la
variaciéon de la eficiencia con el uso, sin embargo es necesario
reemplazar a causa de la falla. Después de la falla no se requiere una
decisién ya que es necesario reemplazar o repara.

d. Al detectar herramientas desgastadas o no aptas para continuar
utilizandose, se deben reemplazar por nuevas. Con previa autorizacion
de la Gerencia de Mantenimiento para validar el verdadero desgaste de

esa herramienta.

10. Gestiones de pérdida de herramienta (justificable o injustificable)

Pérdida de herramientas justificable

- Si por alguna eventualidad, por ejemplo: emergencia de desalojo inmediato de
la planta, el personal perdid la herramienta, queda al criterio del Gerente de
Mantenimiento la compra por parte de la empresa o el cobro de esa
herramienta al empleado.

- Toda esa gestion de eventualidades se debe documentar debidamente para

constar las pérdidas justificables de reemplazos.

Pérdida de herramientas injustificable

— Al realizar inventario fisico de las herramientas y detectar descuadres, el
responsable deberd reponer la herramienta segun los siguientes criterios:

— Opcién 1->e€l responsable tiene 5 dias para recuperar la misma herramienta
eléctrica y 2 dias para recuperar la misma herramienta mecanica, de lo

contrario contintia con la opcidn 2.
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— Opcion 2->el responsable debe pagar la herramienta segiin corresponda:

o Herramienta nueva: valor de reposicion.
o Herramienta usada: valor determinado segin el listado oficial de

herramientas y equipo.

11. Control y movimientos de herramientas grandes

a. Todas las herramientas y equipos grandes deben ser resguardados en
una bodega asignada por la empresa, la cual es responsabilidad de
Departamento de Bodegas.

b. Los movimientos de entrada y salida de herramientas deben quedar
registrados en la boleta de movimientos de herramienta, para constatar
la ubicacién de esta herramienta o equipo grande. La responsabilidad
de las herramientas y equipos grandes al momento de estar
resguardados en la Bodega de herramientas, es responsabilidad del
Personal de Bodega.

c. La responsabilidad de las herramientas y equipos grandes al momento
de estar en uso para la realizacién de actividades de Mantenimiento, es
responsabilidad del Técnico de Mantenimiento de Taller Industrial.

12. Control de herramienta grande
a. Todas las herramientas y equipos grandes deben ser resguardados en

una bodega asignada por la empresa, la cual es responsabilidad de

Departamento de Bodegas.
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13. Utilizacién de boletas para movimientos
La boleta de movimiento de herramienta sera utilizada para registrar las salidas y
entradas de la herramientas y equipo grande a la bodega. La informacion que

deberia de contener la boleta seria la siguiente:

Salida de herramienta

_ Personal de Mantenimiento solicita las herramientas en Bodega.

- Representante encargado en Bodega imprime la boleta (original y dos copias),
entrega la herramienta y firma de entregado.

— El solicitante revisa la herramienta, la boleta y firma de recibido.

— Original y copia 1 para Depto. de Mantenimiento

— Copia 2 para Depto. de Bodega

Entrada de herramienta

— El solicitante regresa la herramienta con boleta original y copia 1, firma de
entregado.

— El representante encargado en bodega revisa la herramienta o equipo y si todo
esta conforme, anota la cantidad de entrada y firma de recibido.

— Original para Depto. de Bodega

~ Copia 1 para Depto. de Mantenimiento

14. Herramienta de proveedores y visitantes
a. Los proveedores y visitantes que ingresen a la empresa con
herramientas y equipos, deben registrar en la garita la cantidad y

descripcion de herramientas ajenas a la empresa por medio de un
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listado documentando, de preferencia en el caso de empresas
subcontratadas para realizar una reparacién, instalacién, montaje, etc.
deben traer por escrito el listado de las herramientas que ingresaran a la
empresa.

b. La empresa no se hace responsa por pérdida o deterioro de la

herramienta o equipo en las instalaciones.

Elaborado por Revisado por Autorizado por
Jorge Alejandro Girdn Gerente Administrativo | Gerente de Mantenimiento
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HOJA DE RESPONSABILIDAD DE HERRAMIENTAS
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Yo empleado de la empresa me identiﬁco
con el codigo de la empresa , desempeinando el puesto de
luego de tener conocimiento del documento POLITICAS GENERALES PARA LA
ADMINISTRACION DE LAS HERRAMIENTAS DE TALLER INDUSTRIAL, me hago responsable del
siguiente listado de herramientas para uso exclusivo de actividades de mantenimiento de
la empresa.

Unidad de Estado Inventario

Cantidad | Tipo Medida Medida Marca Nueva/Usada | Fisico: (si/no)

Luego de confirmar fisica y tedricamente la cantidad, tipo, medida, unidad de media,
marca y estado de cada herramienta, me comprometo a presentar estas herramientas
cada vez que sean solicitadas para realizacién del inventario fisico.

Al dia , fecha mes ano
Recibe: Entrega Vo.Bo.
Técnico de Mantenimiento Representante de Bodega Supervisor o Gerente de

Nombre Nombre y sello de bodega Mantenimiento
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